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Norme française homologuéepar décision du Directeur Général d'AFNOR le 20 mars 1999 pour prendre effet le 20 avril 1999.
Correspondance
La Norme européenne EN ISO 12947-1:1998, avec son corrigendum AC:2006, a le statut d’une norme française. Elle reproduit intégralement la Norme internationale ISO 12947-1:1998 et son rectificatif technique 1:2002.
Analyse
Le présent document spécifie les exigences pour l'appareillage d'essai de Martindale et les matériaux auxiliaires à utiliser pour les méthodes d'essai spécifiées dans les parties 2 à 4 de l'ISO 12947 pour la détermination de la résistance à l'abrasion des étoffes. Il s'applique à l'appareillage pour les essais sur les étoffes suivantes : étoffes tissées et tricotées, velours dont la hauteur est inférieure à 2 mm, non tissés.
Descripteurs
· textile
· étoffe
· essai
· essai d'abrasion
· détermination
· résistance à l'abrasion
· matériel d'essai.
Corrections
Par rapport au 1er tirage, incorporation du corrigendum AC, d’avril 2006, qui prend en compte l’ajout du rectificatif technique 1:2002 à l’ISO 12947-1:1998.
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Références aux normes françaises
La correspondance entre les normes mentionnées à l'article «Références normatives» et les normes françaises identiques est la suivante :
	ISO 286-2
	: NF EN 20286-2 (indice de classement : E 02-100-2)

	ISO 845
	: NF EN ISO 845 (indice de classement : T 56-107)

	ISO 2060
	: NF EN ISO 2060 (indice de classement : G 07-317)

	ISO 2061
	: NF EN ISO 2061 (indice de classement : G 07-319)

	ISO 2286-3
	: NF EN ISO 2286-3 (indice de classement : G 37-102-3) 1

	ISO 5084
	: NF EN ISO 5084 (indice de classement : G 07-153)

	ISO 12947-2
	: NF EN ISO 12947-2 (indice de classement : G 07-178-2)

	ISO 12947-3
	: NF EN ISO 12947-3 (indice de classement : G 07-178-3)


La correspondance entre les normes mentionnées à l'article «Références normatives» et les normes françaises de même domaine d'application mais non identiques est la suivante :
	ISO 137
	: NF G 07-004

	ISO 3074
	: NF G 06-019

	ISO 7211-2
	: NF EN 1049-2 (indice de classement : G 07-155)

	ISO 3801
	: NF G 07-115 et NF G 07-150


Avant-propos
Le présent document a été préparé par ISO/TC 38 «Textiles» en collaboration avec le CEN /TC 248 «Textiles et produits textiles» dont le secrétariat est tenu par BSI.
Le présent document doit être mis en application au niveau national, soit par publication d'un texte identique, soit par entérinement, au plus tard en juin 1999 et les normes nationales en contradiction devront être retirées au plus tard en juin 1999.
Selon le Règlement Intérieur du CEN/CENELEC, les instituts de normalisation nationaux des pays suivants sont tenus de mettre ce document en application : Allemagne, Autriche, Belgique, Danemark, Espagne, Finlande, France, Grèce, Irlande, Islande, Italie, Luxembourg, Norvège, Pays-Bas, Portugal, République Tchèque, Royaume-Uni, Suède et Suisse.
Le texte de la Norme internationale ISO 12947-1:1998 a été approuvé par le CEN comme norme européenne sans aucune modification.
NOTE :
Les références normatives aux Normes internationales publiées sous forme de normes européennes sont men tionnées en annexe ZA (normative) qui fait partie intégrante de ce document.
Le texte de l'ISO 12947-1:1998/Cor.1:2002 a été approuvé par le CEN comme EN ISO 12947-1:1998/AC:2006 sans aucune modification.

