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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'lSO). L'élaboration
des Normes internationales est en général confiée aux comités techniques de I'ISO.
Chaque comité membre intéressé 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'|SO participent également aux travaux. L'ISO col-
labore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CE}) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'lSO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de '1SO qui requiérent I'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale 1ISO 8328 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 61,
Plastiques.

L’annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement & titre d'infor-
mation.
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Introduction

Les propriétés mécaniques des éprouvettes de matiéres thermoplastiques amorphes
sont principalement influencées par leur orientation moléculaire. On ne peut obtenir
des résultats d’essai reproductibles qu’en utilisant des éprouvettes présentant le méme
état d’orientation. Les méthodes pour la préparation des éprouvettes avec un retrait
spécifié sont décrites dans I'|SO 2557-1 et I'ISO 2557-2.

On peut évaluer le degré d’orientation en mesurant le retrait maximal des éprouvettes 3
une température élevée dans des conditions prescrites. Dans le domaine industriel, une
uniformité raisonnable de I'état d’orientation s’obtient lorsque le niveau de retrait maxi-
mal mesuré des éprouvettes au terme d’un traitement thermique prescrit demeure égal.
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Plastiques — Matiéres a mouler thermoplastiques
amorphes — Détermination du retrait maximal

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit une méthode pour
I'évaluation de l'orientation moléculaire d'éprouvettes de matié-
res thermoplastiques amorphes, par la détermination du retrait
longitudinal maximal aprés un traitement thermique prescrit.
Cette méthode ne convient qu’a des éprouvettes manifestant
une orientation uniaxiale prédominante, telles que des barres et
halteres pour lesquelles |'orientation a lieu dans le sens de la
longueur de I'éprouvette, ou des plaques pour lesquelles
I'orientation est paralléle a 'une des faces.

La méthode n’est pas applicable aux thermoplastiques renfor-
cés de fibres ni aux plastiques cellulaires.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par
suite de la référence qui en est faite, constituent des disposi-
tions valables pour la présente Norme internationale. Au
moment de la publication, les éditions indiquées étaient en
vigueur. Toute norme est sujette a révision et les parties pre-
nantes 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'lSO possedent le registre des Normes interna-
tionales en vigueur a un moment donné.

ISO 306 : 1987, Plastigues — Matieres thermoplastiques —
Détermination de la température de ramollissement Vicat.

ISO 2818 : 1980, Plastiques — Préparation des éprouvettes par
usinage.

3 Définitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les défini-
tions suivantes s’appliquent.

3.1 retrait, R: Variation de longueur en pourcentage d'une
portion définie d’'une éprouvette moulée lorsque celle éprou-

vette est soumise 3 un traitement thermique prescrit {(voir
article 6):

Lo— L
R="2""1% 10
Ly

.S/
*)  Huile de silicone 200 MPa/ stabilisée chaleur.

N

ou

Ly est la longueur avant traitement thermique (longueur
initiate);

L, est la longueur aprés traitement {longueur finale).

3.2 retrait maximal, R,,: Retrait mesuré quand I'éprouvette
est soumise & un traitement thermique & une température supé-
rieure & la température de transition vitreuse du matériau et qui
est suffisamment importante pour que le degré du retrait ne soit
pas fonction de faibles variations dans la durée de chauffage ou
la température.

4 Appareillage

Matériel courant de laboratoire, et

4.1 Enceinte de chauffage, thermorégulée, dotée d'une
capacité thermique élevée de sorte que la température prescrite
reste constante 3 + 2 °C et soit de nouveau atteinte en moins
de 1 min aprés Vinstallation des éprouvettes dans I'enceinte.

Pour obtenir le chauffage rapide des éprouvettes par des
moyens simples, il est recommandé d’'augmenter la capacité
thermique de I'enceinte, par exemple en prévoyant une boite a
éprouvettes d'une capacité thermique élevée et d'un faible
volume utile. Les figures 1 et 2 représentent une telle boite a
éprouvettes, a titre d’exemple. Elle se compose de deux blocs
métalliques séparés par deux cales d’épaisseur — par exemple
13 mm pour des éprouvettes d'une épaisseur maximale de
6,5 mm, ou 25 mm pour des éprouvettes d'une épaisseur maxi-
male de 13 mm — et d'un fond métalligue d’environ 5 mm
d’épaisseur.

L'ensemble, c’'est-a-dire la boite 3 éprouvettes et le support
d’éprouvettes (4.2), est placé dans un four adapté. Une plaque
résistante 3 la chaleur est placée devant I'ensemble pour éviter
une chute de température a 'ouverture de la porte du four. La
plaque résistante & la chaleur est pourvue d'une fente permet-
tant I'introduction ou le retrait du support d’éprouvettes (voir
figure 2).

