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Toute reproduction  ou représentation intégrale ou partielle, par quelque procédé que ce soit, des pages publiées dans le présent document technique , faite sans 
mƫbvupsjtbujpo du CSTB, est illicite  et constitue  une contrefaçon. Seules sont autorisées, eƫvof part, les reproductions  strictement  réservées ʥ!mƫvtbhf du copiste 
et non destinées à une utilisation collective  fu-!eƫbvure part, les analyses et courtes citations  justifiées par  le caractère scientifique  ou eƫjogprmation  de mƫÑvwre dans 
laquelle elles sont incorporées (article L. 122-5 du Code de la propriété intellectuelle). Le présent document a été rédigé sur lôinitiative et sous la direction du CSTB qui a 

recueilli le point de vue de lôensemble des parties int®ress®es 

© CSTB   

Etablissement  public au service de mƫjoopwbujpo dans le bâtiment, le CSTB, Centre Scientifique et Technique du Bâtiment, 

exerce quatre activités  clés : la recherche, mƫfyqfrtise, mƫʮwbmvbujpo-!fu!mb!ejffusion des connaissances, organisées pour 

répondre aux enjeux de la transition  écologique et énergétique dans le monde de la construction.  Son champ de 

compétences couvre les produits de construction,  les bâtiments  et leur intégration dans les quartiers et les villes. 

Avec plus de 900 collaborateurs, ses filiales  et ses réseaux de partenaires nationaux, européens et internationaux, le 

groupe CSTB est au service de mƫfotfncmf des parties prenantes de la construction  pour faire progresser la qualité et 

la sécurité des bâtiments.  
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Partie 1 Ƨ Npebmjuʮt!eft!dpousʸmft!ʥ!fggfduvfs!mpst!ef!mƫjotusvdujpo 
 

1/2!Fyjhfodft!dpnnvoft!ʥ!mƫfotfncmf!eft!gbnjmmft!eƫfousfwpvt : 
 

1.1.1 COMPATIBILITE DE FORME  

Mpst!ef!mb!gpsnvmbujpo!ef!tb!efnboef!ef!dfsujgjdbujpo-!mf!efnboefvs!epju!dpnnvojrvfs!ʥ!mƫpshbojtnf!

dfsujgjdbufvs!mƫfotfncmf!eft!qpvusfmmft!)uzqft!fu!sʮgʮsfodft*!bttpdjʮft!bvy!fousfwpvt/! 

Mpst!ef!mƫjotusvdujpo-!jm!tfsb!wʮsjgjʮ!ma compatibilité de forme des entrevous avec les poutrelles associées. 

Jm!tfsb!qsjt!fo!dpnquf!mft!dpoejujpot!ef!njtf!fo!Ñvwsf!eft!fousfwpvt/!Bjotj!mft!kfvy!ef!npoubhf!epjwfou!

être compensés dans le cas de montage avec serrage latéral des poutrelles. 

 
1.1.1.1 Définition de la géométrie des montages  

 

Cas des poutrelles précontraintes  
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Entrevous  

Mpohvfvs!ef!mƫfousfwpvt L 

Mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!)ipst!mbohvfuuf* l 

Ibvufvs!ipst!upvu!ef!mƫfousfwpvt d 

Ibvufvs!ev!dpsqt!ef!mƫfousfwpvt de 

Largeur du chanfrein lc 

Hauteur de la feuillure df 

Mbshfvs!ef!mb!gfvjmmvsf!ǜ!31!nn lf  

Hauteur (épaisseur ) de la languette dl 

Largeur de la languette ll 

Ibvufvs!dpggsbouf!ef!mƫfousfwpvt d1 

Ibvufvs!2!ev!cfdrvfu!eƫbqqvj db 

Ibvufvs!3!ev!cfdrvfu!eƫbqqvj eƫc 

Hauteur du chanfrein dc 

Largeur du becquet en partie supérieure la 

Mpohvfvs!fousf!mƫfyusʮnjuʮ!ef!mb!gfvjmmvsf!fu!vo!)ʮwfouvfm*!

débord bas 

lb 

Petite largeur de décaissement ld1 
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Grande largeur de décaissement ld2 

Profondeur de décaissement pd 

Hauteur df!mƫfousfwpvt!bv-dessus du talon de la poutrelle  h1 

Fqbjttfvs!njojnbmf!ef!mƫfousfwpvt!njodf! em 

Poutrelles  :   

Ibvufvs!ef!mƫʧnf!ef!mb!qpvusfmmf dp 

Hauteur du talon de la poutrelle dt 

Largeur du talon de la poutrelle l0 

Eʮcpse!ef!mƫfyusbept!ef!mb!poutrelle e 

Jeu avec la poutrelle  :   

Jeu entre le talon de la poutrelle et la feuillure j1 

Kfv!fousf!mf!ubmpo!ef!mb!qpvusfmmf!fu!mb!mbohvfuuf!ef!mƫfousfwpvt j2 

Kfv!fousf!mƫbjmf!ef!mb!qpvusfmmf!fu!mf!cfdrvfu!ef!mƫfousfwpvt j3 

Particularités de la l anguette :   

Largeur du chanfrein (éventuel) de la languette û1 

Mbshfvs!ef!sfdpvwsfnfou!mbohvfuuf0fousfwpvt!!ǜ!21!nn r 

Jeu entre languette et entrevous y 

 

Les entrevous pour lesquels pd = 0 seront les seuls considérés « à fond plat ».  

Les entrevous pour lesquels pd  ̧0 seront considérés comme décaissés  

 

Cas des poutrelles treillis  :  
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Entrevous :  

Mpohvfvs!ef!mƫfousfwpvt L 

Mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!)ipst!mbohvfuuf* l 

Ibvufvs!ipst!upvu!ef!mƫfousfwpvt d 

Hauteur du corps de mƫfousfwpvt de 

Largeur du chanfrein lc 

Hauteur de la feuillure df 

Mbshfvs!ef!mb!gfvjmmvsf!ǜ!31!nn lf  

Hauteur (épaisseur ) de la languette dl 

Largeur de la languette ll 

Ibvufvs!dpggsbouf!ef!mƫfousfwpvt d1 

Ibvufvs!!ev!cfdrvfu!eƫbqqvj db 

Hauteur du chanfrein dc 

Mpohvfvs!fousf!mƫfyusʮnjuʮ!ef!mb!gfvjmmvsf!fu!vo!)ʮwfouvfm*!

débord bas 

lb 

Ibvufvs!ef!mƫfousfwpvt!bv-dessus du talon de la poutrelle  h1 

Fqbjttfvs!njojnbmf!ef!mƫfousfwpvt!njodf! em 

Poutrelles  :   

Hauteur du raidisseur hr 

Hauteur du talon de la poutrelle dt 

Écartement des armatures de base dr 

Largeur du talon de la poutrelle l0 

Distance entre becquet et diagonale du raidisseur e 

Sur-hauteur de lôentrevous par rapport au raidisseur eƫƫ 

Diam¯tre de lôacier formant la membrure sup®rieure Ø 

Angle dôinclinaison du flanc de lôentrevous sur la verticale ĉ 

Distance entre membrure supérieure du raidisseur et le 

parement lat®ral de lôentrevous 

a 
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Jeu avec la poutrelle :  

Jeu entre le talon de la poutrelle et la feuillure j1 

Jeu entre le talon ef!mb!qpvusfmmf!fu!mb!mbohvfuuf!ef!mƫfousfwpvt j2 

Particularités de la languette  :  

Mbshfvs!ef!sfdpvwsfnfou!mbohvfuuf0fousfwpvt!!ǜ!21!nn r 

Jeu entre languette et entrevous y 

 

1.1.1.2 Limites de compatibilité de forme avec les poutrelles précontraintes  

 

Rappel des limites de compatibilité  

Ces limites sont données de la manière suivante : 

-  Pour les entrevous avec feuillure: dt ¢ df  - 3 mm 

-  Pour les entrevous avec languette: II Ƨ Ib Ƨ 2 (If Ƨ 15) mm ¢ IO ¢ II - dI Ƨ 10 mm 

Dans le cas de dérogation couture : 

-  dp ǜ!mb!ibvufvs!eʮufsnjoʮf!hsbqijrvfnfou!ʥ!mƫjotusvdujpo!qpvs!jotdsjsf!mf!hpvttfu!5y4y21!dn!)wpjs!

schémas ci-dessous) 

 

Des particularités pourront être étudiées lors de mƫjotusvdujpo/ 
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Renseignements à fournir sur chaque famille de produit concerné 

dp ǜ!ƵƵƵƵƵnn!qpvs!eb >!ƵƵƵƵƵ!nn 

dp ǜ!ƵƵƵƵƵnn!qpvs!eb >!ƵƵƵƵƵ!nn 

 

dt ¢ ƵƵƵƵƵnn!qpvs!ef >!ƵƵƵƵƵ!nn 

dt ¢ ƵƵƵƵƵnn!qpvs!ef >!ƵƵƵƵƵ!nn 

 

ƵƵƵƵ//nn!¢    IO    ¢ ƵƵƵƵƵnn 

ƵƵƵƵ//nn!¢    IO    ¢ ƵƵƵƵƵnn 

 

Mft!dpoejujpot!ef!dpnqbujcjmjuʮ!tfspou!fybnjoʮft!ʥ!mƫjotusvdujpo!ev!dfsujgjdbu/!Jm!tfsb!qsjt!fo!dpnquf!
mft!dpoejujpot!ef!njtf!fo!Ñvwsf!eft!fousfwpvt/ 

Les conditions de compatibilités géométriques seront examinées en cohérence avec les modalités 
retenues pour les essais de résistance au poinçonnement-flexion (montage serré ou à entraxe).  

NOTE : Ainsi les jeux devront être compensés dans le cas où le serrage latéral est prévu pour les 
fttbjt!ef!qpjoʬpoofnfou0gmfyjpo!)njtf!fo!cvuʮf!ef!mƫfntrevous contre la poutrelle). Les schémas 
eƫbttpdjbujpo!qpvusfmmft0fousfwpvt!efwspou!ʯusf!dpiʮsfout!bwfd!mft!qsjodjqft!ef!njtf!fo!Ñvwsf!
(montage serré ou à entraxe). 

 

1.1.1.3 Limites de compatibilité de forme avec les poutrelles treillis  

Rappel des limites de compatibilité  

Ces limites sont données de la manière suivante : 

dt  ¢ df  - 3 mm 

f!!ǜ!21!nn! 

amini ǜ!)51!nn!fu!46!nn,f#09!*! 

dmini ǜ!)nby!ef!b!pv!bmini +0,2e") 

 

NOTA : Cette valeur minimale « e » de 10 mm est garantie pour un entrevous tƫbqqvzbou!ef!31!nn!)mbshfvs!

ef!gfvjmmvsf*!tvs!mf!ubmpo!ef!mb!qpvusfmmf/!!Qpvs!vof!mbshfvs!ef!gfvjmmvsf!tvqʮsjfvsf!ʥ!31!nn!)mbshfvs!eƫbqqvj!

ef!mƫfousfwpvt!tvqʮsjfvsf!ʥ!31!nn!tvs!mf!ubmpo!ef!mb!qpvusfmmf*-!jm!dpowjfoesb!ef!wʮsjgjfs!mb!dpnqbujcjmjuʮ!eft!

poutrelles associées aux entrevous en tenant compte des tolérances de fabrication des poutrelles (selon 

mft!qsftdsjqujpot!ef!mƫʮwbmvbujpo!bwʮsʮf!qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!mƫvtbhf du procédé de plancher à poutrelles 

treillis).  
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Les conditions ef!dpnqbujcjmjuʮ!tfspou!fybnjoʮft!ʥ!mƫjotusvdujpo!ev!dfsujgjdbu/!Jm!tfsb!qsjt!fo!dpnquf!mft!

dpoejujpot!ef!njtf!fo!Ñvwsf!eft!fousfwpvt/ 

Les conditions de compatibilités géométriques seront examinées en cohérence avec les modalités 

retenues pour les essais de résistance au poinçonnement-flexion (montage serré ou à entraxe).  

 

1.1.1.4 Définition des contrôles dimensionnels sur entrevous  

Qbs!gbnjmmf!eƫfousfwpvt-!jl sera effectué un contrôle dimensionnel complet sur un entrevous  )tvs!mƫfotfncmf!

des dimensions définies dans le tableau ci-dessous) et un contrôle de mƫʮqbjttfvs!ef!mb!mbohvfuuf!fu!ev!

dpsqt!eƫʮqsfvwf!tvs!efvy!bvusft!fousfwpvt!qsjt!bv!ibtbse/ 

Dans le cas où la famille comporte plusieurs entrevous, mƫbvejufvs kvhfsb!pqqpsuvo!ev!opncsf!eƫfousfwpvt 

à vérifier. 
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Cas des entrevous en PSE :  

 

Le tableau ci-après synthétise les dispositions de la norme NF EN 15037-4 et les spécifications 

complémentaires requises par la présente marque NF. Ces dernières sont indiquées en gras. 

 

 

  Tolérances et spécification  Nombre de mesures à 

effectuer  

Mpohvfvs!ef!mƫfousfwpvt L °max(0,6% ;5mm)Ò 12 mm  

 

2 

Mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!)ipst!mbohvfuuf* I 
 ° 5 mm 
 

2 

Ibvufvs!ev!dpsqt!ef!mƫfousfwpvt de -3 mm , +5 mm 2 

Largeur du chanfrein Ic ° 10 mm 4 

Hauteur du chanfrein dc ° 5 mm 4 

Hauteur de la feuillure df ° 3 mm 4 

Largeur de la feuillure If ± 3 mm et  ǜ!31!nn 4 

Epaisseur de la languette (le cas échéant) dl  -3 mm , + 3 mm 2 

Largeur de la languette (le cas échéant) Il ° 5 mm 2 

Ibvufvs!ev!cfdrvfu!eƫbqqvj 
db 

eƫb 
Ƨ 2 mm ; + 4 mm  

4 

Largeur du becquet en partie supérieure Ia ° 3 mm  4 

 

Toutes ces dimensions sont mesurées au mm près. Elles doivent être effectuées conformément à la 

norme NF EN 15037- 5-!ʥ!mƫfydfqujpo-!eft!nftvsft!ef!ibvufvs!ev!dpsqt!ef!mƫfousfwpvt!fu!ef!mƫʮqbjttfvs!

des languettes qui devront être mesurées au pied à coulisse, mesures arrondies au 1/10 mm. 

Pour les hauteurs de corps supérieures à 300mm, les mesures pourront être prises au mm. 
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Cas des entrevous léger de coffrage simple : 

 

Le tableau ci-après synthétise les dispositions de la norme NF EN 15037-5 et les spécifications 

complémentaires requises par la présente marque NF. Ces dernières sont indiquées en gras. 

 

  Tolérances et spécification  Nombre de mesures à 

effectuer  

Longueur ef!mƫfousfwpvt L °max(0,6% ;5mm)Ò 12 mm  

 

2 

Mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!)ipst!mbohvfuuf* I ° 5 mm 2 

Ibvufvs!ev!dpsqt!ef!mƫfousfwpvt de -3 mm , +5 mm 2 

Ibvufvs!ef!mƫfousfwpvt!bv-dessus du talon 

de la poutrelle 
h1 ° 5 mm 

2 

Largeur du chanfrein Ic ° 10 mm 4 

Hauteur du chanfrein dc ° 5 mm 4 

Hauteur de la feuillure df ° 3 mm 4 

Largeur de la feuillure If ± 3 mm et  ǜ!31!nn 4 

Epaisseur de la languette (le cas échéant) dl  -3 mm , + 3 mm 2 

Largeur de la languette (le cas échéant) Il ° 5 mm 2 

Hauteur du cfdrvfu!eƫbqqvj 
db 

eƫb 
Ƨ 2 mm ; + 4 mm  

4 

Largeur du becquet en partie supérieure Ia ° 3 mm  4 

Fqbjttfvs!njojnbmf!ef!mƫfousfwpvt!njodf!(1) em [-em/10  mm, +2mm] 4 

Débords longitudinaux (en cas de réhausse) dlr ° 3 mm 4 

Débords transversaux (en cas de réhausse) dtr ° 2 mm 4 

 

(1) Conformément aux prescriptions de la norme NF EN 15037-6-!mb!nftvsf!ef!mƫʮqbjttfvs!njojnbmf!ef!mƫfousfwpvt!njodf!

qfvu!ʯusf!fggfduvʮf!qbs!fttbjt!joejsfdut!ef!nftvsf!ev!qpjet!qbs!qspevju!tpvt!sʮtfswf!ef!mb!kvtujgjdbujpo!eƫvof!dpssʮmbujpo!

entre le poids et lƫʮqbjttfvs!eft!fousfwpvt/!Qpvs!dfmb-!bv!eʮcvu!ef!mb!qspevdujpo-!mf!gbcsjdbou!eʮufsnjof!mb!wbmfvs!

npzfoof!ev!qpjet!ef!21!fousfwpvt!)qpvs!dibrvf!uzqf!eƫfousfwpvt*!rvj!tpou!tpvnjt!ʥ!eft!fttbjt!ejsfdut!ef!nftvsf!ef!

mƫʮqbjttfvs/!Dfuuf!kvtujgjdbujpo!ef!dpssʮmbujpo!fousf!mf!qpjet!fu!mƫʮqbjttfvs!eft!fousfwpvt!efwsb!bmpst!ʯusf!bqqpsuʮf!qbs!

mf!gbcsjdbou!mpst!ef!mb!efnboef!eƫjotusvdujpo/!Ebot!df!dbt-!mft!dpousʸmft!ejnfotjpoofmt!tvs!mƫʮqbjttfvs!njojnbmf!ef!

mƫfousfwpvt!qsʮwv!mpst!ef!mƫbveju!eƫjotusvdujpo!qpvsspou!ʯusf!semplacés par les mesures du poids des entrevous 

conformément au §3.3.4 du présent document.  

 

Toutes ces dimensions sont mesurées au mm près. Elles doivent être effectuées conformément à la 

norme NF EN 15037- 6-!ʥ!mƫfydfqujpo-!eft!nftvsft!ef!ibvufvs!ev!dpsqt!ef!mƫfousfwpvt!fu!ef!mƫʮqbjttfvs!

des languettes (le cas échéant) qui devront être mesurées au pied à coulisse, mesures arrondies au 

1/ 10 mm. 

Pour les hauteurs de corps supérieures à 300mm, les mesures pourront être prises au mm. 
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Rectitude et gauchissement  

 

Mpst!ef!mƫjotusvdujpo-!par famille et par machine (unité de moulage ou ligne de découpe), sont vérifiés la 

rectitude des arêtes des feujmmvsft!)eft!cfdrvfut!eƫbqqvjt!ebot!mf!dbt!eft!fousfwpvt!mʮhfs!ef!dpggsbhf!

mince) et leur gauchissement, sur les 7 entrevous prélevés aléatoirement si les entrevous sont découpés, 

pv!ʥ!qbsujs!eƫfnqsfjouft différentes si ils sont moulés.  

 

La rectitude des arêtes des feuillures  )cfdrvfut!eƫbqqvjt!qpvs!mft!fousfwpvt!njodft*!ftu!mesurée à 

0,5 mm près sur la longueur totale  (règle métallique, ...).  

La rectitude est mesurée sur toute la longueur dans le sens horizontal et vertical 

Les tolérances applicables sont celles du §4.3.1.1.2 de la norme NF EN 15037-4 et du §4.3.1.1.2 de la 

norme NF EN 15037-5. 

 

Le gauchissement d'une arête par rapport à l'autre  

Les tolérances applicables sont celles du §4.3.1.1.3 de la norme NF EN 15037-4 et du §4.3.1.1.3 de la 

norme NF EN 15037-5. 

Tƫbttvsfs!rvf!mƫvof!eft!gfvjmmvsft!)cfdrvfut!eƫbqqvjt!qpvs!fousfwpvt!njodf*!ftu!fo!dpoubdu!bwfd!mƫbqpui 

correspondant sur tout  sa longueur. 

Mf!hbvdijttfnfou!ftu!nftvsʮ!qbs!mƫʮdbsu!nbyjnbm!fousf!mƫbvusf!gfvjmmvsf!)cfdrvfu!eƫbqqvj!qpvs!fousfwpvt!

mince) et son appui correspondant. 

 

1.1.2. ESSAI DE RESISTANCE AU POINCONNEMENT FLEXION  
 

1.1.2.1 Modalités d e prélèvement des entrevous  

Mƫfousfwpvt!sʮqvuʮ!mf!qmvt!gbjcmf!ef!mb!gbnjmmf!tfsb!uftuʮ!pcmjhbupjsfnfou!ʥ!mƫjotusvdujpo/ 

Mpst! ef! mƫjotusvdujpo-! mf! DTUC! wʮsjgjfsb! rvf! mb! qptjujpo! ef! mb! dibshf! sfufovf! qpvs! mƫfttbj! ef!

qpjoʬpoofnfou0gmfyjpo!tpju!mƫfnqmbdfnfou!le plus critique pour la famille considérée.  