Avant-propos
L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de l'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux comités techniques de l'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec l'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.
Les Normes internationales sont rédigées conformément aux règles données dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.
Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme Normes internationales requiert l'approbation de 75 % au moins des comités membres votants.
La Norme internationale ISO 12947-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 38, Textiles.
L'ISO 12947 comprend les parties suivantes, présentées sous le titre général Textiles — Détermination de la résistance à l'abrasion des étoffes par la méthode Martindale:
1. Appareillage d'essai d'abrasion de Martindale
2. Détermination de la détérioration de l'éprouvette
3. Détermination de la perte de masse
4. Évaluation du changement d'aspect
Les annexes A et B font partie intégrante de la présente partie de l’ISO 12947.
Introduction
Étant donné que les résultats ne peuvent pas être comparés d'une méthode à l'autre, la méthode de détermination de la résistance à l’abrasion est choisie avant le début des essais et est notée dans le rapport d'essai.
La détermination de la résistance au boulochage des étoffes avec l'appareillage de Martindale est donnée dans l'ISO 12945Textiles — Détermination de la résistance au boulochage et du changement d'aspect des étoffes, parties 1, 2 et 31.
1 - Domaine d’application
La présente partie de l'ISO 12947 spécifie les exigences pour l'appareillage d'essai de Martindale et les matériaux auxiliaires à utiliser pour les méthodes d'essai spécifiées dans les parties 2 à 4 de l'ISO 12947 pour la détermination de la résistance à l'abrasion des étoffes.
La présente partie de l'ISO 12947 s'applique à l’appareillage pour les essais des étoffes suivantes:
1. étoffes tissées et tricotées;
2. velours dont la hauteur du velours est inférieure à 2 mm;
3. non-tissés.

2 - Références normatives
Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la référence qui y est faite, constituent des dispositions valables pour la présente Partie de l’ISO 12947. Pour les références datées, les amendements ultérieurs ou les révisions de ces publications ne s'appliquent pas. Toutefois, les parties prenantes aux accords fondés sur la présente Partie de l’ISO 12947 sont invitées à rechercher la possibilité d’appliquer les éditions les plus récentes des documents normatifs indiqués ci-après. Pour les références non datées, la dernière édition du document normatif en référence s'applique. Les membres de l’ISO et de la CEI possèdent le registre des Normes internationales en vigueur.
· ISO 137:1975, Laine — Détermination du diamètre des fibres — Méthode du microscope à projection.
· ISO 286-2:1988, Système ISO de tolérances et d'ajustements — Partie 2: Tables des degrés de tolérance normalisés et des écarts limites des alésages et des arbres.
· ISO 845:1988, Caoutchoucs et plastiques alvéolaires — Détermination de la masse volumique apparente.
· ISO 2060:1994, Textiles — Fils sur enroulements — Détermination de la masse linéique (masse par unité de longueur) par la méthode de l'écheveau.
· ISO 2061:1995, Textiles — Détermination de la torsion des fils — Méthode par comptage direct.
· ISO 2286-3:1998, Supports textiles revêtus de caoutchouc ou de plastique — Détermination des caractéristiques des rouleaux — Partie 3: Méthode de détermination de l'épaisseur.
· ISO 3074:1975, Laine — Détermination de l'extrait dichlorométhanique dans un ruban de peigné.
· ISO 3801:1977, Textiles — Tissus — Détermination de la masse par unité de longueur et de la masse par unité de surface.
· ISO 5084:1996, Textiles — Détermination de l'épaisseur des textiles et produits textiles.
· ISO 7211-2:1984, Textiles — Tissus — Construction — Méthodes d'analyse — Partie 2: Détermination du nombre de fils par unité de longueur.
· 12947-2:1998, Textiles — Détermination de la résistance à l'abrasion des étoffes par la méthode Martindale — Partie 2: Détermination de la détérioration de l'éprouvette.
· 12947-3:1998, Textiles — Détermination de la résistance à l'abrasion des étoffes par la méthode Martindale — Partie 3: Détermination de la perte de masse.