4.2 Support d’'éprouvettes, consistant en une fine plaque
métallique, par exemple en aluminium, enduite d'un lubrifiant
adéquat tel qu'un mélange de 20 parties en masse de talc et de
80 parties en masse d’huile de silicone *).
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4.3 Appareil de mesure: comparateur & cadran ou autre
appareil permettant de mesurer la longueur de |'éprouvette a
0,1 mm prés.

5 Eprouvettes

5.1 Préparation

Sauf prescription contraire, I'éprouvette doit étre constituée
par la partie centrale, 30 mm de longueur, d’une pigéce moulée
présentant une orientation majoritairement uniaxiale (par exem-
ple haltéres, barres moulées ou barres découpées dans des pla-
ques) et doit étre réalisée par usinage conformément a la
méthode 3 de I'ISO 2818 : 1980.

Les éprouvettes doivent étre préparées dans la portion paralléle
des éprouvettes en forme d'haltére ou de barre, leur longueur
étant ramenée 4 30 mm par découpe d'un trongon semblable
aux deux extrémités. La surface des extrémités de I'éprouvette
ainsi obtenue doit étre paralléle et lisse.

NOTE — Pour évaluer les résultats sur des éprouvettes d’une longueur
supérieure & 30 mm, il y a lieu de se rappeler que le retrait peut étre
inférieur & celui qui est mesuré sur un troncon de 30 mm.

5.2 Nombre d’éprouvettes

Cing éprouvettes doivent étre utilisées pour chaque détermina-
tion.

6 Mode opératoire

Mesurer, 8 0,1 mm pres, la longueur entre les axes des deux
faces opposées de I'éprouvette & 23 °C + 2 °C, leur moyenne
étant retenue comme longueur initiale L.

Porter I'enceinte de chauffage (4.1) et la boite a éprouvettes (si
elle est utilisée) a la température prescrite dans la norme de pro-
duit applicable. Dans le cas ou la température n’est pas pres-
crite, utiliser la température de 170 °C pour ies matiéres d'une
température de transition vitreuse, Tg, inférieure & 120 °C.
Pour les matiéres d'une température de transition vitreuse
supérieure a 120 °C, la température doit étre celle du point de
ramollissement Vicat (déterminée conformément a I'1SO 306)
+ 50 °C.

Placer les éprouvettes sur le support d’éprouvettes (4.2} enduit
de lubrifiant, placer le support d'éprouvettes avec les éprouvet-
tes dans la bofte & éprouvettes (si elle a été utilisée) et mettre
I'ensemble (boite & éprouvettes et support d'éprouvettes) dans
I'enceinte de chauffage. Sauf prescription contraire dans la
norme de produit applicable, chauffer les éprouvettes durant
30 min.

Apreés la durée prescrite, retirer les éprouvettes de I'enceinte de
chauffage tout en les laissant sur leur support et les laisser
refroidir & I'air immobile, le support reposant sur une surface
calorifuge. Lorsqu’elles ont atteint 23 °C + 2 °C, mesurer la
longueur entre les axes des deux faces opposées a 0,7 mm
prés, la moyenne des deux étant notée comme longueur finale
L (voir figure 3).

Etant donné que le retrait de I'éprouvette décroit de la surface
vers le centre, ce dernier rétrécit moins; une protubérance
apparait donc comme le montre la figure 3. Ne pas en tenir
compte lors du mesurage de L.

7 Expression des résultats

Calculer le retrait maximal pour chaque éprouvette. Noter le
retrait maximal de la piéce moulée a I'essai en prenant la
moyenne arithmétique des cing résultats, arrondie au nombre
entier le plus proche.

8 Rapport d’essai
Le rapport d'essai doit contenir les indications suivantes:

a) référence a la présente Norme internationale;

b) identification compléte de la matiére a mouler (type,
désignation, etc.);

c) détails concernant la préparation des piéces moulées et
des éprouvettes;

d) détails concernant I'essai de retrait:

1) température d’essai,
2} durée de chauffage,

3) longueurs initiale et finale des éprouvettes;

e) valeurs individuelles du retrait maximal, ainsi que leur
moyenne arithmétique.
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Bloc métallique (250 mm x 250 mm x 50 mm)
Cale d’'épaisseur (20 mm x 250 mm X 13 mm ou 25 mm)

Surface d’appui de la bofte & éprouvettes

Fond métallique (100 mm x. 250 mm x 5 mm)

Plaque résistante a la chaleur (épaisseur environ 10 mm)

Forure pour thermocouple

Support d’'éprouvettes (fine plaque métallique)

:
\
@EOEEEE®

Eprouvette

Figure 1 — Modéle de boite & éprouvettes dans I'enceinte de chauffage

Voir le dernier alinéa L= l1+ L'1'
de l'article 6 1= 2
Voir figure 1 pour la légende
Figure 2 — Boite a éprouvettes Figure 3 — Mesurage de la longueur moyenne aprés retrait