On prélèvera sur stock ou en fabrication deux dates différentes. 

 

Pour chaque date, 14 entrevous seront testés : 

Ĕ en usine )qspupdpmf!eƫfttbjt!ef!qpjoʬpoofnfou-flexion défini au §1.1.2.3) : 

5 entrevous soumis ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ 

6!fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!dpogjoʮ 

 

Ĕ au laboratoire de la marque (dispositif de référence défini au § 1.1.2.2): 

4 fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ 
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La comparaison des résultats entre essais usines et CSTB permettra de valider le coefficient de passage 

Cpas déterminé suivant les prescriptions du § 1.1.2.4.   

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!efwspou!ʯusf!dpogpsnft!bvy!fyjhfodft!tvjwbouft :  

-  -pour les essais en usine sur entrevous isolés : aucune valeur individuelle corrigée (coefficient de 

passage Cpas) de résistance au poinçonnement-flexion ne doit être inférieure à 130 daN.  

-  -pour les essais en usine sur entrevous confinés : aucune valeur individuelle corrigée (coefficient 

de passage Cpas) de résistance au poinçonnement-flexion ne doit être inférieure à 150 daN 

-  -pour les essais au laboratoire de la marque sur entrevous isolés : aucune valeur individuelle de 

résistance au poinçonnement-flexion ne doit être inférieure à 130 daN 

 

1.1.2.2 Définition du protoco mf!eƫfttbjt!hsbwjubjsf!tvs!fousfwpvt par le dispositif de référence  

 

Les essais de résistance au poinçonnement-flexion effectués par le laboratoire de la marque sur les 

ʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt!tpou!sʮbmjtʮt!tvjwbou!mf!ejtqptjujg!eƫfttbj!hsbwjubjsf!eʮgjoj!dj-dessous :  

 

NOTA : Les modalités de conditionnement des échantillons sont définies dans les exigences spécifiques 

bvy!gbnjmmft!eƫfousfwpvt!dpodfsoʮft!)wpjs!§!1.2.1 et 1.3.1).  

 

Le dispositif d'essais gravitaires de poinçonnement / flexion sur entrevous permet d'appliquer, par 

l'intermédiaire d'une articulation, une charge ponctuelle sur une semelle disposée sur la partie supérieure 

du corps d'épreuve. 

La charge est assurée par une masse de chargement gravitaire disposée sous le corps d'épreuve et 

pouvant se déplacer librement dans le plan horizontal. La masse de chargement augmente de manière 

constante par alimentation régulière de matière, jusqu'à rupture du corps d'épreuve. 

Un cadre de charge permet de transmettre la charge sur la semelle. 

Un capteur de force en traction disposé entre la masse de chargement et le cadre de charge permet de 

mesurer la force gravitaire appliquée sur le corps d'épreuve. 

Essai sur entrevous isolés 
Les figures 1 et 2 représentent le dispositif d'essais avec une charge excentrée sur l'entrevous. 
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Figure 1 : schéma de face du dispositif d'essais 
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Figure 2 : schéma de profil  du dispositif d'essais  

Appuis 

- Matériau ;!mft!bqqvjt!tpou!nʮubmmjrvft/!Mƫvo!ftu!gjyf!fu!mƫbvusf!sʮhmbcmf/ 

Mft!3!bqqvjt!tpou!sfdpvwfsut!ef!ujttvt!bcsbtjgt!)hsbjo!51*/!Mf!ujttv!bcsbtjg!epju!sfdpvwsjs!mƫfotfncmf!ef!mb 

partie utile du support. Il est adhérent aux supports. Il sera nettoyé et renouvelé périodiquement 

- Dimensions : Mpohvfvs!>!oʮdfttbjsf!ʥ!mb!sʮbmjtbujpo!ef!mƫfttbj 

  Largeur >!ǜ!36!nn/ 

 

Forme ;!Jm!z!b!5!gpsnft!ef!hʮpnʮusjf!eƫbqqvjt!qpttjcmft!;!BOHMF!1¯!- 8° et 15° ou forme de la poutrelle 

mpstrvf!mƫfousfwpvt!ftu!bttpdjʮ!ʥ!vof!qpvusfmmf!(figure 3). 

 

 

 

 

 

Figure 3 : appuis 

 

 

R =2 mm R =2 mm 

8° 

 

20 mm mini 

35 mm mini 

R =2 mm 

15° 
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Fixation ;!vo!bqqvj!ftu!tpmjebjsf!ev!cʧuj!tvqqpsu!ef!mƫfousfwpvt-!bgjo!d'éviter tout désaxement lors de la 

charge sur l'entrevous. 

Mb!qptjujpo!ev!efvyjʭnf!bqqvj!ftu!sʮhmʮf!bgjo!e(bkvtufs!mb!ejtubodf!fousf!mft!gfvjmmvsft!)pv!cfdrvfu!eƫbqqvj*!

ef!mƫfousfwpvt!fu!mft!bqqvjt!)mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!,!ï mm)  

 

Mf!npef!eƫbkvtubhf!ftu!le suivant : 

-  nftvsf!)bv!nn*!ef!mb!mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!fo!qbsujf!jogʮsjfvsf ; 

-  rʮhmbhf!eft!mjhoft!eƫbqqvjt!ʥ!mb!wbmfvs!nftvsʮf!bvhnfouʮf!ef!Ⱥ mm : 

Ǥ >!dpssftqpoe!bv!kfv!nbyjnbm!jnqptʮ!qbs!mƫvujmjtbujpo!ef!mb!qpvusfmmf!mb!qmvt!eʮgbwpsbcmf (conformément 

aux prescriptions de mƫʮwbmvbujpo!bwʮsʮf!qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!mƫvtbhf!en cours de validité du procédé de 

plancher à poutrelles) avec Ǥ au minimum de 1 mm. Ǥ correspond à un jeu nominal centré.  

 

 

 

 

 
Figure 4 ;!Dpoejujpot!eƫbkvtubhf!tvs!bqpuis 
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Cadre de charge 

- Matériau : le cadre est en matériaux léger et rigide, afin de limiter la précharge sur l'entrevous. 

- Dimensions : 
 

 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

 

 

Figure 5 : cadre de charge 
 

La tige de chargement (voir figure 5) peut accueillir, centrée à sa base, une bille de 20 mm de diamètre. La 

rotation de la bille est libre autour de cet axe, comme autour de l'axe de la semelle. 

 

 

Masse de chargement 

- Matériau : plombs de chasse de diamètre 1,75 mm en moyenne ou eau. 

- Bac de chargement : bac rigide de diamètre 48 cm et de hauteur 25 cm, muni à sa base d'un cône de 
hauteur 20 cm permettant la vidange complète après essai. 

Les billes de plomb ou eau s'écoulent dans le bac de chargement à partir d'une trémie de stockage. 

- Canal d'alimentation : constante à 10 daN/s ° 3 daN/s. 

L'alimentation dans le bac se fait par écoulement gravitaire, depuis la trémie de stockage, dans un tuyau 
diamètre 63 mm incliné à 45°°1°. A son ouverture, une vanne pointeau (sur raccord à 45°) permet 
d'actionner l'alimentation en billes de plomb ou eau dans le bac. Le dispositif d'alimentation est conçu 
pour obtenir la vitesse de montée en charge définie ci-dessus. 

- Fixation : la charge est fixée au centre du cadre (sur la barre inférieure). Un équilibre stable est assuré par 
symétrie des masses autour de la tige de chargement. 

 

 

Inférieur ou égale 

 à 200 mm 

700 mm 

1400 mm 

Tige de chargement avec 
empreinte conique à la 

base 
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Dispositif de mesure 

La masse suspendue à l'entrevous est mesurée à l'aide d'un capteur de force. 
Le capteur est en traction directe entre 2 sangles en tissus non extensibles. 
L'acquisition est reliée à un poste informatique pour enregistrer la force appliquée sur l'entrevous tout au 
long de l'essai. Les mesures ainsi obtenues permettent : 

- de déterminer la force atteinte au moment de la rupture de l'entrevous. 
- de vérifier la conformité de la vitesse de montée en charge lors de l'essai. 

 

- Chaîne de mesure : fmmf!ftu!dpotujuvʮf!eƫvo!dbqufvs!ef!gpsdf!ef!6!LO!fu!eƫvo!bggjdifvs!ef!dmbttf!2!tfmpo!
ISO 376. 

 

Semelle : 

- Matériau : semelle plate en bois dur ou métallique munie d'un câble de retenue (lors de la chute de 
l'entrevous). 

- Dimensions : Longueur 300 mm, largeur 100 mm, épaisseur 25 mm. 

 
Figure 6 : semelle plate 

La semelle définie sur la figure 6 est placée au dpoubdu!ef!mb!qbsujf!tvqʮsjfvsf!ef!mƫfousfwpvt!fo!ufobou!
dpnquf!eft!qptjujpot!mjnjuft!fu!ef!mƫpsjfoubujpo!ef!mb!tfnfmmf!eʮgjojf!ebot!mft!gjhvsft : 

- 7 et 8 pour les entrevous relevant de la norme NF EN 15037-4 ; 

- 9 et 10 pour les entrevous relevant de la norme NF EN 15037-5. 
 

 

NOTA ;!Mb!qptjujpo!mb!qmvt!eʮgbwpsbcmf!qpvs!vof!gbnjmmf!epooʮf!eƫfousfwpvt!ftu!eʮufsnjoʮf!mpst!ef!

mƫjotusvdujpo!qbs!eft!fttbjt!qsʮbmbcmft!)bgjo!ef!ufojs!dpnquf!ef!mb!uzqpmphjf!ef!mƫfousfwpvt*/ 

Qbs!fyfnqmf-!tj!mƫfousfwpvt!dpnqpsuf!eft!bmwʮpmft!jouʮsjfvsft-!mb!tfnfmmf!qfvu!ʯusf!qmbdʮf!bv!espju!ef!mƫbmwʮpmf!

si cette position est la plus défavorable.  
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ï 

Principe de positionnement de la semelle selon les prescriptions de la norme NF EN 15037-4 (cas des 

entrevous en PSE) :  

 

Vue en bout 

 

semelle  

Appui de lôentrevous 

(réglable) 

Appui fixe 

l1 l1( İ largeur de lôentrevous) 

Vue en plan 
l1 (=) l1 (=) 

Axe longitudinal de 

la semelle et de 

lôentrevous 

Semelle  

Point dôapplication 

de la charge 

8 cm 

Positionnement central de la semelle sur lôentrevous 

Largeur de lôentrevous + ȹ mm sur entrevous isolé ou 

serrage à 3 daN/ml entrevous confiné 

 

 

Figure 7 : positionnement longitudinal et centrale de la semelle  
  

ï 
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Vue en bout 

 

semelle  

Appui de lôentrevous 

(réglable) 

Appui fixe 

l1 

Vue en plan 

l1  

l2 
Axe longitudinal de 

la semelle et de 

lôentrevous 

Semelle  

Point dôapplication 

de la charge 

8 cm 

Positionnement lat®ral de la semelle sur lôentrevous 

l2 

Largeur de lôentrevous + ȹ mm entrevous isolé 

serrage à 3 daN/ml entrevous confiné 

 

NOTA : Lorsque l2Ǜ21!dn!m1=15 cm  et lorsque l2>10 cm l1=l2+5cm 

 

Figure 8 : positionnement longitudinal et latérale de la semelle  
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Principe de positionnement de la semelle selon les prescriptions de la norme NF EN 15037-5 (cas des 

entrevous léger de coffrage simple) :  

 

Vue en bout 

 

semelle  

Appui de lôentrevous 

(réglable) 

Appui fixe 

l1 

Vue en plan 

l1  

l2 
Axe longitudinal de 

la semelle et de 

lôentrevous 

Semelle  

Point dôapplication 

de la charge 

13 cm 

Positionnement latéral de la semelle sur lôentrevous 

l2 

Largeur de lôentrevous + ȹ mm entrevous isolé 

serrage à 3 daN/ml entrevous confiné 

 

NOTA : Lorsque l2Ǜ6!dn!m1=15 cm  et lorsque l2>5 cm l1=l2+10cm 

 

Figure 9 : Positionnement transversale de la semelle  



 

Document technique N°547-01Ƨ page 23/71 

Vue en bout 

 

semelle  

Appui de lôentrevous 

(réglable) 

Appui fixe 

l1 

Vue en plan 

l1  

l2 
Axe longitudinal de 

la semelle et de 

lôentrevous 

Semelle  

Point dôapplication 

de la charge 

8 cm 

Positionnement lat®ral de la semelle sur lôentrevous 

l2 

Largeur de lôentrevous + ȹ mm entrevous isolé 

serrage à 3 daN/ml entrevous confiné 

 

NOTA : Si l2 Ǜ!10 cm, l1 = 15 cm et si l2 > 10 cm, l1 = (l2 + 5) cm 

 

Figure 10 : Positionnement longitudinal et latéral de la semelle  
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1.1.2.3 Protocole des essais de poinçonnement -flexion réalisés par le fabricant  :  

 

Le coefficient de passage Cpas doit préalablement avoir été déterminé suivant la procédure de calibrage 

définie au §1.1.2.4 du présent document. 

Mpst!ef!mƫjotusvdujpo-!mes essais de poinçonnement-flexion en usine seront réalisés conformément au 

protocole définis ci -dessous :  

Nbdijof!eƫfttbjt : 

Mb!nbdijof!eƫfttbj!ftu!dpotujuvʮf!eƫvo!cʧuj-!eƫvo!ejtqptjujg!ef!njtf!fo!dibshf-!eƫvof!dibʳof!ef!nftvsf 

conforme à la classe 3 selon la norme NF EN 12390-4. 

 

Le bâti :  

Les supports du corps dô®preuve : 

Le bâti doit être suffisamment rigide pour supporter les efforts lors de la mise en charge du corps 

eƫʮqsfvwf/!Mf!dpsqt!eƫʮqsfvwf!sfqptfsb!tvs!mft!efvy!bqqvjt/ 

Il y a 4 formes de géonʮusjf!eƫbqqvjt!qpttjcmft!;!BOHMF!1¯!- 8° et 15° ou forme de la poutrelle lorsque 

mƫfousfwpvt!ftu!bttpdjʮ!à une poutrelle. 

Mft!hʮpnʮusjft!eƫbqqvjt!tpou!jefoujrvft!ʥ!dfmmf!ev!ejtqptjujg!ef!sʮgʮsfodf!eʮdsju!bv!§1.1.2.2.  

Les entrevous sont testés avec le suqqpsu!sfqsʮtfoubou!bv!qmvt!qsʭt!mƫbohmf!ev!ubmpo!ef!mb!qpvusfmmf/ 

Tj!vof!bvusf!gpsnf!eƫbqqvj!qbsnj!mft!rvbusf!eʮgjoj!ftu!vujmjtʮ-!vof!ʮuvef!efwsb!ʯusf!fggfduvʮf!qpvs!wbmjefs!

mf!qbttbhf!ʥ!vof!bvusf!gpsnf!eƫbqqvj!)fyfnqmf : entrevous pour poutrelles treillis et essais avec des 

gpsnft!eƫbqqvjt!bohmf!9!pv!26¯*/! 

Les 2 appuis sont éventuellement recouverts de tissus abrasifs (grain 40)  pv!tztuʭnf!rvj!qfsnfu!eƫpcufojs!

une rugosité équivalente/!Mf!ujttv!bcsbtjg!epju!sfdpvwsjs!mƫfotfncmf!ef!mb!qbsujf!vujmf!ev!tvqqpsu/!Jm!ftu!

adhérent aux supports. Il sera nettoyé et renouvelé périodiquement, à la discrétion ef!mƫvtjof. 

Fixation : Pour les essais sur entrevous isolés, les conditions de fixation aux appuis sont identiques à 
celles définies pour le dispositif de référence (voir § 1.1.2.4).  

Pour les essais sur entrevous confinés, si le fabricant spécifie dans la documentation technique 

qu'un serrage latéral des poutrelles est nécessaire, le confinement latéral est éventuellement pris en 

compte de la façon suivante :  

La position du deuxième appui est dans un premier temps réglée afin d'ajuster la distance entre les 

feuillures )pv!cfdrvfut!eƫbqqvjt* de mƫfousfwpvt!fu!mft!bqqvjt/! 

Il est appliqué sur cet appui une charge de 3 daN/ml ±  0.5 daN/ml par un moyen fiable, maîtrisable et 

contrôlable. 

Mf!ejtqptjujg!qfsnfu!ef!tjnvmfs!mƫfggfu!qspevju!qbs!mf!sbqqspdifnfou!mbuʮsbm!eft!qpvusfmmft!bv!dpoubdu!ef!

mƫfousfwpvt/ 

L'espace entre les deux appuis est fonctioo!ef!mb!mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt/ 

Le confinement longitudinal des entrevous est quant à lui pris en compte de la façon suivante  :  
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Mf!ejtqptjujg!qfsnfu!ef!tjnvmfs!mƫfggfu!qspevju!qbs!mft!fousfwpvt!)o!- 1) et (n + 1) dans la travée. Il est 

constitué  de 2 extrémités, par exemple : une fixe, et une mobile, cette dernière permettant de moduler le 

dpogjofnfou!ef!mƫfousfwpvt!kvtrvƫʥ!pcufojs!mft!dpoejujpot!qsʮdpojtʮft/!! 

Qpvs!df!rvj!dpodfsof!mf!cʧuj!eƫfttbj-!jm!z!b!mjfv!ef!wfjmmfs!ʥ!df!rvf!les organes de blocage dans le sens 
mpohjuvejobm!sftufou!qbsgbjufnfou!qbsbmmʭmft!fousf!fvy!fu!qfsqfoejdvmbjsft!bvy!sʭhmft!eƫbqqvjt-!bgjo!ef!
prendre en compte les défauts de rectitude des tranches des entrevous lors du premier contact.  
Mf!dpogjofnfou!ef!mƫfntrevous sera réalisé longitudinalement  par simple mise en contact conformément 

aux dispositions ci -dessous : 

 

 

 

Mft!efvy!ʮmʮnfout!eƫfyusʮnjuʮt njt!fo!dpoubdu!bwfd!mf!dpsqt!eƫʮqsfvwf!tpou!eft!fousfwpvt!jttvt!ef!mb!
même fabrication. Ils  ne sont ni liés mécaniquement, ni collés aux extrémités ; 

Le confinement peut être fait des deux côtés ou un seul. 

 
Le dispositif de mise en charge : 

Mf!ejtqptjujg!ef!njtf!fo!dibshf!tfsb!dpnqptʮ!eƫvo!wʮsjo!)ʮmfdusjrvf!pv!izesbvmjrvfƵ*!fu!eƫvo!tztuʭnf!

dpnqptʮ!eƫvof!tfnfmmf!sjhjef-!eƫvof!spuvmf!fu!eƫvo!dbqufvs!ef!gpsdf!)1!Ƨ 500 daN). La semelle de 

chargement est identique à celle utilisée pour le dispositif de référence défini au § 1.1.2.2.  

Mb!qptjujpo!ef!mb!tfnfmmf!ftu!ʥ!eʮgjojs!ʥ!mƫjotusvdujpo!dpnnf!ʮubou!qptjujpooʮf!ebot!la position la plus 

défavorable. Les modalités de positionnement de celle-ci sont identiques à celles définies au §1.1.2.2 

pour le dispositif de référence.  

 

Mb!dibshf!ftu!bqqmjrvʮf!kvtrvƫʥ!pcufojs!mb!svquvsf/!Mb!sʮtjtubodf!ʥ!mƫfttbj!ef!poinçonnement/flexion est 

dbsbduʮsjtʮf!dpowfoujpoofmmfnfou!qbs!mb!dibshf!nbyjnbmf!tvqqpsuʮf!qbs!mƫfousfwpvt/ 

Tvs!mft!sfhjtusft!epjwfou!gjhvsfs!mb!sʮtjtubodf!ʥ!mb!svquvsf!ef!dibrvf!fousfwpvt-!mƫjoejdbujpo!ef!mb!qptjujpo!

ef!mb!tfnfmmf!bsujdvmʮf!mpst!ef!mƫfttai correspondant et le mode de rupture (flexion, cisaillement du 

becquet, poinçonnement). 
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La chaîne de mesure : 

Capteur de force : 

- le capteur de force doit être de forme cylindrique et plat (pas en S)  
- eƫʮufoevf!ef!nftvsf!1-6!ʥ!6!LO! 
- Doit permettre eƫpcufojs!vo!dmbttfnfou!fo!dmbttf!4!ef!mb!nbdijof!eƫfttbjt!

suivant la NF EN 12390-4 
Conditionneur : 

- Affichage de résolution minimum 10  000 points 
- Bande passante de la sortie analogique > à 100 HZ 

 

Le relevé de la charge maximale est donné par un conditionneur avec affichage digital de la 

valeur max obtenue.  