 - Définitions
Pour les besoins de la présente partie de l’ISO 12947, les définitions suivantes s'appliquent.
3.1 FROTTEMENT ABRASIF
tour complet des deux éléments d'entraînement externes de l'appareil d'essai d'abrasion de Martindale
3.2 CYCLE D'ABRASION
exécution de tous les mouvements abrasifs de translation formant une courbe de Lissajous et comprenant 16 frottements, c'est-à-dire 16 tours des deux éléments d'entraînement externes et 15 tours de l'élément d'entraînement interne de l'appareil d'essai de Martindale
3.3 INTERVALLE DE CONTRÔLE
nombre de frottements effectués en continu
3.4 COURBE DE LISSAJOUS
courbe générée par un mouvement qui commence par former un cercle puis, progressivement, des ellipses de plus en plus étroites, jusqu'à tracer une ligne droite à partir de laquelle des ellipses de plus en plus larges se forment dans la direction diagonalement opposée, avant de répéter de nouveau le dessin
3.5 POSTE DE TRAVAIL
plateau d'abrasion
4 - Principe
Une éprouvette circulaire est soumise à une charge définie et à l'action de frottement d'un élément abrasif (étoffe normalisée) selon un mouvement de translation formant une courbe de Lissajous. En même temps, le porte-éprouvette, muni soit de l'éprouvette soit de l'élément abrasif, selon la méthode utilisée (ISO 12947, Parties 2, 3 ou 4), tourne librement autour de son propre axe perpendiculairement au plan horizontal.
L'éprouvette est soumise à l'usure abrasive d'un nombre préalablement déterminé de frottements. Le nombre de frottements abrasifs composant l'intervalle de contrôle dépend du type de produit et de la méthode d'évaluation.

