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Avant-propos

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres
de I'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre inté-
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé
a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux tra-
vaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités membres poun voteryLeurpublication
comme Normes internationales requiert |"approbation-de 75 % au moins
des comités membres votants.

La Norme internationale 1SO 4896 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 61, Plastiques.

Cette deuxiéme édition annule/ ~et‘remplace’da” preniiere’ édition
(1SO 4896: 1979), dont elle constitue une révision‘technique:
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Plastiques — Matiéres a mouler mélamine/phénol —

Spécification

1 Domaine d’application

1.1 La présente Norme internationale fixe des
prescriptions pour trois types de matiéres a mouler
mélamine/phénol, répartis en fonction de leur utili-
sation, de la facon suivante:

— type MPF A: & usages généraux;
-— type MPF C: résistant a'la chaleur?;

— type MPF E: applications électriques.

111 Le type MPF A est subdivisé en trois qualités;
selon l'indice de résistance/-audcheminemento(voir
tableau 1): 3

— MPF A10: matiére de charge principalement
constituée d’alphacellulose;

— MPF A11: matiére de charge principalement
constituée d’alphacellulose;

— MPF A20: matiére de charge principalement
constituée de farine de bois.

11.2 Le type MPF C est subdivisé en deux qualités:

— MPF C10: matiére de charge constituée
d’alphacellulose et de charge minérale;

— MPF C20: matiére de charge constituée de farine
de bois et de charge minérale.

1.2 Il ne faut pas déduire, du classement précé-
dent, que les matiéres d’un type particulier sont né-
cessairement impropres a des utilisations autres
que celles indiquées, ou que telle matiére particu-
liere convient pour toutes les utilisations impliquées
par la désignation de la qualité dans laquelle elle
est rangée.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite,
constituent des dispositions valables pour la pré-
sente Norme internationale. Au moment de la pu-
blication, les éditions indiquées étaient en vigueur.
Toutenormel estisujette a révision et les parties
prenantes 'des “accords fondés sur la présente
Norme.internationale sont invitées a rechercher la
possibilité’ d’appliquer les éditions les plus récentes
des normes indiquées ci-aprés. Les membres de la
CEl et de I'ISO possédent le registre des Normes
internationales/en)vigueur a un moment donné.

1ISO 62:1980, Plastiques — Détermination de I’ab-
sorption d’eau.

ISO 75:1987, Plastiques et ébonite — Détermination
de la température de fléchissement sous charge.

ISO 171:1980, Plastiques — Détermination du facteur
de contraction des matiéres a mouler.

ISO 178:1975, Matiéres plastiques — Détermination
des caractéristiques de flexion des matiéres plasti-
ques rigides.

ISO 179:1982, Plastiques — Détermination de la ré-
sistance au choc Charpy des matiéres rigides.

ISO 180:1982, Plastiques — Détermination de la ré-
sistance au choc lzod des matiéres rigides.

ISO 181:1981, Plastiques — Détermination des carac-
téristiques d’inflammabilité de plastiques rigides
sous forme de petites éprouvettes au contact d’un
barreau incandescent.

ISO 291:1977, Plastiques — Atmosphéres normales
de conditionnement et d’essai.

1) Le type MPF C a une résistance a la chaleur supérieure au type MPF A.
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ISO 295:1974, Matiéres plastiques — Moulage par
compression des éprouvettes en matiéres thermo-
durcissables.

ISO 2577:1984, Plastiques — Matiéres a mouler ther-
modurcissables — Détermination du retrait.

ISO 2818:1980, Plastiques — Préparation des éprou-
vettes par usinage.

CEl 112:1979, Méthode d’essai pour déterminer I'in-
dice de résistance et de tenue au cheminement des
matériaux isolants solides dans des conditions hu-
mides.

CEl 167:1964, Méthodes d’essai pour la détermi-
nation de la résistance d’isolement des isolants soli-
des.