La charge est appliquée à la vitesse de 10 daN/s (±  3daN/s).  

Mƫbggjdifvs!ftu!ʮrvjqʮ : 

- eƫʮdsbot!ʥ!bggjdibhf!ovnʮsjrvf!pv!ef!dbesbot!qfsnfuubou!vo!bggjdibhf!ef!mb!
gpsdf!fo!sftqfdubou!mƫfybdujuvef!efnboeʮf ; 

- eƫvo!tztuʭnf!qfsnfuubou!ef!mjsf!mb!gpsdf!nbyjnbmf!buufjouf!ʥ!mb!gjo!ef!mƫfttbj-!
kvtrvƫʥ!mb!sfnjtf!ʥ!{ʮsp ; 

- eƫʮdsbot!rvj!qvjttfou!ʯusf!mvt!efqvjt!mf!qptuf!ef!usbwbjm!ef!mƫpqʮsbufvs/ 
 

La plus petite valeur vérifiable de chaque plage de mesure doit être inférieure ou égale à 20 % 

de la valeur maximale de la plage de mesurage. Si la machine est équipée de plusieurs plages 

ef!nftvsbhf-!dfuuf!qsftdsjqujpo!tƫbqqmjrvf!ʥ!dibdvof!eft!qmbhft/ 

Mf!tztuʭnf!eƫjoejdbujpo!ef!mb!gpsdf!ef!mb!nbdijof!of!epju!qbt!ʯusf!bggfcté par une possible 

rupture par « explosion º!ef!mƫʮqspvwfuuf/ 

 

Plateau à bille : 

Mpstrvƫvo!qmbufbv!ʥ!cjmmf!ftu!vujmjtʮ-!dfmvj-ci doit être conforme à la norme NF EN 15037-4 

 

1/2/3/5!Eʭufsnjobujpo!ev!dpfggjdjfou!ef!qbttbhf!eft!nbdijoft!eƫfttbj!bwfd!dflle de référence : essai de 

calibrage 

Pour les entrevous présentant des valeurs individuelles de résistance au poinçonnement-flexion 

supérieure à 250 daN (essais en usine sans correction) et dans la mesure où le seuil de résistance de 230 

daN est systématirvfnfou!buufjou!mpst!eft!fttbjt!hsbwjubjsft!sʮbmjtʮt!qbs!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!)mpst!

ef!mƫjotusvdujpo!fu!ev!tvjwj*-!mb!sʮbmjtbujpo!eƫvof!dbmjcsbujpo!eft!nbdijoft!eƫfttbjt!oƫftu!qbt!obligatoire. La 

sʮbmjtbujpo! eƫvof!calibration , efnboeʮf! qbs! mf! gbcsjdbou! ʥ! mƫpshbojtnf! dfsujgjdbufvs-!permet la 

détermination  eƫvo!dpfggjdjfou!ef!qbttbhf!qspqsf/ Fo!mƫbctfodf!ef!dbmjcsbujpo, un coefficient de passage 

forfaitaire de 0.85 sera retenu.   

Ebot!mft!bvusft!dbt-!rvfm!rvf!tpju!mf!uzqf!eƫfousfwpvt!)QTF-!cpjt-!qmbtujrvf-!Ƶ*-!mft!nbdijoft!eƫfttbjt!ef!

poinçonnement-flexion utilisées par le demandeur doivent obligatoirement  gbjsf!mƫpckfu!eƫvof!dbmjcsbujpo!

selon les modalités définies ci -dessous.  

Mb!wʮsjgjdbujpo!ev!dbmjcsbhf!ftu!fggfduvʮf!evsbou!mƫjotusvdujpo!ef!mb!efnboef/! 
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Pour un ensemble de machines identiques (même fabricant et même matériel), chaque demandeur peut 

se contenter de réaliser les essais de calibrage tvs!vof!tfvmf!eƫfousf!fmmft/!Jm!efwsb!fotvjuf!wbmjefs!tft!

autres machines par rapport à celle-ci. 

Tous les 5 ans, la calibration de la machine devra être refaite : 

-  tbvg!tj!mb!nbdijof!ftu!npejgjʮf!pv!tj!mƫpo!dpotubuf!vo!eʮgbvu!eƫʮubmpoobhf : la calibration devra 

alors immédiatement être refaite.  

-  tbvg!tj!mb!nbdijof!ftu!ʮrvjqʮf!eƫvo!qmbufbv!ʥ!cjmmf!dpogpsnf!ʥ!mb!opsnf!OG!FO!26148-4/5 et que la 

première calibration a donné un coefficient compris entre 0,95 et 1,00.  

Après la demande de calibration  effectuée par le ujuvmbjsf!bvqsʭt!ef!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs-!vo audit est 

effectué  par mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs/!Mƫbvejufvs!dibshʮ!ef!mƫbveju prélève 44 entrevous selon le principe 

suivant : 

 

Entrevous découpés : 

Il est prélevé 22 dpvqmft!eƫfousfwpvt!identifiés comme les plus faibles de  toutes les famille s en 

poinçonnement/flexion. Chaque couple est prélevé à la même position dans le bloc (symétrie par rapport 

au centre du bloc). 

 

Entrevous moulés ou à injection  : 

Il est prélevé 22 dpvqmft! eƫfousfwpvt identifiés comme les plus faibles de s famille s en 

poinçonnement/flexion. Chaque couple est prélevé sur la même empreinte sur 2 cycles consécutifs.  

 

Mft!dpvqmft!tpou!jefoujgjʮt!fu!qftʮt/!Vo!eft!fousfwpvt!ev!dpvqmf!sftuf!ʥ!mƫvtjof!tupdlʮ!ʥ!mƫbcsj!fu!ebot!vof!

ambiance supérieure à 10°C. Le deuxième entrevous des couples est fowpzʮ!ʥ!mƫpshbojtnf!certificateur 

pour les essais de calibrage ef!tb!nbdijof!eƫfttbj!bwfd!mf!ejtqptjujg!ef!sʮgʮsfodf!)qspupdpmf!eƫfttbjt!

gravitaire défini au §3.1 du présent document).  Le mode de conservation sera le plus proche possible de 

dfmvj!ef!mƫvtjof/ Pour les entrevous sensibles aux températures, la conservation en usine et en laboratoire 

devra être réalisée dans une ambiance à 20 +/- 5 °C. 

 

Pour les entrevous découpés , moulés ou à injection  

Les essais de poinçonnement seront effectués au minimum 15 jours après le prélèvement, dans la 

qptjujpo!mb!qmvt!gbjcmf!qpvs!mb!gbnjmmf!eƫentrevous considérée (positionnement de la semelle au centre, 

latéral, longitudinal ou transversal). 

Les paramètres de réglage de la machine usine sont enregistrés et devront être retenus pour le suivi de 

contrôle en usine. 

Mft!fttbjt!sʮbmjtʮt!ʥ!mƫvtjof!ev titulaire  et dans le laboratoire de la marque devront avoir lieu sur une 

période la plus proche possible. Le mode opératoire des essais de poinçonnement/flexion  pour la 

calibration  est mƫfousfwpvt!njt!bv!dpoubdu!ef!mƫbqqvj!ev!dʸuʮ!ef!mb!dibshf!fu!2!nn!ef!kfv!dʸuʮ!pqqptʮ-!jm!

est réalisé en usine sur entrevous isolés . 

Pour le suivi, les essais de suivi après obtention de la certification seront réalisés conformément aux 

prescriptions défin ies dans la partie 3 du présent Document.  
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Etablissement du coefficient de passage essai machine de référence/essai machine usine.  

Mf!sʮtvmubu!eƫfttbj!dbsbduʮsjtujrvf (Rcref) obtenu sur la machine de référence ne devra qbt!tƫʮdbsufs!ef!
plus de 30 daN de la résistance caractéristique au poinçonnement -flexion garantie par le fabricant.  

Le coefficient de passage Cpas est calculé comme étant le rapport entre les valeurs caractéristiques Rc 
pcufovft!tvs!mft!3!tʮsjft!eƫfttbjt : 
 

C pas = Rcref (résultat de référence) /  Rcu (résultat usine) 

 

Le C pas donné ne pourra pas être supérieur à 1,00 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bv!wv!eft!sʮtvmubut-!jm!tfsb!ʮubcmj!vo!dpfggjdjfou!ef!qbttbhf!qbs!uzqf!ef!gbcsjdbujpo!eƫfousfwpvt!)npvmʮ-!

eʮdpvqʮ-!jokfduʮ-!Ƶ*/!Dft!dpfggjdjfout!tpou!fotvjuf!bqqmjdbcmft!ʥ!upvuft!mft!gbnjmmft-!fu!qpvs!mft!efvy!uzqft!

eƫfttbjt!qsʮwvt!)fousfwpvt!jtpmʮ!pu montage confiné). 

 

1.2 Exigences spécifiques aux entrevous PSE : 
 

1.2.1 ESSAIS DE RESISTANCE AU POINÇONNEMENT FLEXION  
 

Mft!qspupdpmft!eƫfttbjt!ef!sʮtjtubodf!bv!qpjoʬpoofnfou-flexion (dispositif de référence et méthode 

eƫfttbj!fo!vtjof*!tpou!eʮgjojt!bv!§!1.1.2 du présent document.  

Pour la réalisation des essais de résistance au poinçonnement-flexion sur les entrevous PSE, les 

qspupdpmft!eƫfttbjt!eʮgjojt!bv!§1.1.2 sont complétés par les exigences particulières suivantes :  

-Conditionnement des échantillons avant la réalisation des essais (par le laboratoire de la marque et par le 

fabricant) :   

Les entrevous en PSE doivent ʯusf!dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!

35i!bwbou!mƫfttbj/! 

  

Les résistances caractéristiques sont calculées par la formule  : 

Rc = m Ƨ k1.S 

Où m ftu!mb!npzfoof!ef!mb!tʮsjf!ef!sʮtvmubut!eƫfttbjt-)fo!sfujsbou!mft!wbmfvst!njoj!fu!

maxi) 

 S ftu!mƫʮdbsu!uzqf!ef!mb!tʮsjf!ef!sʮtvmubut!eƫfttbjt- 

 k1 est calculé sur la base de :  

- un nombre de résultats n = 20 
- un fractile de 0,20 (80 % des valeurs au-dessus 

de Rc), 
- un niveau de confiance de 95 % , 
- une dispersion maîtrisée. 

Soit k1 = 1,21. 
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1.2.2 DETERMINATION DES CARACTERISTIQUES THERMIQUES 
 

1.2.2.1 Conductivité thermique des entrevous en PSE  : définition des mesures et des tests de conformité  

mpst!ef!mƫjotusvdujpo 

 

Mf!qsʮtfou!qbsbhsbqif!eʮdsjut!mft!npebmjuʮt!ef!dpousʸmf-!mpst!ef!mƫjotusvdujpo-!ef!mb!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!

déclarée par le demandeur pour les entrevous en PSE (voir le §2.3.2.2 pour les modalités de détermination 

de la conductivité thermique déclarée).  

Dans le cas des entrevous PSE découpés dont la fabrication est effectuée à partir de blocs PSE faisant 

mƫpckfu!eƫvof!dfsujgjdbujpo!BDFSNJ-!mft!npebmjuʮt!ef!qsʮmʭwfnfout!fu!ef!nftvsft!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!

mentionnées au présent qbsbhsbqif!of!tƫbqqmjrvfou!qbt/!Dft!dpousʸmft!tpou!fggfduvʮt!ebot!mf!dbesf!ef!mb!

certification ACERMI des blocs de PSE.  

 

Mesures et résultats 

Mƫfotfncmf!eft!dpoevdujwjuʮt!nfoujpooʮft!ebot!df!dibqjusf!tpou!dfmmft!eʮufsnjoʮft!ʥ!21¯D!tfmpo!mft!
dispositions de la norme NF EN 13163+A1:2015 (à savoir, mesures thermiques à réaliser selon la norme 
eƫfttbjt!OG!FO!23778*/ 

Note : La norme NF EN 15037-4+A1 (2013-09-28) renvoie à la norme NF EN 13163:2008. 

Wv!rvƫjm!oƫz!b!qbt!ef!dibohfnfou!sfmbujg!ʥ!mb!nʮuipef!ef!eʮufrmination de la conductivité thermique pour sa 
valeur à 10°C, la dernière norme en vigueur étant la version NF EN 13163+A1:2015, celle-ci est alors prise en 
référence pour cet essai, malgré la mention § 5.5 Conductivité thermique de la norme NF EN 15037-
4+A1(2013-09-28) :« le paragraphe 4.2.1 de l'EN 13163:2008 et l'EN 12667 s'appliquent ». 
Mft!sʮtvmubut!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!dpoufovt!ebot!mf!sbqqpsu!eƫfttbjt!tpou!bsspoejt!ʥ!1-2!nX0)n/L*!

près. 

Mft!eʮmbjt!eƫfttbjt!tpou!ʥ!qbsujs!ef!mb!sʮdfqujpo!eft!qspevjut!bv!mbcpsbupjsf!ef!mb!nbsrvf-!eƫbv!nbyjnvn!71!

kpvst!ebot!mf!dbesf!ef!mƫjotusvdujpo!)benjttjpo!pv!npejgjdbujpo!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf ; produits codifiés 

lors des prélèvements AA0 **avec AA = 3!efsojfst!dijggsft!ef!mƫbooʮf!fo!dpvst*/!! 

 

Modalités de prélèvement des entrevous : 

Les entrevous sont prélevés pour réalisation des essais de conductivité thermique au laboratoire de la 
marque.  

Pour un entrevous pv!vof!gbnjmmf!eƫfousfwpvt-!qpvs!mfrvfm!pv!mbrvfmmf!vof!tfvmf!wbmfvs!ef!dpoevdujwjuʮ!
thermique est déclarée par le fabricant dépend du nombre eƫvtjoft ebot!mftrvfmmft!mƫfousfwpvt!pv!mb!
gbnjmmf!eƫfousfwpvt!ftu!gbcsjrvʮ)f*, lf!opncsf!eƫʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt sera conforme aux règles précisées 
qbs!mƫBoofyf!3!ev!qsʮtfou!epdvnfou/ 

Les éprouvettes destinées à la mesure de détermination de la conductivité thermique sont découpées 
directement dans les entrevous prélevés. 

Pour les fabrications issues de découpage de blocs moulés, l'éprouvette est constituée d'un carré découpé 
dans l'entrevous 

- de la plus grande épaisseur compatible avec le dispositif de mesure,  

- de dimensions égales à celles de l'appareil de mesure. Dans le cas où les dimensions de 
l'appareil de mesure sont telles qu'il est impossible de découper une éprouvette unique, celle-
ci sera reconstituée avec soin en découpant 2 morceaux dans l'entrevous. 
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Pour les fabrications  d'entrevous moulés, la procédure est identique à celle des entrevous issus de blocs. 

Dans le cas des entrevous alvéolés, à l'instruction on veillera à découper l'éprouvette hors des zones 
alvéolées, et dans la mesure du possible des mesures seront effectuées sur les parties supérieures et 
inférieures de l'entrevous.  

 

Protocole de découpe des entrevous (entrevous moulés ou découpés):  

Après arasement de la face jogʮsjfvsf!ef!mƫfousfwpvt!ef!21!nn-!mb!eʮdpvqf!ef!mƫʮqspvwfuuf!ftu!sʮbmjtʮf!

selon les prescriptions ci -dessous : 

 

 

Mƫʮqspvwfuuf!ftu!sʮbmjtʮf!bwfd!vne épaisseur maximale de 45 mm. 

Conformité par rapport à la valeur déclarée 

La valeur li de chaque échantillpo!tƫpcujfou!ʥ!qbsujs!ef!mb!npzfoof!bsjuinʮujrvf!eft!nftvsft!ef!m 

ʮqspvwfuuft!pv!qbjsft!eƫʮqspvwfuuft!)qpvs!mft!ejtqptjujgt!ef!nftvsf!fo!dpnqpsubou!efvy*-!eʮdpvqʮft!bvy!

dimensions du dispositif de mesure, m étant fonction de la surface S des éprouvettes tel que : 

 

m = 1 T!ǜ!1-17!n2 

m = 2 0,01 m2 ¢ S < 0,06 m2 

Le produit est alors jugé conforme si  āi  ¢ ād   

ād étant la conductivité thermique déclarée par le demandeur (déterminée selon les prescriptions du 
§2.3.2.2) 
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NOTA : Aux §1.2.2 et 1.3.2, le nombre de mesures, noté m, correspond au nombre de mesures nécessaires 

fo!gpodujpo!ef!mb!tvsgbdf!ef!mƫʮdiboujmmpo!bgjo!ef!eʮufsnjofs!vof!wbmfvs!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf-!ā/ Dans 

mƫboofyf!3-!jm!ftu!qsʮdjtʮ!rvf!3!nftvsft!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!tpou!sfrvjtft!et il faut comprendre cette 

exigence comme la nécessité de déterminer 2 valeurs de conductivité thermique, ā/ 

 

 

1.2.2.2 Modalités de calcul de la résistance thermique des planchers  

 

Définition de la résistance thermique et modalités de calcul : 

Lors de la gpsnvmbujpo!ef!tb!efnboef!ef!dfsujgjdbujpo-!mf!efnboefvs!epju!dpnnvojrvfs!ʥ!mƫpshbojtnf!

dfsujgjdbufvs!mƫfotfncmf!eft!qpvusfmmft!)uzqft!fu!sʮgʮsfodft*!bttpdjʮft!bvy!fousfwpvt!bjotj!rvf!mft!

épaisseurs minimales de la table de compression au-dessus des entrevous (conformément aux 

prescriptions du CPT Qmbodifst!ofswvsʮt!ʥ!qpvusfmmft!qsʮgbcsjrvʮft!bttpdjʮft!ʥ!ev!cʮupo!dpvmʮ!fo!Ñvwsf!

pv!bttpdjʮ!ʥ!eƫbvusft!dpotujuvbout!qsʮgbcsjrvʮt!qbs!ev!cʮupo!dpvmʮ!fo!Ñvwsf fu!ʥ!mƫévaluation avérée 

qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!mƫvtbhf du procédé de plancher à poutrelles).  

Mpst!ef!mƫjotusvdujpo-!mft!npoubhft!ef!qmbodifst!bttpdjbou!mft!fousfwpvt!fu!mft!qpvusfmmft!wjtʮft!gpou!

mƫpckfu!eƫvof!eʮufsnjobujpo!ef!mfvs!sʮtjtubodf!uifsnjrvf/! 

La caractéristique thermique représentative est la résistance thermique exprimée en (m2.K) /  W (avec 

arrondi à 0,05 par défaut, par exemple 2,50 pour les valeurs comprises entre 2,505 et 2,545), des montages 

de plancher associant les entrevous et les poutrelles visées. Le coefficient Up est donné à titre 

d'information, il est valable pour les planchers bas sur local non chauffé à l'exclusion donc, des planchers 

hauts et des planchers sur passage ouvert. 

Cette caractéristique fait l'objet de tableaux annexés au certific at. 

Cette résistance thermique est déterminée à partir de la conductivité thermique du PSE déterminée 

suivant les modalités du paragraphe 1.2.2. 

Le PSE est un isolant non hygroscopique ne contenant ou ne conservant pas d'eau de fabrication sa 

conductivité  thermique est donnée à l'état sec(*) à 10°C. 

 

(*) Sauf spécification particulière, l'état sec est défini conventionnellement comme l'état de l'isolant séché 

à 70°C ± 5°C avec de l'air pris dans une ambiance à 23°C ± 2°C et 50% ± 5% d'humidité relative ou 

20°C ± 2°C et 65% ± 5% d'humidité relative. 

 

Méthode de détermination de la résistance thermique du montage de plancher 

La résistance thermique des montages de plancher est déterminée par calcul numérique aux éléments 

finis . La méthode utilisée devra répondre selon les cas aux spécifications de s normes NF-EN-ISO 10211, 

NF-EN-ISO 6946, NF EN ISO 10077-2 et plus spécifiquement aux  Règles Th-U en vigueur faisant référence 

à ces normes. 