5 - Appareillage
[bookmark: CHP_5.1]5.1 - Généralités
L'appareil d'essai est composé d'une plaque support portant les plateaux d'abrasion et le mécanisme d'entraînement. Le mécanisme d'entraînement est composé de deux éléments d'entraînement externes et un interne qui permettent à la plaque de guidage des porte-éprouvettes de former une courbe de Lissajous (voir annexe A).
NOTE :
L'appareil de Martindale ne génère pas une courbe de Lissajous parfaite.
La plaque de guidage des porte-éprouvettes est déplacée horizontalement par le mécanisme d'entraînement de manière que chaque point de la plaque de guidage décrive la même courbe de Lissajous.
La plaque de guidage des porte-éprouvettes est munie de logements de palier à faible frottement qui abritent les tiges de guidage des porte-éprouvettes. L'extrémité inférieure de chaque tige des porte-éprouvettes est introduite dans le corps correspondant des porte-éprouvettes. Des éléments de charges peuvent être montés sur l'extrémité supérieure de la tige. Le porte-éprouvette est composé d'un corps, d'une coupelle et d'un écrou.
L'appareillage est équipé d'un compteur à présélection qui enregistre chacune des rotations de l'un des éléments d'entraînement externes.
[bookmark: CHP_5.2]5.2 - Accessoires du dispositif d'entraînement et de la plaque support
[bookmark: CHP_5.2.1]5.2.1 - Dispositif d'entraînement
Le dispositif d'entraînement doit être conçu de telle sorte que l'air chaud provenant de la ventilation du moteur ne puisse pas atteindre les surfaces abrasées. Le mouvement des porte-éprouvettes est provoqué par:
· la synchronisation de deux éléments d'entraînement externes répondant aux spécifications suivantes:
. distance de l'axe des éléments d'entraînement à leur axe central: (30,25 ± 0,25) mm;
. fréquence de rotation des unités d'entraînement externes: (47,5 ± 2,5) min-1;
· un élément d'entraînement interne répondant aux spécifications suivantes:
. distance de l'axe de l'élément d'entraînement à son axe central: (30,25 ± 0,25) mm;
. fréquence de rotation de l'élément d'entraînement: (44,5 ± 2,4) min-1.
Le rapport de la fréquence de rotation des éléments d'entraînement externes à la fréquence de rotation de l'élément d'entraînement interne doit être de 16:15, c'est-à-dire que pour 16 tours des éléments d'entraînement externes, l'élément d'entraînement interne en effectue 15 et revient à la position de départ de la courbe de Lissajous.
La distance maximale parcourue par la plaque de guidage du porte-éprouvette dans les deux directions, longueur et largeur, est de (60,5 ± 0,5) mm.
[bookmark: CHP_5.2.2]5.2.2 - Compteur
Le compteur des frottements abrasifs doit être précis à 1 frottement près.
[bookmark: CHP_5.2.3]5.2.3 - Plateau d'abrasion
Chacun des plateaux d'abrasion est composé des éléments suivants:
· un plateau d'abrasion (voir Figure 1);
· un anneau de serrage (voir Figure 2);
· un mécanisme de fixation de l'anneau de serrage;
· une masse de pression de (2,5 ± 0,5) kg et de (120 ± 10) mm de diamètre.
[bookmark: CHP_5.3]5.3 - Plaque de guidage des porte-éprouvettes
La plaque de guidage des porte-éprouvettes est une plaque dans laquelle trois glissières guident les éléments d'entraînement. Ces glissières ont une action réciproque permettant un déplacement régulier, sans à-coups et à faible vibration de la plaque de guidage des porte-éprouvettes.
Les tiges de guidage des porte-éprouvettes sont montées dans les logements de palier fixés à la plaque de guidage au centre de chaque plateau d'abrasion. Chaque logement abrite deux paliers. Les tiges de guidage se déplacent librement et sont exemptes de jeu dans les logements (voir également 7.2). Ces prescriptions essentielles sont remplies par des logements et des paliers répondant aux caractéristiques suivantes:
· longueur totale du logement de palier (31,75 ± 0,127) mm
· alésage du palier: 7,950 mm (classe de tolérance ISO H9). La tige de guidage du porte-éprouvette à monter doit avoir un diamètre de 7,950 mm (classe de tolérance ISO f7), conformément à l'ISO 286-2.
[bookmark: CHP_5.4]5.4 - Porte-éprouvette
L'ensemble porte-éprouvette est composé des éléments suivants:
· tige de guidage du porte-éprouvette (voir Figure 3);
· corps du porte-éprouvette (voir Figure 4);
· coupelle du porte-éprouvette (voir Figure 5);
· écrou du porte-éprouvette (voir Figure 6).
La masse totale de l'ensemble de ces éléments doit être de (198 ± 2) g.
Le porte-éprouvette assemblé (sans tige de guidage) est illustré à la Figure 7.
Le porte-éprouvette doit être réalisé dans un métal résistant à la corrosion. Les vis du corps du porte-éprouvette et l'écrou du porte-éprouvette doivent être résistants à l'usure.
Pour permettre les essais des textiles plus épais, la distance entre le bord supérieur du corps du porte-éprouvette et le bord inférieur du cadre du palier doit être de (7,5 ± 1) mm.
[bookmark: CHP_5.5]5.5 - Éléments de charge
Pour les méthodes décrites dans l’ISO 12947-2 et l’ISO 12947-3, un élément de charge de petite ou de grande taille est ajouté à la tige du porte-éprouvette ou de l'assemblage du porte-éprouvette de chacun des postes de travail.
La somme de la masse des éléments appliqués et de celle du porte-éprouvette est la suivante:
· pour l'élément de grande taille: (795 ± 7) g
· pour l'élément de petite taille: (595 ± 7) g
et permet d'exercer une pression nominale de respectivement 12 kPa et 9 kPa sur l'éprouvette durant l'essai d'abrasion.
Les éléments de charge s'adaptent sur la tige du porte-éprouvette de manière qu'il n'y ait aucun jeu entre les éléments et la tige.
Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG1.png]


Dimensions en millimètres
[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG2.png]
Figure 2 Anneau de serrage
Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG3.png]
Figure 3 Tige du porte-éprouvette



Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG4.png]
Figure 4 Corps du porte-éprouvette
Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG5.png]


Figure 5 Coupelle du porte-éprouvette
Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG6.png]


[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG7.png]
Figure 6 Écrou du porte-éprouvette

6 - Matériaux auxiliaires
[bookmark: CHP_6.1]6.1 - Abrasif
Tissu plat de laine contre lequel l'éprouvette est abrasée, de 140 mm au moins de diamètre ou de côté et satisfaisant aux exigences données dans le Tableau 1.
[bookmark: CHP_6.2]6.2 - Feutre
Des disques de sous-couche de feutre de laine tissée conformes aux spécifications du Tableau 2 de 140 +50 mm de
diamètre sont montés sur les plateaux d'abrasion avant l'installation de l'abrasif.
[bookmark: CHP_6.3]6.3 - Mousse
Un matériau en mousse polyéther uréthanne conforme aux spécifications du Tableau 3 est utilisé pour les étoffes dont la masse surfacique est inférieure à 500 g·m-2 comme sous-couche pour l'éprouvette ou pour l'abrasif monté dans le porte-éprouvette.
Des rondelles de mousse de 38,0 0 mm de diamètre sont placées entre l'éprouvette ou l'abrasif et la coupelle du
porte-éprouvette. La mousse doit être conservée à l'abri de la lumière à la température de la pièce.
[bookmark: CHP_6.4]6.4 - Vérification des matériaux auxiliaires
À chaque nouvelle livraison, vérifier les propriétés des matériaux auxiliaires décrits à l'article 6. Effectuer les essais d'abrasion comparatifs sur des matériaux auxiliaires en stock et des matériaux prélevés dans des nouvelles
livraisons, à l'aide d'étoffes de référence internes en rapport avec les travaux du laboratoire et de traçabilité connue. En outre, vérifier si l'abrasif présente des défauts et des différences visibles dans sa structure de surface. Pour les essais, les parties non satisfaisantes doivent être rejetées.
NOTE :
Pour obtenir des détails relatifs aux fournisseurs d'appareils et de matériaux appropriés, écrire au secrétariat de l'ISO/TC 38.
	Tableau 1 – Exigences concernant les propriétés des étoffes abrasives en laine

	Propriété
	Exigence
	Méthode d'essai

	
	Chaîne
	Trame
	

	Diamètre de fibre moyen, μm
	27,5 ± 2,0
	29,0 ± 2,0
	ISO 137

	Masse linéique du fil, tex
	R63 ± 4/2
	R74 ± 4/2
	ISO 2060

	Simple fil, torsion en «Z», nombre de torsions par mètre
	540 ± 20
	500 ± 20
	ISO 2061

	Fil retors, torsion en «S», nombre de torsions par mètre
	450 ± 20
	350 ± 20
	ISO 2061

	Nombre de fils sur 10 centimètres
	175 ± 10
	135 ± 8
	ISO 7211-2

	Masse surfacique, g·m-2
	215 ± 10
	ISO 3801

	Taux de gras, %
	0,8 ± 0,3
	ISO 3074

	Tableau 2 – Exigences concernant les propriétés des feutres tissés de laine

	Propriété
	Exigence
	Méthode d'essai

	Masse surfacique, g·m-2
	750 ± 50
	ISO 3801

	Épaisseur, mm
	2,5 ± 0,5
	ISO 5084



	Tableau 3 – Spécifications concernant les propriétés des mousses de polyéther uréthanne