CEl 243:1967, Méthodes d’essai recommandées pour
la détermination de la rigidité diélectrique des ma-
tériaux isolants solides aux fréquences industrielles.

CE| 296:1982, Spécification des huiles isolantes neu-
ves pour transformateurs et interrupteurs.

3 Deéfinitions

Pour les besoins de la présente Norme internatio-
nale, les définitions suivantes s’appliquent.

3.1 matiére 3 mouler mélamine/phénol: Compo-
sition thermodurcissable a mouler, comportant,
comme liant, une résine mélamine/phénol qui a été
intimement mélangée avec des charges, des pig-
ments et d’autres agents chimiques, lorsqu’elle était
3 I’état non polymérisé ou seulement partiellement
polymérisée.

3.2 résine mélamine/phénol: Résine synthétique
obtenue par la réaction de mélamine et de phénol
avec des aldéhydes, en général le formaldéhyde,
par intercondensation ou par mélange physique.

4 Prescriptions générales

Les matiéres & mouler mélamine/phénol doivent
satisfaire aux caractéristiques requises appro-
priées, données dans le tableau 1.

5 Eprouvettes

Le facteur de contraction et I'indice de fluidité doi-
vent étre mesurés sur la matiére a mouler; les au-
tres caractéristiques doivent étre déterminées sur
des éprouvettes moulées, préparées comme pres-
crit dans 1I'ISO 295. Il est possible d’usiner (voir
ISO 2818) les éprouvettes dans une plague moulée
dans les conditions de moulage prescrites dans

I'ISO 295 sous réserve que ces éprouvettes donnent
des résultats qui ne difféerent pas d’une facon signi-
ficative de ceux qui sont obtenus avec les éprou-
vettes moulées.

Les éprouvettes a utiliser pour déterminer les ca-
ractéristiques données dans le tableau1, rubrique
B, doivent étre conditionnées en atmosphére am-
biante comme cela est autorisé dans I'ISO 291, &
moins que d’autres conditions ne soient prescrites
dans la méthode d’essai ou n’aient fait I’'objet d’un
accord entre les parties intéressées.

Les essais doivent débuter au minimum 16 h et au
maximum 72 h aprés que les éprouvettes auront été
moulées, sauf prescription contraire dans les mé-
thodes d’essai.

Lorsque les éprouvettes soumises a l'essai sont
moulées a partir d’une poudre qui a été préchauffée,
cela doit étre indiqué dans le rapport d’essai. Les
conditions de préchauffage ou de séchage doivent
également étre indiquées.

6 Meéthodes d’essai

Pour les essais mécaniques, il est admis d’appli-
quer la charge d’essai dans une direction autre que
celle presctite dans les méthodes d’essai indiquées,
sous réserve que les résultats obtenus ne different
pas’d’une facon significative de ceux qui sont obte-
nus lorsqueda chargeld’essai est appliquée dans la
direction (prescrite.

Lorsque la force a été appliquée dans une direction
différente de celle prescrite, il faut I'indiquer dans le
rapport d’essai.

6.1 Détermination de la contrainte de flexion
a la rupture

Voir 1SO 178. On doit utiliser cinq éprouvettes d’au
moins 80 mm de longueur, de 10 mm de largeur et
4 mm d’épaisseur.

Aussi bien dans le cas de barreaux moulés que
dans le cas d’éprouvettes découpées dans une pla-
que, les charges doivent étre appliquées parallé-
lement a la direction de la pression de moulage. La
vitesse d’essai doit étre de
2 mm/min + 0,2 mm/min.

6.2 Détermination de la résistance au choc
Charpy

Voir 1SO 179. Aussi bien dans le cas de barreaux
moulés que dans le cas d’éprouvettes découpées
dans une plaque, les charges doivent étre appli-
quées parallélement a la direction de la pression de
moulage.



6.2.1 Résilience Charpy entaillé

Voir 1SO 179, méthode 3C. On doit utiliser cinq
éprouvettes.