Cette résistance thermique est déterminée à partir de la conductivité thermique du PSE exprimée pour une 

température moyenne de 10°C. La méthode sera la même pour les montages de plancher réalisés avec 

des entrevous découpés ou avec des entrevous moulés (pleins ou alvéolés). 
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Hypothèses de calcul : conventions générales communes 

D'une manière générale le calcul est effectué pour le montage tel qu'il ressort de ses caractéristiques 

dimensionnelles. Toutefois les simplifications et hypothèses suivantes sont admises  

¶ jeu latéral entre le becquet et le corps de la poutrelle (cote j3) le calcul est effectué comme si cet 
espace était comblé par le béton, 

¶ jeu latéral entre le talon de poutrelle et l'entrevous (cote j1) : le calcul est effectué comme si cet espace 
était comblé par le polystyrène, ce jeu sera continu jusqu'à la lame d'air comme indiqué sur le dessin 
ci-dessous. 

 

 

Dans le cas de montage associant des entrevous présentant des géométries de becquet d'appui 

différentes de celles du talon de la poutrelle, les calculs seront réalisés comme il est indiqué sur les schémas 

suivants : 

 

 

 

¶ jeu horizontal entre le talon de poutrelle et la languette (cote j2) : la lame d'air est introduite comme 
une conductivité thermique équivalente dont le calcul est effectué suivant la norme NF -EN-ISO 
6946, 

¶  recouvrement de la languette (cote r) : mf!dbmdvm!sʮbmjtʮ!o(ftu!wbmbcmf!rvf!qpvs!vof!wbmfvs!ef!s!ǜ!21!mm. 
Dans les autres configurations, une pénalisation doit être appliquée pour tenir compte de la circulation 
ef!mƫbjs!qpttjcmf!fousf!mf!dʸuʮ!dibve!fu!mf!dʸuʮ!gspje/ Mƫboofyf!E!ef!mb!opsnf!OG-EN-ISO 6946 donne des 
coefficients de correction à appliquer dans ce type de cas. 

¶ jeu vertical de jonction de la languette (cote y). Les conventions utilisées sont les suivantes : 
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-  si 0 < y ¢ 5 mm : le calcul est réalisé avec un espace d'air fermé non ventilé, la 

conductivité thermique équivalente de cet espace d'air est calculée suivant la 

NF-EN ISO 6946ou suivant le fascicule 4/5 des  Règles Th-U en tenant compte 

eƫvo!gmvy!ef!dibmfvs!eftdfoeant. 

-  si 5 < y ¢ 10 mm : la conductivité équivalente de cet espace d'air est égale au 

double de celle calculée suivant la norme NF EN ISO 6946, 

-  si y > 10 mm : le calcul est réalisé en appliquant les échanges superficiels au 

développé réalisé par le décrochement. 

¶ représentation des alvéoles : la conductivité thermique de l'air des alvéoles est représentée par sa 
conductivité thermique équivalente déterminée suivant la norme NF EN ISO 6946 ou suivant le 
fascicule 4/5 des  Règles Th-U. Lorsque les alvéoles n'ont pas une forme rectangulaire, leur surface 
est transformée en surface rectangulaire équivalente suivant la méthode décrite dans la norme NF 
EN ISO 10077-2 ou dans les  Règles Th-U fascicule 3/5. . La conductivité thermique calculée suivant 
la NF EN 6946 à partir de cette surface rectangulaire équivalente, est appliquée à la géométrie 
exacte de l'alvéole.   

¶ valeurs des échanges superficiels : les calculs sont effectués en supposant le plancher sur vide 
sanitaire ou cave ou sous-sol (flux thermique vertical descendant). Les valeurs de hi et he à prendre 
en compte dans ce cas sont égales à 5,9 W/(m2.K). 

¶ valeurs de la température intérieure et extérieure : le calcul étant effectué en régime permanent, 
l'écart de température imposé n'est pas un paramètre influent. Toutefois il est d'usage de faire les 
calculs avec une température intérieure de 20°C et extérieure de 0°C soit un écart de 20 K, 

¶ poutrelles et table de compression  : La poutrelle et la table de compression sont en béton de 
conductivi té thermique égale à 2 W/(m.K). L'épaisseur de la table de compression est généralement 
de 5 cm nftvsʮf!bv!njmjfv!ef!mƫfousfwpvt!)dfmmf-dj!efwsb!dpssftqpoesf!ʥ!mƫʮqbjttfvs!njojnbmf!
bvupsjtʮf!ebot!mf!DUQ!QMBODIFS!UJUSF!J!fu0pv!ebot!mƫʮwbmvbujpo!bwʮsʮf!qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!
mƫvtbhf du système de plancher). Ebot!mf!dbt!ef!mƫvujmjtbujpo!eƫvo!bvusf!nbuʮsjau que le béton (selon 
les prescriptions de mƫʮwbmvbujpo!bwʮsʮf!qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!mƫvtbhf!du système de plancher), un 
calcul spécifique doit être réalisé, les modalités et les hypothèses de calculs devront être validées 
qbs!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!)tous la consultation du Comité Particulier).  

¶ entrevous ;!Mb!npeʮmjtbujpo!ef!mƫfousfwpvt!epju!tƫfggfduvfs!fo!qmbʬbou!mb!qpvusfmmf!bv!dfousf!ev!
npeʭmf-!mf!qmbo!ef!dpvqf!ʮubou!tjuvʮ!bv!njmjfv!ef!mƫfousfwpvt/!Mb!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!ev!
polystyrène expansé à prendre en compte est donnée pour une température exprimée à 10°C.  

¶ les traits de dessins séparant deux matériaux de mêmes caractéristiques thermiques, figurant sur  les 
schémas de montage utilisé pour le calcul, pourront être supprimés pour le maillage. 

¶ pour les entrevous à section d'alvéoles variable (base conique) sur la longueur de l'entrevous, le 
calcul sera effectué pour le montage de plancher réalisé avec l'entrevous présentant des sections 
d'alvéoles moyennes. 
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¶ Lorsqu'une alvéole est tronquée sur le dessin de montage utilisé pour le calcul, la conductivité 
thermique de l'alvéole est celle obtenue par calcul à partir de la géométrie complète de l'alvéole. 

 

Réalisation des calculs 

La construction du modèle géométri que et la réalisation des calculs doit être conforme à  la norme NF-EN-

ISO 10211 et aux  Règles Th-U en vigueur. Le calcul doit être réalisé par simulation numérique aux 

éléments finis en utilisant un logiciel préalablement validé selon la procédure décrite  en annexe A de la 

norme NF EN ISO 10211. 

Ces calculs peuvent être effectués :  

-  soit directement par lƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!dans le cadre de l'instruction du certificat NF, 

-  soit par l'industriel lui -même ; dans ce cas les résultats seront validés par mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs 

dans le cadre de l'instruction du Certificat NF. 

Expression des résultats 

La résistance thermique d'un montage de plancher est donnée par la relation : 
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Mf!dpfggjdjfou!ef!usbotnjttjpo!tvsgbdjrvf!eƫvo!npoubhf!de plancher est donné par la relation : 

E.

ØE

DT
=pU  

Avec : 

-  Rp est la résistance thermique du montage, arrondie à 0.05 par défaut et exprimée en (m².K)/W 

-  Up est le coefficient de transmission surfacique, arrondi à 2 chiffres significatifs et exprimé en 

W/ (m².K) 

-  ØE est le flux de chaleur calculé pour l'entraxe du montage, arrondi à 0.001 près et exprimé en 

W/m 

-  DT est l'écart de température pris en compte dans le calcul en K (DT = Ti - Te )  

-  E est l'entraxe du montage dans le modèle numérique, exprimé en m 

-  hi et he tpou!sftqfdujwfnfou!mft!dpfggjdjfout!eƫʮdibohft!tvqfsgjdjfmt!jouʮsjfvs!fu!fyuʮsjfvs!eʮgjojt!

au paragraphe précédent, exprimés en W/(m².K) 

La résistance thermique complémentaire apportée par une sous face mise en place en usine, pour les 

montages dits « à fond plats » peut être prise en compte par le rapport de son épaisseur (dsf) à sa 

conductivité thermique (l) si le produit (l.dsf) reste inférieur à 7,5 10-3 W/K. Dans le cas contraire, le calcul 

est à effectuer avec la sous face. 

La perte de résistance due à la présence eƫbhsbgft ou épingles métalliques au travers des entrevous est fixée 

forfaitairement à  : 

-  0,15 m2.K/W pour 6 à 10 par m2 en Ø 3 ou section équivalente, lorsque Rp ¢ 3,10 

-  0,20 m2.K/W pour 6 à 10 par m2 en Ø 3 ou section équivalente, lorsque 3,10 < Rp < 4,00 

-  0,20 m2.K/W pour 6 à 10 par m2 en Ø 4 ou section équivalente, lorsque Rp ¢ 3,10 

-  0,30 m2.K/W pour 6 à 10 par m2 en Ø 4 ou section équivalente, lorsque 3,10 < Rp < 4,00 
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1/3/4!NFTVSF!EƫBMMVMABILITE (CAS DES ENTREVOUS AVEC CLASSEMENT EUROCLASSE E DECLARE PAR 
LE FABRICANT)  

 

Mf!qspupdpmf!eƫfttbj!qpvs!mb!nftvsf!eƫbmmvnbcjmjuʮ!eft!fousfwpvt!ftu!eʮubjmmʮ!fo!Boofyf!2!ev!qsʮtfou!
document. Celui-ci donne une interprétation sur les conditions de réaljtbujpo!eft!fttbjt!eƫbmmvnbcjmjuʮ/! 

Mpst!ef!mƫbveju!eƫbenjttjpo-!vo!fttbj!eƫbmmvnbcjmjuʮ!tfsb!sʮbmjtʮ!fo!qsʮtfodf!ef!ƪmƫbvejufvs!tvs!7!ʮqspvwfuuft!
par famille de produit.  

Df!npef!pqʮsbupjsf!qfvu!ʯusf!vujmjtʮ!qpvs!eʮufsnjofs!mƫbmmvnbcjmjuʮ!eft!qspevjut!ef!construction par 
jodjefodf!ejsfduf!eƫvof!qfujuf!gmbnnf!fo!vujmjtbou!eft!ʮqspvwfuuft!tpvnjtft!ʥ!mƫfttbj!fo!qptjujpo!wfsujdbmf/!
Jm!tƫbqqmjrvf!bvy!qspevjut!tpvt!dfsujgjdbujpo!BDFSNJ!fu!fousfwpvt!sfmfwbou!eft!opsnft!OG!FO26148-4 et 
NF EN 13163. 

Elaboré par mƫBGJQFC!fu!mft!mbcpsbupjsft!ef!sʮbdujpo!bv!gfv!ev!DTUC!fu!MOF!fo!qsfobou!dpnnf!sʮgʮsfodf!
la norme NF EN ISO 11925-3-!jm!!b!qpvs!pckfdujg!eƫipnphʮoʮjtfs-!fousf!mft!ejggʮsfout!gbcsjdbout-!mft!
qsbujrvft!fu!bobmztft!eft!ufyuft!fyjtubout/!Mƫʮqbjttfvs!ef!mƫʮqspuvette a été ramenée à 10mm (au lieu de 
60mm comme précisé dans la norme NF EN 15037-4*!bgjo!eƫʮwbmvfs!mf!dbt!mf!qmvt!eʮgbwpsbcmf/!Dfuuf!
ejtqptjujpo!tvs!mƫʮqbjttfvs!ef!mƫʮqspvwfuuf!ftu!jouʮhsʮf!ebot!mf!ubcmfbv!B7!ef!mb!opsnf!OG!FO!26826/! 

 

1.3 Exigences spécifiques aux entrevous légers de coffrage simple : 
 

1.3.1 ESSAIS DE RESISTANCE AU POINÇONNEMENT FLEXION  
 

Mft!qspupdpmft!eƫfttbjt!ef!sʮtjtubodf!bv!qpjoʬpoofnfou-flexion (dispositif de référence et méthode 

eƫfttbj!fo!vtjof*!tpou!eʮgjojt!bv!§!1.1.2 du présent document.  

Pour la réalisation des essais de résistance au poinçonnement-flexion sur les entrevous légers de coffrage 

tjnqmf-!mft!qspupdpmft!eƫfttbjt!eʮgjojt!bv!§1.1.2 sont complétés par les exigences particulières suivantes :  

 

Conditionnement et prélèvement des échantillons avant la réalisation des essais (par le laboratoire de la 

marque et par le fabricant) :  

Mb!tfotjcjmjuʮ!eft!nbuʮsjbvy!tfsb!jefoujgjʮf!qbs!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!mpst!ef!mƫjotusvdujpo!ef!mb!efnboef!

de certification fo!ufobou!dpnquf!eft!dpoejujpot!eƫvujmjtbujpo!)tupdlbhf-!njtf!fo!Ñvwsf-!Ƶ*!eft!qspevjut/!

Dfmb!qpvssb!oʮdfttjufs!mb!sʮbmjtbujpo!eƫfttbjt!qsʮbmbcmf!tvs!mf!dpnqpsufnfou!eft!nbuʮsjbvy!dpotujuvujgt!fu!

mb!sʮbmjtbujpo!eƫfttbjt!ef!sʮtjtubodf!bv!qpjoʬpoofnfou-flexion avec des conditionnements différents de 

ceux mentionnés ci-dessous. 

 

1/4/2/2!Dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʭsjbvy!opo!tfotjcmft!bvy!ʭmʭwbujpot!ef!ufnqʭsbuvsf!pv!ʤ!mƫivnjejuʭ : 

Le conditionnement est identique à celui décrit au § 1.2.1 pour les entrevous en PSE, à savoir :  

Mft!fousfwpvt!epjwfou!ʯusf!dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!35i!bwbou!

mƫfttbj/ 
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1/4/2/3!Dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʭsjbvy!tfotjcmft!ʤ!mƫivnjejuʭ!)qbs!fyfnqmf ;!cpjt-!dbsupo-!dfmmvmptf-!Ƶ* :  

 

Eʮufsnjobujpo!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øhum entre essais en conditionnement standard et essais en 

conditionnement spécifique (immersion) :  

Bgjo!eƫʮwbmvfs!mƫjogmvfodf!ef!mƫivnjejuʮ!tvs!mf!dpnqpsufnfou!nʮdbojrvf!eft!fousfwpvt-!jm!dpowjfoesb!ef!

déterminer vo!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øhum entre les essais réalisés en conditionnement standard (idem 

PSE) et les essais réalisés en conditionnement spécifique (immersion).   

Mb!eʮufsnjobujpo!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øhum ftu!fggfduvʮf!evsbou!mƫjotusvdujpo!ef!ma demande.  

 

Mft! fttbjt! epjwfou! ʯusf! sʮbmjtʮt! qbs! uzqf! ef! qspgjm! eƫfousfwpvt! bzbou! vof! nʯnf! eʮopnjobujpo!

commerciale.  

Il est prélevé 12 dpvqmft!eƫfousfwpvt!(24 entrevous) identifiés comme les plus faibles de  toute la famille  

en poinçonnement/flexion. Mft!dpvqmft!tpou!fowpzʮt!ʥ!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!qpvs!mb!sʮbmjtbujpo!eft!

essais comparatifs sur entrevous isolés.  

 

Les couples sont identifiés et pesés. Un des entrevous du couple gbju!mƫpckfu!eƫvo!dpoejujpoofnfou!

standard selon le §1.2.1 (cas des entrevous PSE). 

Le deuxième entrevous des couples gbju!mƫpckfu!eƫvo!dpoejujpoofnfou!spécifique par immersion  totale dans 

ef!mƫfbv!ʥ!31¯D!± 3°C pendant 24 h +/-1h avant les essais. 

 

Le coefficient de réduction øhum est calculé comme étant le rapport entre les valeurs caractéristiques Rk 
pcufovft!tvs!mft!3!tʮsjft!eƫfttbjt (conditionnement normal et conditionnement par immersion)  :  

 

øhum= Rk
immersion  (résultat en conditionnement par immersion) /  Rc

standard (résultat en conditionnement 

standard) 

 

Le coefficienu!øhum ne pourra pas être supérieur à 1,00. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Les résistances caractéristiques sont calculées par la formule  : 

Rk = m Ƨ k1.S 

Où m ftu!mb!npzfoof!ef!mb!tʮsjf!ef!sʮtvmubut!eƫfttbjt!)fo!sfujsbou!mft!wbmfvst!njoj!fu!nbyj* 

 S ftu!mƫʮdbsu!uzqf!ef!mb!tʮsjf!ef!sʮtvmubut!eƫfttbjt- 

 k1 est calculé sur la base de :  

- un nombre de résultats n = 10 
- un fractile de 0,20 (80 % des valeurs au-dessus de Rc), 
- un niveau de confiance de 95 % , 
- une dispersion maîtrisée. 

Soit k1 = 1,36. 
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Tous les 5 ans-!mb!eʮufsnjobujpo!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øhum devra être refaite. 

 

Mf!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øhum ftu!fotvjuf!bqqmjdbcmf!ʥ!upvuf!mb!gbnjmmf!fu!qpvs!mft!efvy!uzqft!eƫfttbjt!

prévus (entrevous isolé ou montage confiné).  

Le coefficienu!ef!sʮevdujpo!øhum devra être appliqué aux résultats des essais réalisés en usine avec 

conditionnement normal.  

 

Essais de résistance au poinçonnement-gmfyjpo!ʥ!fggfduvfs!mpst!ef!mƫjotusvdujpo :  

On prélèvera sur stock ou en fabrication deux dates différentes.  

Pour chaque date, 18 entrevous seront testés : 

 

Ĕ en usine )qspupdpmf!eƫfttbjt!ef!qpjoʬpoofnfou-flexion défini au §1.1.2.3) : 

6!fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ!bwfd!dpoejujpoofnfou!tuboebse!)§1.2.1 : cas des 

entrevous PSE) 

5 fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!dpogjoʮ!bwfd!dpoejujpoofnfou!tuboebse 

 

Ĕ au laboratoire de la marque (dispositif de référence défini au § 1.1.2.2): 

4 fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ!bwfd!dpoejujpoofnfou!tuboebse!)§1.2.1 : cas des 

entrevous PSE) 

4 fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ!bwfd!dpoejujpoofnfou!spécifique des entrevous par 

immersion  totale ebot!ef!mƫfbv!ʥ!31¯D!qendant 24 h +/-1h avant les essais.  

 

La comparaison des résultats entre essais avec conditionnement st andard et essais avec 

dpoejujpoofnfou!tqʮdjgjrvf!qfsnfuusb!ef!wbmjefs!mf!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øhum déterminé suivant les 

prescriptions ci -dessus.    

 

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!efwspou!ʯusf!dpogpsnft!bvy!fyjhfodft!eʮgjojft!bv!§1.1.2 en corrigeant les valeurs 

individuelles des essais réalisés en conditionnement standard (application du coefficient de réduction 

øhum défini ci -dessus).  

 

 

1.3.1.3 Cas des entrevous sensibles à la température  (par exemple ;!qmbtujrvf-!nbuʭsjbvy!dpnqptjuft-!Ƶ* :  

Déterminbujpo!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øtemp entre essais en conditionnement standard et essais en 

conditionnement spécifique (températures limites) :  

Mft!npebmjuʮt!ef!eʮufsnjobujpo!fu!eƫfyqmpjubujpo!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øtemp sont identiques au cas 

des fousfwpvt!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ!)dpfggjdjfou!øhum) mentionné ci-dessus.  
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Pour les essais avec conditionnement spécifique des entrevous, il conviendra de réaliser un 

dpoejujpoofnfou!fo!ufnqʮsbuvsf!eft!fousfwpvt!bwbou!mƫfttbj!bwfd!nftvsf!ef!mb!ufnqʮsbuvsf sur le produit 

bv!eʮnbssbhf!ef!mƫfttbj!)mb!ufnqʮsbuvsf!ef!mƫfousfwpvt!qpvssb!ʯusf!nftvsʮf!ʥ!mƫbjef!eƫvo!uifsnpnʭusf!

infrarouge) sachant que la température du produit devra correspondre aux températures limites de la 

qmbhf!eƫvujmjtbujpo!ef!dfmvj-ci.  

 

NOTA ;!Vof!qmbhf!ef!ufnqʮsbuvsf!eƫvujmjtbujpo!epju!ʯusf!eʮgjojf!qbs!mf!efnboefvs/!Mb!ufnqʮsbuvsf!eƫvujmjtbujpo!

fu!mft!dpoejujpot!ef!njtft!fo!Ñvwsf!bttpdjʮft!ef!mƫfousfwpvt!efwspou!ʯusf!qsʮdjtʮft!ebot!mƫévaluation avérée 

qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!mƫvtbhf!en cours de validité du système de plancher à poutrelles et entrevous.  