	Propriété
	Exigence
	Méthode d'essai

	Épaisseur, mm
	3 ± 1
	ISO 5084

	Masse volumique, kg•m3
	30 ± 3
	ISO 845

	Dureté à la pénétration, kPa
	5,8 ± 0,8
	Annexe B



7 - Assemblage et entretien de l'appareillage d'essai
[bookmark: CHP_7.1]7.1 - Assemblage
L'assemblage de l'appareillage doit être effectué conformément aux instructions du fabricant. De plus, l'appareillage doit être vérifié pour s'assurer qu'il respecte les tolérances spécifiées en 5.2.1 et 5.5 et que la courbe de Lissajous est conforme à l'annexe A.
Après l'assemblage du porte-éprouvette, sans matériaux, la distance entre la surface circulaire de la coupelle du porte-éprouvette et l'anneau de serrage de l'écrou du porte-éprouvette doit être de (1,05 ± 0,1) mm (voir Figure 7).
[bookmark: CHP_7.2]7.2 - Facilité de roulement du porte-éprouvette dans le palier
Pour vérifier la facilité du roulement du porte-éprouvette dans le palier, appliquer la méthode suivante.
Enlever les matériaux et placer une plaque en verre ordinaire, par exemple une lame porte-objets, sur le plateau d'abrasion, la lame directement sous le logement de palier.
Placer la coupelle dans le porte-éprouvette (voir Figure 8).
Poser la coupelle soigneusement sur la lame en verre.
Placer le grand élément de charge sur la tige du porte-éprouvette. Avec du ruban adhésif, coller l'extrémité d'un fil continu (fil monofilament ou multifilament d'environ 100 dtex à 200 dtex) sur le corps du porte-éprouvette. Le fil doit avoir une longueur d'environ 1 m et doit être enroulé en spirale de bas en haut. Placer l'autre extrémité du fil sur la poulie en rotation libre (voirFigure 9).
Maintenir la poulie à l'aide d'une pince réglable. Fixer la pince dans une position appropriée par rapport à la plaque de guidage des porte-éprouvettes. Le bord supérieur de la poulie doit être à la même hauteur que le point de sortie du fil dans la partie supérieure du corps du porte-éprouvette, de sorte que la trajectoire du fil entre le corps du porte-éprouvette et la poulie est horizontale. Avant de commencer, vérifier le frottement de la poulie en suspendant une masse de 500 mg à chaque extrémité du fil. En général, une masse supplémentaire de 100 mg fixée à un côté permet à la poulie de tourner, sinon le frottement est trop important.
Fixer une masse de 10 g au fil. Amorcer légèrement la rotation du porte-éprouvette en le tournant à la main de façon que le fil chargé se déroule. En cas d'échec, nettoyer les paliers et faire une nouvelle vérification et/ou prendre contact avec le fabricant de l'appareillage.
[bookmark: CHP_7.3]7.3 - Parallélisme entre le plateau d'abrasion et la surface de la coupelle du porte-éprouvette
Pour vérifier le parallélisme entre le plateau d'abrasion et la coupelle du porte-éprouvette, procéder de la manière suivante.
[bookmark: CHP_7.3.1]7.3.1
Les porte-éprouvettes ou les plateaux d'abrasion exempts de matériaux, placer les porte-éprouvettes et les tiges dans leurs logements de palier respectifs de façon que les surfaces de la coupelle du porte-éprouvette et du plateau d'abrasion se touchent uniquement sous le poids du porte-éprouvette et de la tige. À l'aide de jauges d'épaisseur, vérifier sur toute la périphérie du porte-éprouvette, que l'espace entre les deux surfaces métalliques n'est pas supérieur à 0,05 mm (voirFigure 10).
[bookmark: CHP_7.3.2]7.3.2
Pour vérifier le parallélisme entre le plateau d'abrasion et la plaque supérieure, procéder de la manière suivante. À chaque station de travail, introduire une jauge à cadran dans le logement de palier à la place de la tige de guidage des porte-éprouvettes de façon que la pointe de la jauge se trouve sur la surface du plateau d'abrasion. La jauge à cadran doit avoir une résolution de 0,01 mm (une unité d'échelle). Fixer la jauge à cadran solidement à la plaque de guidage des porte-éprouvettes. Mettre en marche l'appareil d'essai d'abrasion de façon que la pointe de la jauge à cadran décrive une courbe de Lissajous sur la surface du plateau d'abrasion. La différence maximale entre la valeur la plus basse et la plus haute du cadran doit être de 0,05 mm enregistrée pour une courbe de Lissajous complète (16 frottements abrasifs).
NOTE :
Au cours de l'essai, la pointe de la jauge à cadran ne doit pas rayer la surface du plateau d'abrasion.
[bookmark: CHP_7.4]7.4 - Entretien de l'appareillage
Entretenir l'appareil de sorte qu'il reste conforme à la présente partie de l’ISO 12947.
Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG8.png]
Légende
1 Corps
2 Écrou
3 Écrou Coupelle
Figure 7 Porte-éprouvette assemblé


Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG9.png]
Légende
K = c coupelle, de masse égale à (109,5 ± 1) g
O = à (109,5 ± 1) g plaque en verre
G = longueur de fil
U = poulie
M = masse
S = = plateau d'abrasion
Figure 8 Coupelle du porte-éprouvette (voir 7.2)
[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG10.png]



Figure 9 Vérification du porte-éprouvette monté (voir 7.2)
Dimensions en millimètres [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG11.png]
Figure 10 Tolérance entre la coupelle du porte-éprouvette et le plateau d'abrasion



Annexe A - (normative) Méthode de vérification de la courbe de Lissajous
Pour chaque poste de travail, obtenir la courbe de Lissajous de la manière suivante.
Enlever les matériaux des plateaux abrasifs. Couvrir ± chaque surface de plateau d'abrasion avec du papier blanc uni de (100 ± 5) mm de diamètre et dont la masse surfacique minimale est de 100 g·m-2. Fixer le papier au plateau d'abrasion en vérifiant que la surface est parfaitement plane.
Insérer un manchon en acier, du même diamètre que la tige de guidage de l'éprouvette (voir Figure 3), réalésé pour permettre le passage d'une recharge de stylo à bille classique dans chacun des paliers de la tige du porte- éprouvette puis dans la plaque de guidage du porte-éprouvette de façon que la pointe du stylo repose sur la surface du papier. Régler la machine pour 16 frottements abrasifs afin d'obtenir une courbe de Lissajous complète.
Tracer deux droites parallèles qui touchent juste les courbes les plus à l'extérieur de deux côtés opposés de la courbe de Lissajous. Tracer deux autres droites pour les deux autres côtés en s'assurant que les intersections forment des angles droits. Mesurer chaque côté à ± 0,2 mm près en utilisant des moyens appropriés. Vérifier que les 31 courbes ont été tracées. Il est important de vérifier la symétrie de la courbe de Lissajous. En cas de chevauchement des courbes ou d'espacement irrégulier (voir Figure A.1), prendre contact avec le fournisseur du matériel.
[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG12.png]
Figure acceptable acceptable
[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG13.png]
Figure b inacceptable
[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FIGFA042307_FIG14.png]
Figure c inacceptable
Figure Exemple de courbes de Lissajous acceptable et inacceptable