6.2.2 Résilience Charpy lisse

Voir I1SO 179, méthode 3D. On doit utiliser cinq
éprouvettes.

6.3 Détermination de la résistance au choc
lzod

Voir 1SO 180, méthode 2A. On doit utiliser cing
éprouvettes.

Dans le cas d’éprouvettes découpées dans une pla-
que, les charges doivent étre appliquées perpendi-
culairement a la direction de la pression de
moulage.

6.4 Détermination de la température de
fléchissement sous charge

Voir 1SO 75, méthode A. On doit utiliser deux
éprouvettes d’au moins 110'mm de Jlongueur) de
10 mm de largeur et 4 mm d’épaisseur.

6.5 Détermination de la résistance a
I'incandescence

Voir ISO 181.

6.6 Détermination de la résistance
d’isolement

Voir CEl 167. L’éprouvette, sous forme d’une plaque
lisse, doit avoir une épaisseur de
3,0 mm + 0,25 mm. Les électrodes coniques doivent
étre utilisées. Avant d’effectuer I’essai, I'éprouvette
doit &tre conditionnée (sans électrodes) dans une
étuve maintenue a 50 °C 4+ 2 °C durant 24 h + 1 h,
puis refroidie a température ambiante dans un des-
siccateur. L’éprouvette doit étre ensuite immergée
dans de I'eau distillée ou déionisée a 23 °C + 2 °C
durant 24 h + 1 h. Avant l’essai, I"éprouvette doit
étre essuyée avec du papier-buvard, du papier-filtre
ou une étoffe absorbante propre, et les électrodes
doivent étre appliquées. Le mesurage de la résis-
tance d’isolement doit étre effectué dans les 5 min
qui suivent la fin de I'immersion. On doit utiliser au
moins deux éprouvettes.

6.7 Détermination de la rigidité diélectrique
aux fréquences industrielles

Voir CEl 243. On doit utiliser au moins deux éprou-
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vettes?. Chacune doit avoir 3,0 mm + 0,25 mm
d’épaisseur et au moins 100 mm de diameétre. Cha-
que éprouvette doit étre immergée dans I'huile a
90 °C + 2 °C durant 15 min & 20 min, avant et pen-
dant I'essai. Il convient que I'huile soit de préfé-
rence une huile conforme aux prescriptions de la
CEl 296. La méthode par paliers de 20 s doit étre
utilisée.

6.8 Détermination de l'indice de résistance au
cheminement dans des conditions humides

Voir CEl 112. La solution A doit étre utilisée. Pour le
controle de qualité, la tension d’essai est autorisée.
La tension électrique appliquée doit étre la tension
correspondante prescrite dans le tableau 1. On doit
effectuer deux déterminations.

6.9 Détermination de I'absorption d’eau

Voir 180 62. On doit utiliser deux éprouvettes de
50 mm + 1 mm de diameétre et 3 mm £ 0,2 mm
d’épaisseur ou, aprés accord entre acheteur et
fournisseur, deux éprouvettes carrées de
50 mm + 9mm, de/cété, découpées dans une pla-
que moulée de 4 mm + 0,2 mm d’épaisseur. Si ce
dernier type d’éprouvette est utilisé, la caracteris-
tique requise pour I’absorption d’eau doit faire aussi
I’objet d’un accord entre acheteur et fournisseur.

6.970 Détermination de I’absorption d’eau chaude

Voir ISO 62, méthode 4.

6.9.2 Détermination de I'absorption d’eau froide

Voir 1SO 62, méthode 1.

6.10 Détermination du retrait au moulage

Voir IS0 2577. On doit utiliser deux éprouvettes.
Dans le cas de matiéres destinées au moulage par
injection ou par transfert, la méthode de préparation
des éprouvettes doit faire 'objet d’un accord entre
acheteur et fournisseur.