 

Essais de résistance au poinçonnement-gmfyjpo!ʥ!fggfduvfs!mpst!ef!mƫjotusvdujpo :  

Mft!npebmjuʮt!ef!qsʮmʭwfnfou!tpou!jefoujrvft!bv!dbt!eft!fousfwpvt!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ!nfoujpooʮ!ci-

dessus.  

Pour les essais avec conditionnement spécifique des entrevous, il conviendra de réaliser un 

conditionnement en température tel que défini ci -dessus.  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!efwspou!ʯusf!dpogpsnft!bvy!fyjhfodft!eʮgjojft!bv!§1.1.2 en corrigeant les valeurs 

joejwjevfmmft!eft!fttbjt!sʮbmjtʮt!fo!dpoejujpoofnfou!tuboebse!)dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!øtemp défini ci -

dessus). Le conditionnement standard correspond à une température de 20°C ± 5°C. 

 

Cas des entrevous sensibles ʥ!mƫivnjejuʮ!fu!ʥ!mb!ufnqʮsbuure :  

Dans le cas des entrevous sensibles à la fois à mƫivnjejuʮ!fu!ʥ!mb!ufnqʮsbuvsf-!jm!dpowjfoesb!ef!eʮufsnjofs!

mft!dpfggjdjfout!ef!sʮevdujpo!øhum fu!øtemp selon les modalités mentionnées ci -dessus aux §1.3.1.2 et 

1.3.1.3.  

Pour la vérification du seuil de résistance des entrevous (essais en conditionnement standard), on 

retiendra alors mf!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!ø!>!njo| øhum ; øtemp }.  

  

1.3.2 DETERMINATION DES CARACTERISTIQUES THERMIQUES (EN CAS DE PERFORMANCES 
THERMIQUES DECLAREES PAR LE FABRICANT) 

1.3.2.1 Conductivité thermique des entrevous léger de coffrage simple  : définition des mesures et des 
uftut!ef!dpogpsnjuʭ!mpst!ef!mƫjotusvdujpo! 

 Qpvs!mft!nbuʮsjbvy!opo!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ!)qbs!fyfnqmf ;!cpjt-!dbsupo-!dfmmvmptf-!Ƶ*-!mb!nʮuipde de 
détermination de la conductivité thermique est identique à celle décrite au § 1.2.2.1 du présent document.   
L'éprouvette est constituée d'un carré découpé dans l'entrevous  )npvmʮ-!eʮdpvqʮ-!jokfduʮ-!Ƶ* selon le 
protocole de découpe détaillé au § 1.2.2.1. 

Mƫʮqspvwfuuf!ftu!de dimensions égales à celles de l'appareil de mesure. Dans le cas où les dimensions 
de l'appareil de mesure sont telles qu'il est impossible de découper une éprouvette unique, celle-ci 
sera reconstituée avec soin en découpant 2 morceaux dans l'entrevous. 

Qpvs!mft!nbuʮsjbvy!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ-!mb!nʮuipef!ef!eʮufsnjobujpo!ef!mb!dpoevdujwjté thermique est 
la suivante : Mesures et résultats 

Mƫfotfncmf!eft!dpoevdujwjuʮt!nfoujpooʮft!ebot!df!qbsbhsbqif!tpou!dfmmft!eʮufsnjoʮft!ʥ!21¯D!telon la 
norme NF EN 12667, pour des matériaux conditionnés à 23°C et 50% HR. 
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Sont concernés par cette disposition, les entrevous dont la semelle est constituée de matériaux dont la 
dpoevdujwjuʮ!eʮdmbsʮf!qfvu!wbsjfs!fo!gpodujpo!ef!mƫizhsptdpqjdjuʮ!ev!nbuʮsjau (par exemple : bois, carton, 
dfmmvmptfƵ*/ 

Mpst!ef!mƫbenjttjpo-!mb!nʮuipef!tvjwbouf!ftu!ʥ!bqqmjrvfs!tvs!5!ebuft!ef!gbcsjdbujpo!ev!qspevju/ 

-  Dpoejujpoofnfou!ev!qspevju!ʥ!mƫʮubu!tfd!dpowfoujpoofm!)qspevju!tʮdiʮ!ʥ!81¯D!bwfd!ef!mƫbjs!qsjt!ʥ!
23°C et 50 % HR jutrvƫʥ!tubcjmjuʮ!nbttjrvf* 

-  Eʮufsnjobujpo!ef!mb!dpoevdujwjuʮ!ʥ!21¯D!ʥ!mƫʮubu!tfd!tfmpo!OG!FO!23778-!opuʮf!āi(10,sec). 

-  Dpoejujpoofnfou!ev!qspevju!ʥ!mƫʮubu!ivnjef!dpowfoujpoofm!)qspevju!njt!ʥ!34¯D!fu!61!&!IS!kvtrvƫʥ!
stabilité massique)  

-  Détermination de la condvdujwjuʮ!ʥ!21¯D!ʥ!mƫʮubu!ivnjef!tfmpo!OG!FO!23778-!opuʮf!āi(10,hum) . 

-  Détermination du coefficient k selon les formules suivantes Ὧ
В

k=avec Ὧ  
ȟ

ȟȟ
 

Les résultats de conductivité thermique sont arrondis à 0,1 mW/(m.K) près. 

Pour la détermination du coefficient k, le laboratoire procède avec les mesures sans arrondi préalable.  

Stabilité massique : une éprouvette est déclarée stable lorsque, après avoir été conditionnée dans une 
ambiance à (23 ± 2)°C et (50±5)% eƫivnjejuʮ!sfmbujwf!qfoebou!vof!tfnbjof!bv!njojnvn-!jm!oƫb!qbt!ʮuʮ!
dpotubuʮ!ef!wbsjbujpo!ef!nbttf!tvqʮsjfvsf!ʥ!1-16!&!fousf!efvy!qftʮft!dpotʮdvujwft!ftqbdʮft!eƫbv!npjot!
24 heures. B!mƫjttvf!ef!mb!tubcjmjuʮ!nbttjrvf-!mƫʮqspvwfuuf!ftu!njtf!ebot!vo!fncbmmbhf!fermé, permettant 
ef!mjnjufs!mft!ʮdibohft!izhsptdpqjrvft!mpst!ef!mƫfttbj!uifsnjrvf-!qbs!fyfnqmf!bwfd!ev!qpmzbof/ 

En raison des durées incertaines de stabilisation massique des produits, aucun délai ne peut être 
raisonnablement donné dans le cadre du présent document.  

Qpvs!eft!qspevjut!izhsptdpqjrvft!ufmt!rvƫʥ!cbtf!ef!dfmmvmptf!fu!cpjt-!jm!gbvu!dpnqufs!vo!eʮmbj!njojnbm!ef!

7!tfnbjoft!qpvs!mƫʮubu!tfd!qvjt!21!tfnbjoft!qpvs!mƫʮubu!ivnjef!ʥ!qbsujs!ef!mb!sʮdfqujpo!eft!qspevjut!bv!

laboratoire. 

 

Modalités de prélèvement des entrevous : 

Les entrevous sont prélevés pour réalisation des essais de conductivité thermique au laboratoire de la 
marque.  

Le nombre eƫʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt-!qpvs!vo!fousfwpvt!pv!vof!gbnjmmf!eƫfousfwpvt-!qpvs!mfrvfm!pv!mbrvfmmf!
une seule valeur ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!ftu!eʮdmbsʮf!qbs!mf!gbcsjdbou!eʮqfoe!ev!opncsf!eƫvtjoft!ebot!
mftrvfmmft!mƫfousfwpvt!pv!mb!gbnjmmf!eƫfousfwpvt!ftu!gbcsjrvʮ)f*. Les règles de prélèvement sont données 
en Annexe 2 du présent document. 

Les éprouvettes destinées à la mesure de détermination de la conductivité thermique sont découpées 
directement dans les fousfwpvt!qsʮmfwʮt!)eʮdpvqʮ-!npvmʮ-!jokfduʮ-!Ƶ* : 

- de la plus grande épaisseur compatible avec le dispositif de mesure,  

- de dimensions égales à celles de l'appareil de mesure. Dans le cas où les dimensions de 
l'appareil de mesure sont telles qu'il est impossible de découper une éprouvette unique, celle-
ci sera reconstituée avec soin en découpant 2 morceaux dans l'entrevous. 

Dans le cas des entrevous alvéolés, à l'instruction on veillera à découper l'éprouvette hors des zones 
alvéolées, et dans la mesure du possible des mesures seront effectuées sur les parties supérieures et 
inférieures de l'entrevous.  
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Conformité par rapport à la valeur déclarée 

La valeur li(10,hum) ef!dibrvf!ʮdiboujmmpo!tƫpcujfou!ʥ!qbsujs!ef!mb!npzfooe arithmétique des mesures de m 

ʮqspvwfuuft!pv!qbjsft!eƫʮqspvwfuuft!)qpvs!mft!ejtqptjujgt!ef!nftvsf!fo!dpnqpsubou!efvy*-!eʮdpvqʮft!bvy!

dimensions du dispositif de mesure, m étant fonction de la surface S des éprouvettes tel que : 

m = 1 T!ǜ!1-17!n2 

m = 2 0,01 m2 ¢ S < 0,06 m2 

Le produit est alors jugé conforme si  āi(10,hum)  ¢ ād 

ād étant la conductivité thermique déclarée par le demandeur (déterminée selon les prescriptions du 
§2.3.2.2) 

 

NOTA : Aux §1.2.2 et 1.3.2, le nombre de mesures, noté m, correspond au nombre de mesures nécessaires 

fo!gpodujpo!ef!mb!tvsgbdf!ef!mƫʮdiboujmmpo!bgjo!ef!eʮufsnjofs!vof!wbmfvs!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf-!ā/!Ebot!

mƫboofyf!3-!jm!ftu!qsʮdjtʮ!rvf!3!nftvsft!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!tpou!sfrvjtft!fu!jm!gbvu!dpnqsfoesf!dette 

fyjhfodf!dpnnf!mb!oʮdfttjuʮ!ef!eʮufsnjofs!3!wbmfvst!ef!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf-!ā/ 

 

1.3.2.2 Modalités de calcul de la résistance thermique des PLANCHERS :  

Les modalités de calcul de la résistance thermiques des planchers avec entrevous légers de coffre simple 
sont identiques à celles décrites au § 1.2.2.2 du présent document pour les entrevous en PSE (en 
remplaçant le polystyrène par le matériau constitutif  ef!mƫfousfwpvt!mʮhfs!ef!dpggsbhf!tjnqmf*/! 

Cette résistance thermique est déterminée à partir de la conductivité thermique du matériau constitutif 

déterminée suivant les modalités du paragraphe 1.3.2.1 du présent document.  

 

1.3.3 ESSAIS DE GONFLEMENT  
Dans le dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʮsjbvy!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ!)variations dimensionnelles  ; par exemple : 

bois, carton, cellulose, Ƶ*-!mft!fousfwpvt!efwspou!gbjsf!mƫpckfu!eft!fttbjt!ef!hpogmfnfou!ebot!mf!mbcpsbupjsf!

de la marque selon les modalités suivantes  :  

 

Principe :  

Eʮufsnjobujpo!ev!hpogmfnfou!fo!ʮqbjttfvs!qbs!nftvsf!ef!mƫbddspjttfnfou!eft!ejnfotjpot!ef!mƫfousfwpvt!

bqsʭt!jnnfstjpo!upubmf!ebot!mƫfbv/ 

 

Prélèvement :  

5 entrevous sont prélevés pour différentes dates de fabrication  

NOTA : les entrevous prélevés dans le cadre de la réalisation des essais de poinçonnement-flexion avec 

conditionnement par immersion selon les prescriptions du §1.3.1.2 pourront être utilisés pour réaliser les 

essais de gonflement.   
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Conditionnement :  

Mft!fousfwpvt!epjwfou!ʯusf!dpoejujpooʮft!kvtrvƫʥ!nbttf!dpotubouf!ebot!vof!bunptqiʭsf!epou!mƫivnjejuʮ!

relative moyenne est de 50+/-5 % et la température de 23+/-2°C.  

NOTA : une éprouvette est déclarée stable lorsque, après avoir été conditionnée dans une ambiance à (23 ± 

3*¯D!fu!)61°6*&!eƫivnjejuʮ!sfmbujwf!qfoebou!vof!tfnbjof!bv!njojnvn-!jm!oƫb!qbt!ʮuʮ!dpotubuʮ!ef!wbsjbujpo!

ef!nbttf!tvqʮsjfvsf!ʥ!1-16!&!fousf!efvy!qftʮft!dpotʮdvujwft!ftqbdʮft!eƫbv!npjot!35!ifvsft/ 

 

Mode opératoire :  

Mesurer les dinfotjpot!ef!mƫfousfwpvt!jefoujgjʮft!ebot!mf!ubcmfbv!dj-dessous en réalisant une seule 

mesure par dimension (la localisation des points de mesure devra être précisément repérée). 

Jnnfshfs!mft!fousfwpvt!ebot!ef!mƫfbv!qspqsf!bzbou!vo!qI!ef!8,0-1 et une température de 20+/-3°C pendant 

24h.  

Tpsujs!mft!fousfwpvt!ef!mƫfbv-!fomfwfs!mƫfydʭt!eƫfbv!fu!qspdʮefs!bvy!nftvsft!ejnfotjpoofmmft!ef!mƫfousfwpvt!

sur les points de mesures identifiés avant immersion.   

 

Interprétation des résultats  :  

Pour chaque dimension mesurée (voir tableau ci-dessous), calculer le gonflement des entrevous, exprimé 

fo!dfoujʭnft!ef!mb!nftvsf!jojujbmf-!ʥ!mƫbjef!ef!mb!gpsnvmf!tvjwbouf :  

G=(t2-t1)/t 1 *100  

 

Où :  

-  t1 ftu!mb!ejnfotjpo!ef!mƫfousfwpvt!bwbou!jnnfstjpo! 

-  t2 ftu!mb!ejnfotjpo!ef!mƫfousfwpvt!bqsʭt!jnnfstjpo!! 

 

Le gonflement ne doit pas excéder les limites suivantes :  

  Gonflement (en %) 

Mbshfvs!ef!mƫfousfwpvt!)ipst!mbohvfuuf* I 1% 

Ibvufvs!ev!cfdrvfu!eƫbqqvj 
db 

eƫb 
10% 

Largeur du becquet en partie supérieure Ia 10% 

Fqbjttfvs!ef!mƫfousfwpvt!njodf! em 10% 

 

NOTA : les limites de gonflement mentionnées ci-efttvt!qpvsspou!ʯusf!bebquʮft!ebot!mƫévaluation avérée 

qptjujwf!eƫbqujuvef!ʥ!mƫvtbhf ev!tztuʭnf!ef!qmbodifs!tfmpo!mft!dpoejujpot!eƫbqqvjt!eft!fousfwpvt!fu!mft!

dpotʮrvfodft!ev!hpogmfnfou!tvs!mƫjouʮhsjuʮ!ev!npoubhf!ef!qmbodifs/!/! 

1.3.4 MESURE DU POIDS DES ENTREVOUS  

Mpst!ef!mb!wjtjuf!eƫjotusvdujpo-!mf!qpjet!eft!fousfwpvt!)qpjet!eʮdmbsʮ!qbs!mf!gbcsjdbou!qpvs!dibrvf!fousfwpvt*!
prélevés pour la réalisation des contrôles dimensionnels définis au § 1.1.1.4 et pour les entrevous prélevés 
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pour la réalisation des essais de poinçonnement-flexion en usine (selon les prescriptions du § 1.1.2 du 
présent document) sera vérifié selon les modalités suivantes  :  
Mb!eʮufsnjobujpo!ev!qpjet!epju!ʯusf!sʮbmjtʮf!bv!npzfo!eƫvo!jotusvnfou!ef!qftʮf!qfsnfuubou!ef!qftfs!mft!
dpsqt!eƫʮqsfvwf!bwfd!vof!qsʮdjtjpo!ef!1-2!&!ef!mfvs!nbttf/! 

Jm!dpowjfou!rvf!mft!sʮtvmubut!joejwjevfmt!of!tƫʮdbsufou!qbt!ef!qmvt!ef!21!&!ef!mb!wbmfvs!eʮdmarée par le 
fabricant.  
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Partie 2. Modalités et fréquences des contrôles à effectuer par le 

fabricant  

2.1 Généralités 
 

Cette partie définit les conditions générales et les modalités du contrôle en usine de la fabrication des 

entrevous.  

Les conditions minimales, les modalités de contrôles propres à une fabrication donnée, fonction de la 

conception du procédé, de la nature des composants et de l'organisation de la fabrication, sont en tant 

rvf!cftpjo!qsʮdjtʮft!ebot!mƫʮwbmvbujpo!bwʮsʮf!qptjujwf!eƫbqujuvef ʥ!mƫvtbhf du procédé de plancher à 

poutrelles.  

Les contrôles, qui ont pour but de vérifier la qualité et d'assurer l'homogénéité de la fabrication, sont 

exécutés de façon permanente par le titulaire lui-même, dans un laboratoire d'usine.  Le titulaire doit apporter 

mb!qsfvwf!ef!mƫfyjtufodf!ef!dft!dpousʸmft!fu!ef!mb!wbmjejuʮ!ef!tpo!tzttème de gestion de la qualité. 

 

Les contrôles sont caractérisés comme suit :  

¶ Les contrôles en cours de fabrication (vérification de la qualité des matières p remières, vérification lors 
eft!ejggʮsfouft!pqʮsbujpot!ef!mb!gbcsjdbujpo-!Ƶ* 

¶ Les contrôles sur produits finis (sur entrevous prêts à la vente).  

¶ leurs résultats sont consignés dans des registres définis ci -dessous. 

 

Ces contrôles sont exécutés selon les modalités précisées aux paragraphes 2.2, 2.3 et 2.4 ci-après. 

Sur justification particulière, le titulaire  peut être autorisé )qbs!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs*!à faire effectuer 

une partie des essais par un laboratoire extérieur. 

Après consultation éventuelle du Comité Particulier, mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs peut demander au titulaire  

d'augmenter la fréquence de tel ou tel contrôle ou l'autoriser à diminuer cette fréquence en fonction des 

résultats obtenus.  

Les résultats des essais sont consignés dans les registres définis ci -dessous :  

Registres de contrôle 

Le titulaire  transcrit les résultats des contrôles sur des registres à feuilles numérotées ou informatisées.  

Les registres sont définis comme étant le ou  mft!mjwsft-!dbijfst-!dmbttfvst-!sfhjtusft!jogpsnbujtʮt-!fud!Ƶ-!pʻ!

sont consignés tous les résultats obtenus par le fabricant dans le cadre de son autocontrôle ; ils sont 

datés et doivent être compréhensibles, lisibles pour être exploitables.  

Ces registres doivent être tenus à la disposition des auditeurs chargés des vérifications, en permanence 

à l'usine pendant un an, puis en archives. L'auditeur chargé des vérifications peut se faire présenter les 

registres relatifs aux contrôles de matières premières p rincipales. Des copies des registres relatifs aux 

contrôles de fabrication portant sur les paramètres corrélés à la résistance thermique doivent pouvoir lui 

être remises. 

Les rapports donnant les résultats de contrôles le cas échéant exécutés dans un laboratoire extérieur à 

l'usine, doivent être réunis en dossier au même lieu que le registre ; un renvoi dans les registres doit alors 

permettre de se référer au rapport correspondant. 
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Réclamations clients :  

 

Le titulaire doit tenir à jour un registre des réclamations clients relatives aux produits couvert par le 

Certificat.  

Le titulaire doit conserver : 

-  un enregistrement de toutes les réclamations et recours , 

-  un enregistrement des mesures correctives adoptées notamment lorsque les réclamations ont mis 

en évidence une anomalie de fabrication; 

Il doit être en mesure de présenter à l'auditeur/inspecteur les extraits de ces enregistrements relatifs aux 

réclamations impliquant mƫfousfwpvt. 

Information du CSTB 

Le fabricant est tenu d'informer le CSTB de toute modification significative apportée à l'un des paramètres 

de sa fabrication depuis la délivrance du certificat, il est également tenu d'informer le CSTB de toute 

modification significative envisagée à l'organisation de l'autocontrôle depuis cette même date.  

 

Traitement des produits non conformes  :  

Si des résultats de contrôle ou d'essai montrent que le produit ne satisfait pas aux exigences du présent 

document, les bdujpot!dpssfdujwft!oʮdfttbjsft!epjwfou!ʯusf!jnnʮejbufnfou!njtft!fo!Ñvwsf/ 

Les produits non conformes doivent être isolés et identifiés de façon adéquate.  

Ils ne doivent en aucun cas être expédiés. 