Annexe B - (normative) Méthode de mesure de la dureté à la pénétration de la mousse
[bookmark: ANX_B.1]B.1 - Appareillage
[bookmark: CHP_B.1.1]B.1.1
Jeu de 10 poids de (50 ± 0,01) g.
[bookmark: CHP_B.1.2]B.1.2
Petit bac léger ou plateau de masse connue (environ 60 g) pour contenir les poids.
[bookmark: CHP_B.1.3]B.1.3
Jauge d'épaisseur, conforme à l'ISO 2286-3.
[bookmark: ANX_B.2]B.2 - Mode opératoire
Découper deux carrés de mousse, chacun d'environ 5 cm × 5 cm. Les placer l'un sur l'autre puis les poser sans attendre sur la base de la jauge d'épaisseur. Placer le bac ou le plateau sur la propre masse de la jauge et noter sans attendre l'épaisseur de la mousse. Placer le premier poids de 50 g sur le bac. Attendre environ (30 ± 1) s et noter l'épaisseur. Répéter le mode opératoire jusqu'à ce que la masse totale avec les poids, le bac et la jauge soit égale ou supérieure à 500 g.
[bookmark: ANX_B.3]B.3 - Calcul et expression des résultats
Reporter les valeurs relevées sur un graphique dont l'abscisse correspond à la masse et l'ordonnée à l'épaisseur. Tracer la courbe correspondante.
Considérer la première valeur d'épaisseur enregistrée pour les doubles couches de mousse (correspondant uniquement à la masse de la jauge, de la tige et du pied) comme l'épaisseur initiale. Tracer une droite parallèle à l'axe horizontal passant par un point égal à 60 % de l'épaisseur initiale. Lorsque la courbe passe par cette droite, relever la masse, en grammes, sur l'abscisse. Calculer la pression appliquée, en kilopascals, à l'aide de l'équation suivante: [image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR1.png]
· où
· pest la pression, en kilopascals
· mest la masse, en grammes
· aest la surface du pied, en millimètres carrés.
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NORME INTERNATIONALE ISO 12947-1:1998RECTIFICATIF TECHNIQUE 1
Publié 2002-11-01
Textiles — Détermination de la résistance à l'abrasion des étoffes par la méthode Martindale —
Partie 1:
Appareillage d'essai d'abrasion Martindale
RECTIFICATIF TECHNIQUE 1
Textiles — Determination of the abrasion resistance of fabrics by the Martindale method —
Part 1: Martindale abrasion testing apparatus
TECHNICAL CORRIGENDUM 1
Le Rectificatif technique 1 à l’ISO 12947-1:1998 a été élaboré par le comité technique ISO/TC 38, Textiles.
Page iv
Introduction, remplacer le deuxième alinéa par le texte suivant:
La détermination de la résistance au boulochage des étoffes avec l’appareillage de Martindale est donnée dans l’ISO 12945-2,Textiles — Détermination de la propension des étoffes à l'ébouriffage en surface et au boulochage — Partie 2: Méthode Martindale modifiée.
Page 4
5.3 a): changer (31,75 ± 0,127) mm en (31,750 ± 0,127) mm
Page 5
Figure 1: changer la dimension ∅ 121 ± 0,5 en ∅ 121,0 ± 0,5 et l’angle 60° ± 0,5° en 60,0° ± 0,5°
Figure 2: changer les dimensions ∅ 127 ± 0,5 en ∅ 127,0 ± 0,5 et ∅ 136 ± 0,5 en ∅ 136,0 ± 0,5
[bookmark: _GoBack]Figure 3: changer la dimension[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR2.png]en[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR3.png]
Figure 4: changer la dimension[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR4.png]en[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR5.png]
Page 6
Figure 5: changer les dimensions[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR6.png][image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR7.png]en[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR8.png]
et l’angle
45° ± 0,15° en 45,00° ± 0,15°
Figure 6: changer les dimensions[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR9.png]en[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR10.png], ∅ 31,75 ± 0,127 en ∅ 31,750 ± 0,127 et l’angle 45° ± 0,15° en 45,00° ± 0,15°
Page 9
Figure 8: changer les dimensions[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR11.png]en[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR12.png]et[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR13.png]en[image: http://sagaweb.afnor.org/Images/FA042307/FA042307_FA042307_FORFA042307_FOR14.png]
Annexe ZA - (normative) Références normatives aux publications internationales avec leurs publications européennes correspondantes
Cette Norme Européenne comporte par référence datée ou non datée des dispositions d'autres publications. Ces références normatives sont citées aux endroits appropriés dans le texte et les publications sont énumérées ci- après. Pour les références datées, les amendements ou révisions ultérieurs de l'une quelconque de ces publications ne s'appliquent à cette Norme Européenne que s'ils y ont été incorporés par amendement ou révision. Pour les références non datées, la dernière édition de la publication à laquelle il est fait référence s'applique.
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Figure 1 — Plateau d'abrasion
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