6.11 Détermination du post-retrait

Voir 1SO 2577. On doit utiliser deux éprouvettes.
Dans le cas de matiéres destinées au moulage par
injection ou par transfert, la méthode de préparation
des éprouvettes doit faire I'objet d’un accord entre
acheteur et fournisseur.

2) Il peut &tre nécessaire de mesurer la valeur de courte durée sur une éprouvette supplémentaire, afin de déterminer

la tension initiale a appliquer.
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7 Marquage tification du fournisseur, le type et la qualité de la

matiére, le numéro de référence du lot ainsi que le
Les matiéres a mouler réputées en accord avec les numéro de référence de la présente Norme interna-
prescriptions de la présente Norme internationale tionale.

doivent é&tre fournies en emballages portant I'iden-

Tableau 1 — Caractéristiques des matiéres a2 mouler mélamine/phénol

Les valeurs données dans ce tableau représentent la moyenne pour la caractéristique déterminée.

Type MPF A Type MPFC | J¥PS
- . I Méthode
Caractéristique Unité | Limite Qualité Qualite Qualite d’essai
MPF MPF MPF MPF MPF MPF
A10 A11 A20 c10 Cc20 E10

A)Caractéristiques déterminées sur la poudre & mouler
Facteur de contraction — max. X X X X X X 1ISO 171
Fluidité - — X X x X X X 1
B)Caractéristiques déterminées sur les éprouvettes 2}
Contrainte de flexion ala | \pa | min. | 80 80 80 70 70 60 1SO 178
rupture
Résistance au choc 3
— Charpy, entaillé kJ/m2 min. 1,5 1,5 15 1,5 1,2 1,5 1ISO 179/3C
— Charpy, lisse kJ/m?2 min. 7,0 7,0 6,0 5,0 4,0 4,0 1SO 179/3D
— lzod kJ/m? min. 1,5 1,5 1,5 1,5 1,4 1,5 ISO 180/2A
Température de fléchis- oC min 135 135 135 160 160 160 ISO 75, mé-
sement sous charge ’ thode A
Résistance a lI'incandes-
cence
— moyenne des temps de s max “) %) ") “ “) “) 1SO 181
combustion, ¢ )
— moyenne des lon- * » » N » )
gueurs détruites, L mm max. ) ) ) ) ) ISO 181
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Type
Type MPF A Type MPF C MI"F E
- . - Méthode
Caractéristique Unité | Limite Qualité Qualité Qualité d'essai
MPF MPF MPF MPF MPF MPF
A10 A1 A20 c10 Cc20 E10
Résistance d’isolement
aprés séjour de 24 h Q min. 1010 1010 1010 1010 1010 1012 CEl 167
dans l'eau
Rigidité diélectrique MV/m min. 3 3 3 3 3 6 CEl 243
Indice de résistance au v o IRC IRC IRC IRC IRC IRC CEl 112
cheminement o 500 300 175 500 500 500 o )
Absorption d’eau
ISO 62, mé-
— chaude mg max. 250 250 250 150 150 150 thode 44)
. 1SO 62, mé-
— froide mg max. 150 150 150 120 120 120 thode 14)
Retrait au moulage % max. X x x x X X I1SO 2577 %
1SO 2577 9
Post-retrait % max. X X X X X X (48h+1h
d’étuvage)

x Indique que les limites doivent faire |’objet d’un accord entre les parties intéressées.
*) Indique que les limites seront ajoutées ultérieurement.

1) Méthode d’essai a établir.

2) Des détails sur les méthodes, modes opératoires et éprouvettes a utiliser sont donnés dans I"article 6.
3) Les méthodes Charpy et Izod sont des alternatives a utiliser aprés accord entre les parties intéressées.
4) Voir 6.9 en ce qui concerne I'emploi d’un type différent d’éprouvette.

5) Voir 6.10 et 6.11 concernant la préparation des éprouvettes.
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CDU 678.632+678.652.033.3

Descripteurs: plastique, matiére a mouler, matériau thermodurcissable, résine mélamine, phénoplaste, spécification, essai,
marquage.
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