Les produits définitivement non conformes peuvent être dé truits ou éliminés en tant que déchets; S'ils ne 

sont pas éliminés, ils devront avoir été démarqués ou rendus inaptes à l'usage. 

Une fois la défaillance corrigée, la première fabrication qui suit doit faire l'objet du contrôle ou de l'essai 

ayant mis en évidence la non-conformité pour prouver la remise en conformité de la production.  

Des dispositions doivent être prises par le demandeur pour assurer le déclassement d'une production dès 

qu'un résultat non conforme est détecté.  

Si exceptionnellement la détection de la non-conformité intervient après l'expédition des produits chez le 

client, ce dernier doit être immédiatement prévenu afin d'éviter toute conséquence dommageable. 

 

Mf!ujuvmbjsf!qfvu!efnboefs-!tƫjm!mf!tpvibjuf-!vo!bmmʭhfnfou!eft!dpousʸmft!ejnfotjponels et des essais de 

poinçonnement-flexion dans les conditions définies qbs!mƫBoofyf!ufdiojrvf!ev!sʮgʮsfoujfm/  

 

  



 

Document technique N°547-01Ƨ page 45/71 

2/3!Fyjhfodft!dpnnvoft!ʥ!mƫfotfncmf!eft!gbnjmmft!eƫfousfwpvt : 

2.2.1 CONTROLE DES MATIERES PREMIERES ET EN COURS DE FABRICATION 
 

Le fabricant doit s'assurer par une vérification à leur réception, et en tout cas, avant utilisation, de la qualité 

des matières premières entrant dans la composition de ses produits.  

Le titulaire est tenu d'exercer un contrôle sur les matières premières et les différentes opérations 

de la fabrication.  

 

2.2.2 CONTROLE DES PRODUITS FINIS  
 

Le contrôle est effectué par ligne de fabrication sur des entrevous prêts à la vente, prélevés au hasard parmi 

ceux correspondant à la fabrication pendant la période considérée, 

Leurs fréquences et leurs modalités peuvent être variables en fonction de la précision de la 

caractéristique certifiée ainsi que de la nature et du mode de fabrication  

La fréquence et la teneur minimale du contrôle sont précisées, aux paragraphes ci-dessous. 

 
2.2.2.1 Mesures dimensionnelles et aspect général  

Les mesures dimensionnelles à effectuer par le fabricant en cours de production doivent être réalisées 

selon les modalités et les exigences définies au § 1.1.1.4 du présent document. Ces mesures doivent être 

effectuées sur un 1 entrevous au moins une fois par lot de fabrication par famille.  

Dans le cas de contrôle au gabarit, un minimum de vérification par mesures est exigé. Ces vérifications 

par mesures devront être réalisées conformément au § 1.1.1.4 et porteront sur 5 entrevous par famille et 

par trimestre.  

Mft!dbsbduʮsjtujrvft!ef!tvsgbdf!)btqfdu!hʮoʮsbm*!ef!mƫfousfwpvt!epjwfou!gbjsf!mƫpckfu!eƫvo!dpousʸmf!wjtvfm!

réalisé au moins une fois par jour de fabrication.  

Ebot!mf!dbt!pʻ!mf!dpousʸmf!ejnfotjpoofm!tvs!mb!nftvsf!ef!mƫʮqbjttfvs!njojnbmf!ef!mƫfousfwpvt!njoce (cas 

des entrevous de coffrage légers de coffrage simple) est effectuée par essais indirects de mesure du 

poids par produit dans les conditions définies au §  1.1.1.4, les mesures du poids des entrevous devront 

être effectuées conformément au §  1.3.4 sur 3 entrevous au moins une fois par lot de fabrication par 

famille.  

 

2.2.2.2 Essais de poinçonnement -flexion  

Mft!fttbjt!ef!dpousʸmf!ef!qspevdujpo!fo!vtjof!tfspou!sʮbmjtʮt!dpogpsnʮnfou!bv!qspupdpmf!eƫfttbj!eʮgjojt!

au § 1.1.2.3 du présent document et selon les exigences complémentaires suivantes. 

Les essais doivent être réalisés une fois par lot de fabrication par famille et par jour sur les échantillons 

suivants :   

-  Mƫʮdiboujmmpo!ftu!ʥ!qsʮmfwfs!bmʮbupjsfnfou!qpvs!dibrvf!gbnjmmf!ef!qspevjut!)tfmpo les modalités de 
prélèvement définies ci-dessous) du lot. 

-  Nbjt!tƫjm!b!ʮuʮ!gbcsjrvʮ!qmvtjfvst!hʮpnʮusjft!ejggʮsfouft!ebot!vof!nʯnf!gbnjmmf-!mƫʮdiboujmmpo!tf!

mjnjuf!ʥ!mb!hʮpnʮusjf!jefoujgjʮf!mpst!ef!mƫjotusvdujpo!dpnnf!ʮubou!mb!qmvt!gbjcmf!qbsnj!mft!hʮpnʮusies 

fabriquées dans cette famille, ce jour. 
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Mƫʮdiboujmmpo!ʥ!qsʮmfwfs!qpvs!mb!sʮbmjtbujpo!eft!fttbjt!)fttbjt!tvs!fousfwpvt!jtpmʮt!fu!tvs!fousfwpvt!
dpogjoʮt*!ftu!gjyʮ!ef!mb!nbojʭsf!tvjwbouf-!qpvs!dibrvf!kpvs!ef!gbcsjdbujpo!fu!dibrvf!gbnjmmf!eƫfousfwpvt :  

-  5 entrevous si N ¢ 1800 

-  6 entrevous si N>1800 

O!ʮubou!mf!opncsf!eƫfousfwpvt!gbcsjrvʮt/! 

 

Ebot!mf!dbt!ef!gbcsjdbujpo!fo!dpoujov!qspevjtbou!kpvsofmmfnfou!vof!mpohvfvs!M!eƫfousfwpvt!qbs!vojuʮ!ef!

npvmbhf!pv!eƫjokfdujpo-!mf!qsʮmʭwfnfou!qbs!vojuʮ!ef!npvmbhf!pv!eƫjokfdujpo!ftu!ef : 

-  5 entrevous si L ¢ 1080 m 

-  6 entrevous si L >1080 m 

 

Sur les registres doivent figurer la résistance à la rupture de chaque entrevous, l'indication de la position 

de la semelle articulée lors de l'essai correspondant et le mode de rupture (flexion, cisaillement du 

becquet, poinçonnement). 

 

Qspdʭevsf!eƫbddfqubujpo!eƫvo!mpu : 

Mf!Qmbo!eƫBttvsbodf!Rvbmjuʮ!qfsnfu!eƫbttvsfs!mb!dpotubodf!ef!mb!rvbmjuʮ-!qbs!eft!dpousʸmft!ʥ!dibrvf!ʮubqf!

ef!mb!gbcsjdbujpo/!Tj!qpvs!eft!sbjtpot!qsbujrvft!mƫfttbj!oƫfst pas réalisé avant la livraison, le titulaire  

tƫfohbhf! ʥ! sbqqfmfs! mft! gbcsjdbujpot! jefoujgjʮft! ʮwfouvfmmfnfou! eʮgbjmmbouft/! Dfuuf! qspdʮevsf! tfsb!

dpotjhoʮf!ebot!mf!Qmbo!eƫBttvsbodf!Rvbmjuʮ/! 

 

Essais réalisés sur entrevous isolés (sans confinement longitudinal, ni latéral):  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!individuels sont affectés du coefficient de passage  Cpas (voir § 3.1.2.4 du présent 

document) . 

Sur le modèle réputé le plus faible de la famille fabriquée du jour, il est testé 5 ou 6 entrevous isolés. 

Chaque jour de fabrication, les résultats individuels devant impérativement être Ó à 130 daN 

Si des résultats sont inférieurs, le lot est rebuté et il est réalisé dès le lot suivant des essais sur entrevous 
isolés et eƫfousfwpvt confinés et ce sur tous les modèles fabriqués pendant la semaine  suivante de 
fabrication.  
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Essais réalisés sur entrevous confinés :  

Les essais sur entrevous confinés ne sont pas nécessaires lorsque les essais sur entrevous isolés sont 

réalisés conformém ent aux prescriptions citées ci -dessus et que les résultats de mesure affectés du 

coefficient de passage sont supérieurs à 150 daN. 

Dans le cas où les essais sur entrevous confinés sont nécessaires :  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!individuels sont affectés du coe fficient de passage  Cpas (voir § 1.1.2.4 du présent 

document) . 

Sur le modèle réputé le plus faible de la famille fabriquée du jour, il est testé 5 ou 6  entrevous isolés. 

¶ Si tous les résultats sont > 150 daN Č le lot est accepté. 

¶ Si au moins un résultat est < 140 daN Č le lot est soit rebuté, soit traité selon les 
modalités définies ci -dessous. 

¶ Si un seul résultat est < 150 daN mais > 140 daN, un échantillon complémentaire de 
même taille (5 ou 6 entrevous) est prélevé et essayé : 

- si tous les nouveaux résultats individuels sont > 150 daN Č le lot est accepté ; 

- dans le cas contraire Č le lot est soit rebuté, soit traité selon les modalités définies 

ci-dessous. 

 

Cas de restriction de la famille pour le lot considéré. 

On est dans mƫvof!eft!tjuvbujpot!ef!sfcvu!ev!mpu mentionnées ci-dessus. 

Dans le cas où un lot serait incriminé, il est possible de faire des essais complémentaires afin de valider 

ou non une partie des produits finis issus du même lot.  

 

Il est possible de supprimer de la famille pour le lot considéré tous les entrevous de même type que ceux 

ef!mƫʮdiboujmmpo!)mft!qmvt!« faibles º!ef!mb!gbnjmmf*!fu!ef!sfdpnnfodfs!mƫfotfncmf!ef!mb!qspdʮevsf!qpvs!mb!

opvwfmmf!gbnjmmf!bjotj!sftusfjouf-!fu!bjotj!ef!tvjuf!tƫjm!z!b!mjfv/ 

 

Mauʭsjfm!eƫfttbjt :  

¶ Le matériel de contrôle doit être vérifié annuellement par un organisme agréé.  

¶ Les procès-verbaux d'étalonnage sont classés et disponibles. 
 

2.3 Exigences spécifiques aux entrevous en PSE 

2.3.1 CONTROLE DES MATIERES PREMIERES ET EN COURS DE FABRICATION 
 

En complément des prescriptions du § 2.2.1, le titulaire contrôle les paramètres suivants sur les entrevous 

en PSE :  

-  mft!qbsbnʭusft!fu!dpoejujpot!eƫfyqbotjpo! 

-  les paramètres et les conditions de moulage (dans le cas des entrevous moulés) 

Mb!obuvsf!fu!mb!gsʮrvfodf!ef!dft!dpousʸmft!efwspou!ʯusf!tqʮdjgjʮft!ebot!mf!DQV!ef!mƫvtjof/! 
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2.3.2 CONTROLE DES PRODUITS FINIS  
 

2.3.2.1 Essais de poinçonnement -flexion  

Les essais de poinçonnement-flexion doivent être réalisés conformément aux prescriptions du §  2.2.2.2 

et en tenant compte des modalités de conditionnement suivantes  :  

Mft!fousfwpvt!epjwfou!ʯusf!dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!35i!bwbou!

mƫfttbj/ Le conditionnement standard correspond à une température de 20°C ± 5°C. 

 

2.3.2.2 Contrôles thermiques exercés par le titulaire  :  

Dans le cas des entrevous PSE découpés dont la fabrication est effectuée à partir de blocs PSE faisant 

mƫpckfu!eƫvof!dfsujgjdbujpo!BDFSNJ-!mft!npebmjuʮt!ef!qsʮmʭwfnfout!ft de mesures de conductivité thermique 

nfoujpooʮft!bv!qsʮtfou!qbsbhsbqif!of!tƫbqqmjrvfou!qbt/!Dft!dpousʸmft!tpou!fggfduvʮt!ebot!mf!dbesf!ef!mb!

certification ACERMI des blocs de PSE.  

Les mesures de conductivité thermique sont réalisées suivant les conditio ns décrites au paragraphe 

1.2.2.1 du présent document :  

Mf!ujuvmbjsf!qfvu!vujmjtfs!qpvs!mft!nftvsft!ef!eʮufsnjobujpo!ef!mb!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!mƫvof!pv!mƫbvusf!
des méthodes spécifiées au § 1.2.2.1 (méthode de la plaque chaude gardée définie dans la norme NF EN 
12 667, méthode fluxmétrique définie dans la norme NF EN 12 667) ou toute autre méthode pouvant 
kvtujgjfs!eƫvof!gjbcjmjuʮ!tvggjtbouf!fu!qsʮbmbcmfnfou!dbmʮf!qbs!sbqqpsu!ʥ!mƫvof!ef!dft!nʮuipeft/!Mf!dbmbhf!
ef!mƫʮrvjqfnfou!ev!ujuvmbjsf!ftu!fggfduvʮ régulièrement avec des éprouvettes étalonnées suivant les 
méthodes spécifiées dans la norme NF EN 12 667. 

La fréquence des mesures de la conductivité thermique est égale à une mesure sur 1 entrevous par lot de 

fabrication  et par famille . 

 

Condition de détermination de la conductivité thermique déclarée : 

Les valeurs déclarées de conductivité thermique doivent être calculées selon le fractile 90/90 sur les 

douze derniers mois. Elles doivent être recalculées à intervalles réguliers ne dépassant pas trois mois de 

production.  

 

NOTA : le fractile 90/90 de la valeur de conductivité thermique est défini dans la NF EN 13163. 

 

Pour justifier de la conductivité thermique à prendre en compte, une étude préalable est nécessaire afin de 

déterminer les caractéristiques s tatistiques liées à la fabrication  : 

-  conductivité thermique moyenne )āmoyen), 

-  écart type (sā). 

La connaissance de ces paramètres permet l'établissement d'une valeur correspondant au fractile 90% 

avec une confiance de 90% selon les principes de la norme ISO 10456 rappelés ci-après. 

l+l=l s.kmoyen90/90  
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( )

1

1

2

-

-

=
ä
=

n
s

n

i

moyeni ll

l  

Opncsf!ef!sʮtvmubut!eƫfttbjt k 

10 2,07 

11 2,01 

12 1,97 

13 1,93 

14 1,90 

15 1,87 

16 1,84 

17 1,82 

18 1,80 

19 1,78 

20 1,77 

22 1,74 

24 1,71 

25 1,70 

30 1,66 

 

NOTA : Pour mft!bvusft!opncsft!ef!sʮtvmubut!eƫfttbj-!vujmjtfs!mb!opsnf!JTP 12491 ou interpoler 

linéairement. 

Eƫvof!nbojʭsf!hʮoʮsbmf!qpvs!vof!qsfnjʭsf!ftujnbujpo-!vo!fggfdujg!ef!21!ʮdiboujmmpot!)2!ʮdiboujmmpo!qbs!mpu*!

choisis sur une période minimale de 2 mois et maximale de 12 mois est un strict minimum.  

Tj!mf!qspevju!ftu!gbcsjrvʮ!ebot!qmvtjfvst!vtjoft-!mb!dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!npzfoof!fu!mƫʮdbsu!uzqf!efwspou!

ʯusf!eʮufsnjoʮt!qpvs!dibdvof!eƫfmmf/ 

La conductivité thermique retenue pour le calcul de la résistance thermique lR arrondie à 0,1 mW / (m.K) 

près ou au mW / (m.K) supérieur, par le demandeur devra être supérieure ou égale à la plus élevée des 

conductivités thermiques calculées au fractile 90/90 de chaque usine.  

 

Vérification de la conformité  par rapport à la valevs!eʮdmbsʮf!āD:  

Cette vérification doit être effectuée à intervalles réguliers sur une période maximale de 3 mois et pour un 

opncsf!njojnvn!ef!21!sʮtvmubut!eƫfttbjt/!!! 

 

On doit vérifier que :  

Dsk ll ¢*+ 2  
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Avec :  

l : valeur moyenne de la conductivité thermique pour n échantillons  

 s : écart type sur n échantillons  

 k2 : coefficient de fractile donné dans le tableau ci -dessous :  

 

Opncsf!ef!sʮtvmubut!eƫfttbjt!

n 
k2 

10 1.69 

11 1.67 

12 1.65 

13 1.64 

14 1.63 

15 1.61 

16 1.60 

17 1.59 

18 1.58 

19 1.58 

20 1.57 

25 1.54 

30 1.52 

35 1.50 

40 1.49 

45 1.47 

50 1.46 

75 1.43 

100 1.41 

 

Ebot!mf!dbt!pʻ!mb!wʮsjgjdbujpo!oƫftu!qbt!tbujtgbjuf-!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!epju!ʯusf!jogpsnʮ!fu!mb!wbmfvs!ef!

conductivité thermique déclarée doit être redéfinie. Il conviendra alors de procéder à la révision des 

certificats afin de mettre à jour la valeur de conductivité thermique et la résistance thermique des 

montages de plancher associés.  

 

Nbuʮsjfm!eƫfttbjt :  

¶ Le matériel de contrôle doit être vérifié annuellement par un organisme agréé. 
Pour les capteurs de flux thermique : recoupement des résultats avec ceux du laboratoire 

pilote au moins deux fois par an. 

¶ Les procès verbaux d'étalonnage sont classés et disponibles. 
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2.3.2.3 Nftvsf!eƫbmmvnbcjmjuʭ! 

Mb!nftvsf!eƫbmmvnbcjmjuʮ!epju!ʯusf!sʮbmjtʮf!dpogpsnʮnfou!bv!§ 1.2.3 du présent document et selon les 

fréquences définies en Annexe 1.   

 

2.4 Exigences spécifiques aux entrevous léger de coffrage simple  

2.4.1 CONTROLE DES MATIERES PREMIERES ET EN COURS DE FABRICATION 
 

En complément des prescriptions du § 2.2.1, le titulaire contrôle les paramètres suivants sur les entrevous 

légers de coffrage simple  :  

-  mft!qbsbnʭusft!fu!dpoejujpot!eƫfyqbotjpo! 

-  les paramètres et les conditions de moulage (dans le cas des entrevous moulés). 

Mb!obuvsf!fu!mb!gsʮrvfodf!ef!dft!dpousʸmft!efwspou!ʯusf!tqʮdjgjʮft!ebot!mf!DQV!ef!mƫvtjof/! 

 

2.4.2 CONTROLE DES PRODUITS FINIS 
 

2.4.2.1 Essais de poinçonnement -flexion  : conditionnement des échantillons  fu!qspdʭevsf!eƫbddfqubujpo!

eƫvo!mpu 

Les essais de poinçonnement-flexion doivent être réalisés conformément aux prescriptions du §  2.2.2.2 

fu!fo!ufobou!dpnquf!eft!npebmjuʮt!ef!dpoejujpoofnfou!fu!ef!mb!qspdʮevsf!eƫbddfqubujpo!!tvjwbouft :  

 

Conditionnement  :  

Rvfm!rvf!tpju!mb!tfotjcjmjuʮ!eft!nbuʮsjbvy!dpotujuvujgt!ef!mƫfousfwpvt!wjt-à-vis des températures et de 

mƫivnjejuʮ-!mft!fousfwpvt!epjwfou!ʯusf!dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!

35i!bwbou!mƫfttbj/!La température ambiante doit correspondre à une température de 20°C ± 5°C. 

 

Qspdʮevsf!eƫbddfqubujpo eƫvo!mpu :  

Qpvs!mf!dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʭsjbvy!opo!tfotjcmft!bvy!ʭmʭwbujpot!ef!ufnqʭsbuvsf!pv!ʤ!mƫivnjejuʭ- la 

qspdʮevsf!eƫbddfqubujpo!eʮgjojf!bv!§ 2/3/3/3!tƫbqqmjrvf/! 

 

Qpvs!mft!bvusft!dbt!)fousfwpvt!tfotjcmft!ʤ!mb!ufnqʭsbuvsf-!ʤ!mƫivnjejuʭ-!Ƶ*-!mb!qspdʮevsf!eƫbddfqubujpo!

définie au §2.2.2.2 sƫbqqmjrvf avec la modification suivante  :  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!joejwjevfmt!tpou!bggfduʮt!ev!dpfggjdjfou!ef passage Cpas (voir § 1.1.2.4 du présent 

document)  fu!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!ø!)øhum pv!øtemp : voir § 1.3.1.2 et 1.3.1.3). 

Mf!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!ø!permet de tenir compte de la sensibilité du matériau vis-à-vis des conditions 
eƫfyqptjujpo!selon le § 1.3.1 du présent document.  
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2.4.2.2 Contrôles thermiques exercés par le titulaire  (en cas de performances thermiques déclarées par 

le fabricant)  : 

Les mesures de conductivité thermique sont réalisées suivant les conditions décrites au paragraphe 

1.3.2.1 du présent document. 

Qpvs! mft! fousfwpvt! fo! nbuʮsjbv! tfotjcmf! ʥ! mƫivnjejuʮ! )cpjt-! dbsupo-! dfmmvmptf-! Ƶ*-! mft! nftvsft! ef!
conductivité thermique lors du suivi du produit sont réalisées pour chaque date de fabrication selon les 
prescript ions complémentaires suivantes  :  

-  Conditionnement du produit  ʥ!mƫʮubu!tfd!dpowfoujpoofm!)qspevju!tʮdiʮ!ʥ!81¯D!bwfd!ef!mƫbjs!qsjt!ʥ!
23°C et 50 % HR kvtrvƫʥ!tubcjmjuʮ!nbttjrvf* 

-  Eʮufsnjobujpo!ef!mb!dpoevdujwjuʮ!ʥ!21¯D!ʥ!mƫʮubu!tfd!tfmpo!OG!FO!23778-!opuʮf!āi(10,sec). 
-  Eʮufsnjobujpo!ef!mb!dpoevdujwjuʮ!ʥ!21¯D!ʥ!mƫʮubu!ivnjef-!opuʮf!āi(10,hum) , selon calcul suivant : 
āi(10,hum) = k x āi(10,sec).-!mb!wbmfvs!l!ftu!qsjtf!ʮhbmf!ʥ!mb!wbmfvs!eʮufsnjoʮf!mpst!ef!mƫbenjttjpo!ev!qspevju/ 

Les résultats de conductivité thermique sont arrondis à 0,1 mW/(m.K) près. 

Pour la détermination du coefficient k, le laboratoire procède avec les mesures sans arrondi préalable.  

 

La fréquence des mesures de la conductivité thermique est égale à une mesure sur 1 entrevous par lot de 

fabrication et par famille . 

Les conditions de détermination de la conductivité thermique déclarée  et les tests de conformité sont 

identiques à ceux décrits au § 2.3.2.2 pour les entrevous en PSE, en retenant la conductivité thermique à 

mƫʮubu!ivnjef!qpvs!mft!fousfwpvt!fo!nbuʮsjbv!tfotjcmf!ʥ!mƫivnjejuʮ/!  

 

2.4.2.3 Mesure du poids des entrevous  : 

Les mesures du poids des entrevous devront être réalisées conformément aux prescriptions du §  1.3.4 
du présent document sur 3 entrevous au moins une fois par lot de fabrication par famille.  
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Partie 3. Modalités de suivi des contrôles après certification   
 

3/2!Fyjhfodft!dpnnvoft!ʥ!mƫfotfncmf!eft!gbnjmmft!eƫfousfwpvt  
 

Les essais et les vérifications  efwspou!ʯusf!sʮbmjtʮt!tpvt!dpousʸmf!ef!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs, ou du sous-

traitant désigné ef!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs, ebot!mƫvtjof!fu!au laboratoire du demandeur dans le cadre de 

la réalisation des visites de suivi. 

Les registres de contrôle sont conservés en permanence à l'usine pour pouvoir être présentés à tout 

npnfou!ʥ!mƫbvejufvs!ev!DTUC!rvj!fggfduvf!ʥ!m(pddbtjpo!ef!tft!wjtjuft-!ʮwfouvfmmfnfou!jopqjoʮft-!upvuft!

vérifications qu'il peut estimer utiles sur la conformité de la fabrication.  

 

3.1.1 CONTROLES DIMENSIONNELS  
 

Les mesures dimensionnelles à effectuer lors des visites de suivi doivent être réalisées selon les 

modalités et les exigences définies au § 1.1.1.4 du présent document.  

Qbs!gbnjmmf!eƫfousfwpvt-!jm!tfsb!fggfduvʮ!vo!dpousʸmf!ejnfotjpoofm!dpnqmfu!tvs!vo!fousfwpvt!fu!vo!dpousʸmf!

ef!mƫʮqbjttfvs!ef!mb!mbohvfuuf!)mf!dbt!ʮdiʮbou*!fu!ev!dpsqt!eƫʮqsfvwf!tvs!efvy!bvusft!fousfwpvt!qsjt!bv!

hasard. 

Ebot!mf!dbt!pʻ!mb!gbnjmmf!dpnqpsuf!qmvtjfvst!fousfwpvt-!mƫbvejufvs!kvhfsb!pqqpsuvo!ev!opncsf!eƫfousfwpvt!

à vérifier. 

Dans le cas où le contrôle dimensionnel sur la nftvsf!ef!mƫʮqbjttfvs!njojnbmf!ef!mƫfousfwpvt!njodf!)dbt!

des entrevous de coffrage légers de coffrage simple) est effectuée par essais indirects de mesure du 

poids par produit dans les conditions définies au §  1.1.1.4, les mesures du poids des entrevous devront 

être effectuées conformément au §  3.3.4.  

 

3.1.2 RESISTANCE AU POINÇONNEMENT-FLEXION   

 

Le mode opératoire pour le contrôle de la Résistance au Poinçonnement Flexion est celui défini au § 1.1.2 

du présent document complété par les exigences complémentaires suivantes :  

Mƫéchantillon est prélevé aléatoirement pour chaque famille de produits du lot.  

Nbjt!tƫjm!b!ʮuʮ!gbcsjrvʮ!qmvtjfvst!hʮpnʮusjft!ejggʮsfouft!ebot!vof!nʯnf!gbnjmmf-!mƫʮdiboujmmpo!tf!mjnjuf!ʥ!

mb!hʮpnʮusjf!jefoujgjʮf!mpst!ef!mƫjotusvdujpn comme étant la plus faible parmi les géométries fabriquées 

dans cette famille, ce jour. 

On prélèvera sur stock ou en fabrication deux dates différentes. 

Pour chaque date, 14 entrevous seront testés : 

 

Ĕ en usine )qspupdpmf!eƫfttbjt!ef!qpjoʬpoofnfou-flexion défini au §  1.1.2.3) : 

-6!fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ 

-Tfmpo!sʮtvmubut!eft!fttbjt!tvs!fousfwpvt!jtpmʮt-!6!fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!dpogjoʮ 
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Ĕ au laboratoire de la marque  (dispositif de référence défini au §  1.1.2.2): 

4 fousfwpvt!tpvnjt!ʥ!mƫfttbj!tvs!fousfwpvt!jtpmʮ 

 

Dans le cadre de la réalisation des essais au laboratoire de la marque, 4 entrevous supplémentaires seront 

bvuifoujgjʮt!qbs!mƫbvejufvs!fu!dpotfswʮt!tvs!mf!tjuf!qpvs!qfsnfuusf!eƫfggfduvfs!ʮwfouvfmmfnfou!eft!fttbjt!

complémentaires en cas de non-conformité sur la 1 ère série de 4 essais.  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!efwspou!ʯusf!dpogpsnft!bvy!fyjhfodft!tvjwbouft :  

-pour les essais en usine sur entrevous isolés  : aucune valeur individuelle corrigée (coefficient de passage 

Cpas) de résistance au poinçonnement-flexion ne doit être inférieure à 130 daN .  

 

-pour les essais réalisés en usine sur entrevous confinés  :  

Les essais sur entrevous confinés ne sont pas nécessaires lorsque les essais sur entrevous isolés sont 

réalisés conformément aux prescriptions citées ci -dessus et que les résultats de mesure affectés du 

coefficient de passage sont supérieurs à 150 daN. 

Dans le cas où les essais sur entrevous confinés sont nécessaires :  

-  aucune valeur individuelle corrigée (coefficient de passage Cpas) de résistance au poinçonnement-

flexion ne doit être inférieure à 150 daN.  

-  pour les essais au laboratoire de la marque sur entrevous isolés  : aucune valeur individuelle de 

résistance au poinçonnement-flexion ne doit être inférieure à 130 daN 

 

En cas de non-conformité sur les essais réalisés en usine le lot sera mis au rebut pv!gfsb!mƫpckfu!eƫvof!

procédure de prélèvement complémentaire avec découpage en sous-lots comme me ntionné au § 2.2.2.2 

fu!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!fggfduvfsb!vo!bveju!tvqqmʮnfoubjsf!ʥ!mb!dibshf!ev!ujuvmbjsf/ Si les résultats des 

mesures de cet audit supplémentaire ne sont pas conformes, le certificat sera suspendu.  

 

En cas de non-conformité sur les essais réalisés au laboratoire de la marque, il conviendra de réaliser 4 

essais supplémentaires au laboratoire de la marque sur les échantillons du même lot (identifiés par 

mƫbvejufvs!mpst!ef!mƫbveju!ef!tvjwj*/!Mƫjoevtusjfm!tfsb!jogpsnʮ!ef!mb!ebuf!eft!fttbjs complémentaires pour 

présence éventuelle. En cas de non-dpogpsnjuʮ!tvs!df!efvyjʭnf!mpu-!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs!fggfduvfsb!

un audit supplémentaire à la charge du titulaire. Si les résultats des mesures de cet audit supplémentaire 

ne sont pas conforme s, le certificat sera suspendu.  

 

Vérification des matériels de mesures et de contrôles  

Le matériel de contrôle doit être vérifié annuellement par un organisme agréé. 

Les procès verbaux d'étalonnage sont classés et disponibles  ;!jmt!tfspou!fybnjoʮt!qbs!mƫbvejufvs!mpst!eft!

audits de suivi.  
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3.2 Exigences spécifiques aux entrevous en PSE 
 

3.2.1 RESISTANCE AU POINÇONNEMENT-FLEXION (CONDITIONNEMENT) 
Les essais de poinçonnement-flexion doivent être réalisés conformément aux prescriptions du §  3.1.2 et 

en tenant compte des modalités de conditionnement suivantes :  

Lft!fousfwpvt!epjwfou!ʯusf!dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!35i!bwbou!

mƫfttbj. 

3.2.2 ESSAIS THERMIQUES DE SUJWJ!FGGFDUVFT!QBS!MƫORGANISME CERTIFICATEUR  
 

Dans le cas des entrevous PSE découpés dont la fabrication est effectuée à partir de blocs PSE faisant 

mƫpckfu!eƫvof!dfsujgjdbujpo!BDFSNJ-!mft!npebmjuʮt!ef!qsʮmʭwfnfout!fu!ef!nftvsft!ef!dpoeuctivité thermique 

nfoujpooʮft!bv!qsʮtfou!qbsbhsbqif!of!tƫbqqmjrvfou!qbt/!Dft!dpousʸmft!tpou!fggfduvʮt!ebot!mf!dbesf!ef!mb!

certification ACERMI des blocs de PSE.  

 

Mft!fttbjt!tpou!sʮbmjtʮt!tvs!mft!ʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt!mpst!ef!mƫ!)pv!eft*!bveju)t*!ebot!mb!(ou les) unité(s) de 

production.  

L'ensemble des mesures sont réalisées selon les modalités du paragraphe 1.2.2.1.  

Les modalités de prélèvement des échantillons sont identiques à celles définies au §  1.2.2.1.  

NOTA : Ebot!mf!dbt!eƫfousfwpvt alvéolé, lors du suivi, il est admis de prélever les éprouvettes en partie basse 

de l'entrevous. 

Mft!eʮmbjt!eƫfttbjt!tpou!ʥ!qbsujs!ef!mb!sʮdfqujpo!eft!qspevjut!bv!mbcpsbupjsf!ef!mb!nbsrvf-!eƫbv!nbyjnvn!:1 

jours dans le cadre du suivi.  

Conformité par rapport à la valeur déclarée 

La valeur li ef!dibrvf!ʮdiboujmmpo!tƫpcujfou!ʥ!qbsujs!ef!mb!npzfoof!bsjuinʮujrvf!eft!nftvsft!ef!m 

ʮqspvwfuuft!pv!qbjsft!eƫʮqspvwfuuft!)qpvs!mft!ejtqptjujgt!ef!nftvsf!fo!dpnqpsubou!efvy*-!eʮdpvqʮft!bvy!

dimensions du dispositif d e mesure, m étant fonction de la surface S des éprouvettes tel que : 

 

m = 1 T!ǜ!1-17!n2 

m = 2 0,01 m2 ¢ S < 0,06 m2 

Pour n ʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt!qbs!mƫbvejufvs-!mb!wbmfvs!npzfoof!fu!mƫʮdbsu-type sur la conductivité thermique 

sont calculés selon : 

n

ä
==

n

1i

i

   

l
l  

1n

) - (
   s

n

1i
i

2

-

ä
= =

ll
 

Les āi vujmjtʮt!tpou!mft!wbmfvst!bqsʭt!bsspoej!ʥ!1-2!nX0)n/L*!qsʭt-!gjhvsbou!ebot!mft!sbqqpsut!eƫfttbjt!ʮnjt!

par le laboratoire. 

On définit le paramètre b, donné dans le tableau suivant en fonction du nombre eƫʮdiboujmmpot : 

n 4 5 6 7 

b 0,44 0,52 0,58 0,61 
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Selon la base choisie par le fabricant pour calculer les résistances thermiques déclarées, on retient la 

conductivité thermique pour le calcul  : 

¶ āD, valeur de conductivité thermique déclarée (déterminée selon les prescriptions du §  2.3.2.2) par 

le fabricant, lorsque cette valeur est utilisée pour calculer la(les) résistance(s) thermique(s) 

déclarée(s) RD 

Mf!qspevju!ftu!bmpst!kvhʮ!dpogpsnf!tj!mƫjoʮrvbujpo!tvjwbouf!ftu vérifiée : 

 

Dsb ll ¢*+  

- Procédure en cas de fabrication jugée non conforme à la valeur certifiée. 

Le titulaire du certificat peut demander un  nouvel audit ef!mƫpshbojtnf!dfsujgjdbufvs-!qpvs!qsʮmʭwfnfout/!

Cet audit a lieu dans les vingt jours suivant la demande et, sous réserve des dispositions 

particulières applicables, le résultat des mesures est communiqué au titulaire  dans les trente jours au plus 

tard après cette demande. 

Si le résultat des mesures satisfait au test de conformité thermique  (tel que mentionné ci-dessus), la 

valeur de calcul est maintenue.  

Si le résultat des mesures n'est pas satisfaisant, bqsʭt!mƫbveju!tvqqmʮnfoubjsf!mf!dfsujgjdbu!tfsb!tvtqfoev/ 

La valeur de conductivité thermique déclarée devra être redéfinie. Il conviendra alors de procéder à la 

révision des certificats afin de mettre à jour la valeur de conductivité thermique et la résistance thermique 

des montages de plancher associés.  

 

Les résultats de ces essais accompagnés des résultats des tests de conformité, sont adressés 1 fois 

par an au titulaire du certificat.  

 

3.2.3 NFTVSF!EƫBMMVNBCJMJUE 
 

Mb!nftvsf!eƫbmmvnbcjmjuʮ!epju!ʯusf!sʮbmjtʮf!dpogpsnʮnfou!bv!§ 1.2.3 du présent document.  

Mpst!eft!bvejut!ef!tvjwj-!vo!fttbj!eƫbmmvnbcjmjuʮ!!tfsb sʮbmjtʮ!fo!qsʮtfodf!ef!mƫbvejufvs!tvs!7!ʮqspvwfuuft!
par famille de produit.  
   

3.3 Exigences spécifiques aux entrevous léger de coffrage simple 
 

3.3.1 RESISTANCE AU POINÇONNEMENT-FLEXION 

 
Cas des entrevous en matériaux non sensibles aux élévations de ufnqʮsbuvsf!pv!ʥ!mƫivnjejuʮ : 

Les essais de poinçonnement-flexion doivent être réalisés conformément aux prescriptions du §  3.1.2.  

Le conditionnement est identique à celui décrit au §  3.2.1 pour les entrevous en PSE, à savoir :  

Les entrevous doivent ʯusf!dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!35i!bwbou!

mƫfttbj/  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!efwspou!ʯusf!dpogpsnft!bvy!fyjhfodft!eʮgjojft!bv!§ 3.1.2.  
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Dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʮsjbvy!tfotjcmft!bvy!dpoejujpot!eƫfyqptjujpo!)ufnqʮsbuvsf-!ivnjejuʮ-!Ƶ* :  

Les essais de poinçonnement-flexion doivent être réalisés conformément aux prescriptions du §  3.1.2.  

Le conditionnement est identique à celui décrit au §  3.2.1 pour les entrevous en PSE, à savoir :  

Les entrevous doivent être dpoejujpooʮt!ʥ!mƫjouʮsjfvs-!ʥ!ufnqʮsbuvsf!bncjbouf-!qfoebou!bv!npjot!35i!bwbou!

mƫfttbj/ La température ambiante doit correspondre à une température de 20°C ± 5°C. 

 

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!efwspou!ʯusf!dpogpsnft!bvy!fyjhfodft!eʮgjojft!bv!§ 3.1.2 avec la modification 

suivante :  

Mft!sʮtvmubut!eƫfttbjt!joejwjevfmt!tpou!bggfduʮt!ev!dpfggjdjfou!ef!qbttbhf!Dpas (voir § 1.1.2.4 du présent 

document)  fu!ev!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!ø!)øhum pv!øtemp : voir § 1.3.1.2 et 1.3.1.3). 

Mf!dpfggjdjfou!ef!sʮevdujpo!ø!permet de tenir compte de la sensibilité du matériau vis-à-vis des conditions 
eƫfyqptjujpo!tfmpo!mf!§ 1.3.1 du présent document.  

 

3.3.2 ESSAIS THERMIQUES DE SUIVI EFFECTUES PAR MƫPSHBOJTNF!DFSUJGJCATEUR (EN CAS DE 
PERFORMANCES THERMIQUES DECLAREES PAR LE FABRICANT)  

 

Mft!fttbjt!tpou!sʮbmjtʮt!tvs!mft!ʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt!mpst!ef!mƫ!)pv!eft*!bveju)t*!ebot!mb!)pv!mft*!vojuʮ(s) de 

production.  

L'ensemble des mesures sont réalisées selon les modalités du paragraphe 1.3.2.1.  

Les modalités de prélèvement des échantillons sont identiques à celles définies au §  1.3.2.1.  

NOTA : Ebot!mf!dbt!eƫfousfwpvt!bmwʮpmʮ-!bv!tvjwj!jm!ftu!benjt!ef!qsʮmfwfs!mft!ʮqspvwfuuft!fo!qbsujf!cbttf!ef!

l'entrevous. 

Mft!eʮmbjt!eƫfttbjt!tpou!ʥ!qbsujs!ef!mb!sʮdfqujpo!eft!qspevjut!bv!mbcpsbupjsf!ef!mb!nbsrvf-!eƫbv!nbyjnvn!:1!

jours dans le cadre du suivi.  

 

Conformité par rapport à la valeur déclarée 

Qpvs!mft!fousfwpvt!fo!nbuʮsjbvy!opo!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ-!mb!wʮsjgjdbuion de la conformité des valeurs de 

conductivité thermique par rapport à la valeur déclarée est réalisée suivant les prescriptions du § 3.2.2.  

Ebot!mf!dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʮsjbvy!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ!)cpjt-!dbsupo-!dfmmvmptf-!Ƶ*-!mb!wʮsjgjdbujpo!

de la conformité des valeurs de conductivité thermique par rapport à la valeur déclarée est réalisée suivant 

les prescriptions suivantes  :  

La valeur li(10,hum) ef!dibrvf!ʮdiboujmmpo!tƫpcujfou!ʥ!qbsujs!ef!mb!npzfoof!bsjuinʮujrvf!eft!nftvsft!ef!m 

éprouvettes ov!qbjsft!eƫʮqspvwfuuft!)qpvs!mft!ejtqptjujgt!ef!nftvsf!fo!dpnqpsubou!efvy*-!eʮdpvqʮft!bvy!

dimensions du dispositif de mesure, m étant fonction de la surface S des éprouvettes tel que : 

m = 1 T!ǜ!1-17!n2 

m = 2 0,01 m2 ¢ S < 0,06 m2 
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Pour n ʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt!qbs!mƫbvejufvs-!mb!wbmfvs!npzfoof!fu!mƫʮdbsu-type sur la conductivité thermique 

sont calculés selon : 

n

ä
==

n

1i

hum)i(10,

   
l

l  
1n

) - (
   s

n

1i
hum)i(10,

2

-

ä
= =

ll
 

 

Les āi(10,hum) utilisés sont les valeurs après arrondi à 0,1 mW/(m.K) près figurant ebot!mft!sbqqpsut!eƫfttbjt!

émis par le laboratoire. 

Po!eʮgjoju!mf!qbsbnʭusf!c-!epooʮ!ebot!mf!ubcmfbv!tvjwbou!fo!gpodujpo!ev!opncsf!eƫʮdiboujmmpot : 

n 4 5 6 7 

b 0,44 0,52 0,58 0,61 

Selon la base choisie par le fabricant pour calculer les résistances thermiques déclarées, on retient la 

conductivité thermique pour le calcul  : 

¶ āD, valeur de conductivité thermique déclarée (déterminée selon les prescriptions du §  2.3.2.2), à 

mƫʮubu!ivnjef-!qbs!mf!gbcsjdbou-!mpstrvf!dfuuf!wbmfvs!ftu!vujmjtʮf!qpvs!dbmdvmfs la(les) résistance(s) 

thermique(s) déclarée(s) RD 

Mf!qspevju!ftu!bmpst!kvhʮ!dpogpsnf!tj!mƫjoʮrvbujpo!tvjwbouf!ftu!wʮsjgjʮf : 

Dsb ll ¢*+  

 

La procédure en cas de fabrication jugée non conforme à la valeur certifiée est identique à celle 

décrite au § 3.2.2. 

 

3.3.3 ESSAIS DE GONFLEMENT (POUR LES MATERIAUX TFOTJCMFT!B!MƫIVNJEITE) 
 

Dans le dbt!eft!fousfwpvt!fo!nbuʮsjbvy!tfotjcmft!ʥ!mƫivnjejuʮ!)variations dimensionnelles  ; par exemple : 

bois, carton, cellulose, Ƶ*-!mft!fousfwpvt!efwspou!gbjsf!mƫpckfu!eft!fttbjt!ef!gonflement  par le laboratoire 

de la marque selon les modalités et les exigences définies au § 1.3.3 du présent document avec les 

conditions de prélèvement suivantes :   

 

Prélèvement :  

4 entrevous sont prélevés pour différentes dates de fabrication  

 

3.3.4 MESURE DU POIDS DES ENTREVOUS 

Le poids des entrevous prélevés pour la réalisation des contrôles dimensionnels définis au § 3.1.1 et pour 
la réalisation des essais de poinçonnement-flexion en usine (selon les prescriptions du § 3.1.2 du présent 
document) sera vérifié selon les modalités définies au §  1.3.4 du présent document.   
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ANNEXE 1. aƻŘŜ ƻǇŞǊŀǘƻƛǊŜ 9ǎǎŀƛ ŘΩŀƭƭǳƳŀōƛƭƛǘŞ pour contrôle de production en usine ς Essais 

de réaction au feu sur polystyrène expansé ς 9ǎǎŀƛ Ł ƭΩŀƛŘŜ ŘΩǳƴŜ ǎƻǳǊŎŜ Ł ŦƭŀƳƳŜ ǳƴƛǉǳŜ 
 

1- Objet : 

Ce mode opératoire est à utiliser pour déterminer l'allumabilité  des produits de construction par incidence 

directe d'une petite flamme en utilisant des éprouvettes soumises à l'essai en position verticale.  

Il s'applique aux produits sous certification ACERMI et entrevous relevant des normes NF EN 15037-4 et 

NF EN 13163. 

 

Cette Annexe a été élaborée par l'AFIPEB, le LNE et le CSTB et validé en séance de travail le 02 juillet 2012. 

 

2- Appareillage :  

Combustible  

Mf!dpncvtujcmf!epju!ʯusf!ev!qspqbof!dpnnfsdjbm!eƫvof!qvsfuʮ!njojnbmf!ef!:6!&/!Mb!qsfttjpo!ev!hb{!epju!

se situer entre 10 kPa et 50 kPa afin d'obtenir la stabilité de la flamme, le brûleur étant incliné à 45°. 

 

Porte éprouvette  

Un porte-éprouvette est nécessaire pour les essais sur les produits. Le porte-éprouvette doit permettre de 

tenir des éprouvettes de 250 mm x 90 mm de hauteur et se composer d'un double châssis en U. 

 

Sfnbsrvf!;!Mft!qpsuft!ʮqspvwfuuf!uzqf!C3!fu!mft!ejnfotjpot!eƫʮqspvwfuuft!2:1!y!:1!nn!fu!341!y!:1!nn!

sont tolérés. 
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Papier-filtre  

Il doit être constitué de papier-filtre neuf non teinté ayant une masse surfacique de 60 g/m2 et une teneur 

fo!dfoesft!ef!npjot!ef!1-2!&/!Mf!qbqjfs!gjmusf!ftu!qmbdʮ!tpvt!mƫʮdiboujmmpo!ʥ!uftufs/ 

Le papier filtre est conditionné à T° ambiante dans le local contrôle. Le papier filtre doit être changé dès 

que celui-ci est souillé. 

 

Anémomètre  

Un anémomètre approprié, ayant une précision de ± 0,1 m/s, doit être prévu pour mesurer la vitesse de 

circulation de l'air dans l'orifice supérieur de sortie de la chambre de combustion. La vitesse de sortie de 

mƫbjs!ebot!mb!difnjoʮf!epju!ʯusf!ef!1-8!°!1-2!n0t/!Mƫboʮnpnʭusf!epju!ʯusf!ʮubmpooʮ!2!gpjt!0!bo/ 
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3- Les éprouvettes 

 

Les éprouvettes ont pour dimensions : 

Ƴ!Ibvufvs!361!,0- 2 mm (ou 230 +/ - 2 mm ou 190 +/ - 2 mm) 

Ƴ!Mbshfvs!:1!,0- 2 mm 

Ƴ!Fqbjttfvs!21!,0- 2 mm. 

Ƴ!Qpvs!mft!qjʭdft!bwfd!vo!eʮdps!)fy/!fousfwpvt!eʮdpst*!mƫʮqbjttfvs!ʥ!dpotjeʮsfs!ftu!21!nn!,!mf!

décor. 

 

Remarque : Pour les pièces moulées, la peau de surface doit être conservée. Les essais, pour ces produits, 

seront effectués sur la face moulée ou la face décor. 

Opncsf!eƫʮqspvwfuuft!;!7!ʮqspvwfuuft!njojnvn/ 

Pour le PSE, le sens de découpe n'a pas d'influence. 

 

Conditionnement des éprouvettes : 

Les éprouvettes doivent être étuvées pendant 48h à 70 °C (96 h à 40°C pour le PSE gris élastifié). Un repos 

de 2h minimum à température ambiante doit être effectué avant le test.  

 

Usbdfs!vof!mjhof!ipsj{poubmf!tvs!mƫʮqspvwfuuf!ʥ!261!nn!bvƧdessus du bord inférieur de cette dernière. 

 

4- Fréquence des tests : 

 

Gamme produits : regroupement de produits de même spécification de masse volumique sèche à +/- 15%. 

Cas de matières certifiées(1) : la gamme de produits peut inclure plusieurs matières certifiées.  

Cas de matières non certifiées : une gamme de produit s'entend par matière première. 

Si la différence de masse volumique nominale entre 2 produits est > +/-15% il convient de tester les 2  

 

 Durée 

eƫfyqptjujpo 

Durée totale 

ef!mƫfttbj 

Nombres 

eƫbuubrvft 

Fréquence 

Epaisseur 10 

mm 

15 s 20 s 6 en bord 1 / jour (2)  

(1) matière certifiée : matière faisant l'objet d'un certificat conforme au référentiel de certification 

"comportement au feu des matériaux d'isolation thermique" (LNE). 

(2)La fréquence est de 1 / jour de production / par gamme produits.  
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Cette fréquence est ramenée à 1 / semaine de production / par gamme produits si la  matière première est 

certifiée. 

 

5- Mode opératoire  

 

5.1 : Un réglage de la vitesse de circulation de l'air dans l'orifice supérieur de sortie de la chambre de 

dpncvtujpo!epju!ʯusf!fggfduvʮ!ʥ!mƫbjef!ef!mƫboʮnpnʭusf!bwbou!dibrvf!dbnqbhof!ef!uftut/ 

Il est aenjt!rvf!tj!mf!eʮcju!eƫbjs!oƫftu!qbt!npejgjbcmf-!vof!wʮsjgjdbujpo!boovfmmf!ʥ!mƫbjef!ef!mƫboʮnpnʭusf!

étalonné est suffisante.  

 

5.2 : Fixer l'éprouvette dans le porte-éprouvette de sorte que la distance entre la face inférieure de 

l'éprouvette et le sommet de la plaque horizontale au-dessus de la grille métallique soit de (125 ± 10) mm. 

 

 

 
5.3 : Incliner le brûleur à 45° par rapport à son axe vertical, utiliser la cale amovible de 16 mm de longueur 

qui peut être montée sur l'orifice du brûleur afin de contrôler la distance séparant le bruleur du point 

préétabli de contact de la flamme sur l'éprouvette. 
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5.4 ;!Qmbdfs!efvy!npsdfbvy!ef!qbqjfs!gjmusf!tpvt!mƫʮdiboujmmpo!ebot!mf!qmbufbv!bmvnjojvn/ 

 

 

5.5 : Allumer le brûleur en position verticale et laisser la flamme se stabiliser. Régler la valve de manière à 

obtenir une hauteur de flamme de 20 mm environ en utilisant le dispositif spécifié.  

 

 

 
5.6 : Incliner le brûleur à 45° par rapport à son axe vertical et l'avancer horizontalement jusqu'à ce que la 

flamme atteigne le point préétabli de contact à un bout de l'éprouvette (16 mm à partir du bord du  porte-

éprouvette). 

Mettre en route le dispositif de chronométrage au moment du premier contact de la flamme avec 

l'éprouvette. 

Appliquer la flamme pendant 15 s, puis retirer doucement et progressivement le brûleur. 

Vérifier si l'extrémité de la flamme att eint 150 mm au-efttvt!ev!qpjou!eƫbqqmjdbujpo!ef!mb!gmbnnf!bv!cpvu!

ef!31!tfdpoeft!)z!dpnqsjt!mft!26!tfdpoeft!eƫbqqmjdbujpo!ef!mb!gmbnnf*/ 

Remarque : la flamme doit être appliquée au centre de la largeur du bord inférieur de l'éprouvette, à 1,5 

mm derrière la surface. 
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6- Expression des résultats  

 

Mƫʮdiboujmmpo!ftu!dpogpsnf!tj!; 

 

b*!m(fyusʮnjuʮ!ef!mb!gmbnnf!oƫbuufjou!qbt!mft!261!nn!bv-efttvt!ev!qpjou!eƫbqqmjdbujpo!ef!mb!gmbnnf!

pendant 20 secondes après application de la flamme. 

b) l'inflammation du papier  ne se produit pas. 

 

Sfnbsrvf!;!Jm!oƫz!b!qbt!jogmbnnbujpo!tj!qfstjtubodf!ef!mb!gmbnnf! ֒3 secondes 

 

Rappel: le produit est considéré non conforme si au moins deux échantillons sur 6 sont non conformes.  

Dans le cas où une seule non-conformité est relevée, alors 2 échantillons supplémentaires doivent être 

testés. 

Ces 2 échantillons supplémentaires doivent être conformes pour considérer que le produit est conforme. 

Le nombre maximum de non-conformités tolérées est donc de une sur 8 échantillons testées.  
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L'enregistrement devra comporter à minima : 

Ƴ!Mb!sʮgʮsfodf!ʥ!df!npef!pqʮsbupjsf 

Ƴ!Mf!opn!ef!m(pqʮsbufvs 

Ƴ!Mb!ebuf!ef!mƫfttbj 

Ƴ!Mb!sʮgʮsfodf!qspevju 

Ƴ!Mb!ebuf!ef!gbcsjdbujpo!ev!qspevju!pv!O¯!ef!mpu 

Ƴ!M(ʮqbjttfvs!uftuʮf 

Ƴ!Mb!nbttf!wpmvnjrvf 

Ƴ!Mb!gmbnnf!buufjou 150 mm (oui/non)  

Ƴ!Bmmvnbhf!ev!qbqjfs!gjmusf!)pvj0opo* 

 

Et éventuellement : 

Ƴ!Eft!sfnbsrvft!tvs!mf!dpnqpsufnfou!ev!qspevju 

Ƴ!Mb!ibvufvs!ef!gmbnnf!nbyjnbmf 
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ANNEXE 2. Règles de prélèvement pour le contrôle de la conductivité thermique des entrevous 

ayant une performance thermique déclarée 
 

1-Définitions  :  

-Gbnjmmf!eƫfousfwpvt!)qpvs!mft!fttbjt!uifsnjrvft* ;!fotfncmf!eƫfousfwpvt!!bzbou!vo!npef!ef!gbcsjdbujpo!

identique (découpé/ moulé) et comportant une matière isolante constitutive identique caractérisée p ar 

une dpoevdujwjuʮ!uifsnjrvf!fu!eft!dbsbduʮsjtujrvft!jousjotʭrvft!tqʮdjgjrvft!)vof!nbttf!wpmvnjrvf-!Ƶ* 

2!gbnjmmf!eƫfousfwpvt!>!2!npef!ef!gbcsjdbujpo!, 1 conductivité thermique déclarée +  1 matériau 

constitutif identique (caractéristiques intrinsèques définies dans le CPU identiques (masse volumique, 

Ƶ** 

NOTA ;! Vof! gbnjmmf! eƫfousfwpvt! qfvu! epod! sfhspvqfs! vo! fotfncmf! eƫfousfwpvt! ef! eʮopnjobujpot!

commerciales différentes et fabriqués dans plusieurs usines.  

 

-Echantillon :  

-Pour les entrevous découpé : prélèvement de 2 entrevous pour une même date de fabrication en vue de 

la réalisation de 2 mesures de conductivité thermique (1 éprouvette par entrevous prélevé =>1 mesure par 

entrevous prélevé).  

-Pour les entrevous moulé : prélèvement de 3 entrevous pour une même date de fabrication en vue de la 

réalisation de 2 mesures de conductivité thermique (2 mesures sur 2 éprouvettes reconstituées à partir 

des 3 entrevous prélevés) 

-Eprouvette : élément découpé sur 1 entrevous (sur 2 pour le cas des entrevous moulé) prélevé et destiné 

à 1 mesure de détermination de la conductivité thermique   

1 échantillon = 2 éprouvettes ayant une même date de fabrication = 2 mesures de conductivité thermique  

 

2-Règles de prélèvement : 

2-1 Suivi  

Qpvs!vof!gbnjmmf!eƫfousfwpvt-!mf!opncsf!eƫʮdiboujmmpo!qsʮmfwʮ!ebot!mƫbooʭf eʮqfoe!ev!opncsf!eƫvtjoft!

ebot!mftrvfmmft!mb!gbnjmmf!eƫfousfwpvt!ftu!gbcsjrvʮf/! 

-Pour 1 usine : 2 échantillons sont prélevés  => 2 dates de fabrication = 2 couples de 2 entrevous (3 

entrevous pour le cas des entrevous moulé) ayant une même date de fabrication  = 4 éprouvettes = 4 

mesures de conductivité thermique.  

-Au-efmʥ!eƫvof!vtjof ;!mf!opncsf!eƫʮdiboujmmpot!qsʮmfwʮt!)dpvwsbou!mƫfotfncmf!eft!vtjoft*!>!!opncsf!

eƫvtjof!« N º!ebot!mftrvfmmft!mb!gbnjmmf!eƫentrevous est fabriquée => « N » dates de fabrication = « N » 

couples de 2 entrevous (3 entrevous pour le cas des entrevous moulé)  ayant une même date de 

fabrication = « N » x 2 éprouvettes = « N » x 2 mesures de conductivité thermique. => Soit 1 échantil lon 

prélevé dans chaque usine  

>?!Mft!qsʮmʭwfnfout!epjwfou!ʯusf!qmbojgjʮt!tvs!mƫbooʮf!qbs!ujuvmbjsf!fu!qbs!gbnjmmf!eƫfousfwpvt/! 
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EN PRATIQUE :  

 

Pour un titulaire donné  

 

 

 

Jefoujgjdbujpo!eƫvof!gbnjmmf!eƫfousfwpvt!!)2!npef!ef!gbcsjdbujpo!,!2!ādéclaré + 1 matériau constitutif 

identique)  

 

 

 

Jefoujgjdbujpo!ev!opncsf!eƫvtjof!« N º!ebot!mftrvfmmft!mb!gbnjmmf!eƫfousfwpvt!ftu!gbcsjrvʭf 

 

 

 

Eʭufsnjobujpo!ev!opncsf!eƫʭdiboujmmpot!ʤ!qsʭmfwfs!tvs!mƫbooʭf!qpvs!dfuuf!gbnjmmf!eƫfousfwpvt 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

Répartitipo!eft!qsʭmʬwfnfout!ʤ!sʭbmjtfs!tvs!mƫfotfncmf!eft!!vtjoft!dpodfsoʭft!mpst!eft!bvejut!ef!tvjwj!

ef!mƫbooʭf!)2er semestre et 2 ème semestre)  
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Soit qpvs!vof!gbnjmmf!eƫfousfwpvt découpé :  

Année « n » 

Nombre 
eƫvtjof!
« N » 

Usine 
n° 

« i » 

Nombre 
eƫʭdiboujmmpo!ʤ!

prélever sur 
mƫbooʭf!qpvs!
les N usines 

Nombre total 
eƫfousfwpvt!ʤ!
prélever sur 
mƫbooʭf!qpvs!
les N usines 

Nombre 
eƫfousfwpvt!ʤ!

prélever lors du 
suivi du 1er 

semestre sur 
chaque usine « i » 

Nombre 
eƫfousfwpvt!ʤ!

prélever lors du 
suivi du 2ème  
semestre sur 
chaque usine 

« i » 

1 1-1 2 dates  2x2=4 1 date : 1x2 =2 1 date : 1x2=2 
2 2-1 2 dates  2x2=4 1 date : 1x2 = 2  

2-2  1 date : 1x2 = 2 

3 3-1  
3 dates 

 
 3x2=6 

1 date : 1x2 = 2  
3-2 1 date : 1x2 = 2  

3-3  1 date : 1x2 = 2 
4 4-1  

4 dates 
  

4x2=8 
1 date : 1x2 = 2  

4-2 1 date : 1x2 = 2  
4-3  1 date : 1x2 = 2 
4-4  1 date : 1x2 = 2 

5 5-1 5 dates 5x2 = 10 1 date : 1x2 = 2  
5-2 1 date : 1x2 = 2  
5-3 1 date : 1x2 = 2  
5-4  1 date : 1x2 = 2 
5-5  1 date : 1x2 = 2 

6 6-1 6 dates 6x2 = 12 1 date : 1x2 = 2  
6-2 1 date : 1x2 = 2  
6-3 1 date : 1x2 = 2  
6-4  1 date : 1x2 = 2 
6-5  1 date : 1x2 = 2 
6-6  1 date : 1x2 = 2 
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Année « n+1 »  

Eƫvof!booʮf!tvs!mƫbvusf-!jm!convient de permuter les prélèvements entre le 1er et le 2ème semestre.  

Nombre 
eƫvtjof!
« N » 

Usine 
n° 

« i » 

Nombre 
eƫʭdiboujmmpo!ʤ!

prélever sur 
mƫbooʭf!qpvs!
les N usines 

Nombre total 
eƫfousfwpvt!ʤ!
prélever sur 
mƫbooʭf!qpvs!
les N usines 

Nombre 
eƫfousfwpvt!ʤ!

prélever lors du 
suivi du 1er 

semestre sur 
chaque usine « i » 

Nombre 
eƫfousfwpvt!ʤ!

prélever lors du 
suivi du 2ème  
semestre sur 
chaque usine 

« i » 

1 1-1 2 dates  2x2=4 1 date : 1x2 =2 1 date : 1x2=2 
2 2-1 2 dates  2x2=4  1 date : 1x2 = 2 

2-2 1 date : 1x2 = 2  

3 3-1  
3 dates 

 
3x2=6 

 1 date : 1x2 = 2 
3-2  1 date : 1x2 = 2 
3-3 1 date : 1x2 = 2  

4 4-1  
4 dates 

  
4x2=8 

 1 date : 1x2 = 2 
4-2  1 date : 1x2 = 2 
4-3 1 date : 1x2 = 2  
4-4 1 date : 1x2 = 2  

5 5-1 5 dates 5x2 = 10  1 date : 1x2 = 2 
5-2  1 date : 1x2 = 2 
5-3  1 date : 1x2 = 2 
5-4 1 date : 1x2 = 2  
5-5 1 date : 1x2 = 2  

6 6-1 6 dates 6x2 = 12  1 date : 1x2 = 2 
6-2  1 date : 1x2 = 2 
6-3  1 date : 1x2 = 2 
6-4 1 date : 1x2 = 2  

6-5 1 date : 1x2 = 2  
6-6 1 date : 1x2 = 2  

 

  




