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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation {comités membres de
['1SO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée
aux comités techniques de I''SO. Chague 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 gouverne-
mentales, en liaison avec I''1SO participent également aux travaux. L'I1SO
collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale
(CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme
Normes internationales requiert |'approbation de 75 % au moins des co-
mités membres votants.

La Norme internationale 1SO 9352;a/été|élaborée/panle comité technique
ISO/TC 61, Plastiques, sous-comité SC 2, Propriétés mécaniques.

Cette deuxieme édition annule et remplace la~ premiére édition
{ISO 9352:1989), dont elle constitue une révision mineure.

L'annexe A fait partie intégrante,de laprésente/Norme internationale:
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Plastiques — Détermination de la résistance a l'usure par

galets abrasifs

1 Domaine d'application

1.1 La présente Norme internationale prescrit une
méthode générale pour la détermination de la résis-
tance & l|'usure par abrasion des plastiques sous
{'action de galets abrasifs. Elle s'applique également
aux éprouvettes moulées, aux piéces et aux produits
finis.

1.2 Les conditions particulieres de |'essai et le mode
d'expression des résultats peuvent différer selon le
type de matériau. Les conditions’ d'essai et la mé-
thode particulieére sont prescrites dans les normes af-
férentes a chaque matiére ou produit.

La méthode ne s'appliqgue ni aux matériaux alvéo-
laires, ni aux peintures.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions
qui, par suite de la référence qui en est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente
Norme internationale. Au moment de la publication,
les éditions indiquées étaient en vigueur. Toute norme
est sujette & 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-
apres. Les membres de la CEl et de I'lSO possédent
le registre des Normes internationales en vigueur & un
moment donné.

ISO 48:1994, Caoutchouc vulcanisé ou thermo-
plastique — Détermination de la dureté (dureté
comprise entre 10 et 100 DIDC).

ISO 291:1977, Plastiques — Atmospheres normales
de conditionnement et d'essai.

ISO 293:1986, Plastiques — Moulage par compres-
sion des éprouvettes en matiéres thermoplastiques.

ISO 294:1995, Plastiques — Moulage par injection
des éprouvettes en matériaux thermoplastiques.

ISO 295:1991, Plastiques — Moulage par compres-
sion des éprouvettes en matériaux thermodurcis-
sables.

SO 2818:1994, Plastiques — Préparation des éprou-
vettes par usinage.

ISO 6506:1981, Matériaux métalliques — Essai de
dureté — Essai Brinell.

ISO 6507-1:1982, Matériaux métalliques — Essai de
durete +— Essai Vickers — Partie 1: HV 6 4 HV 100.

3 Définitions

Pourles besoins de 'la présente Norme internationale,
les définitions suivantes s'appliquent.

3.1 galet abrasif: Petite meule abrasive ou galet
garni d'un papier abrasif.

3.2 usure par abrasion: Perte progressive de
matiére de la surface opérée d'un plastique résultant
de I'action coupante ou éraflante d'un galet abrasif.

4 Principe

Deux galets abrasifs sont appliqués sur I'éprouvette
sous une charge donnée. L'usure obtenue aprés une
rotation de |'éprouvette d'un nombre de tours déter-
miné est caractérisée par une méthode appropriée
(par exemple, perte de masse, perte de volume, perte
de propriétés optigues).

5 Appareillage
5.1 Abrasimétre

L'éprouvette est placée sur un disque rotatif mQ par
un moteur. Une paire de galets abrasifs, tournant
librement sur leur axe, est appliquée sur I'éprouvette
dans une position définie et sous une charge
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déterminée. La figure 1 montre la disposition relative
de ces différents éléments. L'appareil doit étre
conforme aux prescriptions suivantes.

5.1.1 Le disque support de ['‘éprouvette doit étre
plan et fixé sur son arbre moteur. Lorsque le disque
est en rotation, aucun point d'un cercle de 45 mm de
rayon tracé a sa surface horizontale ne doit osciller
verticalement de plus de 0,05 mm autour de sa
position moyenne. Le disque doit avoir un diamétre
nominal de 100 mm et sa fréquence de rotation doit
étre de 72 tr/min a 60 Hz et 60 tr/min & 50 Hz.

5.1.2 les galets abrasifs doivent étre portés par
deux bras symétriques pouvant osciller librement
autour d'un axe horizontal. Les moyens de fixation
des galets doivent permettre une rotation libre a 'aide
de roulement a billes par exemple. En position
d'essai, les moyeux doivent étre coaxiaux et situés de
facon telle que la projection verticale de leur axe
commun sur le plan du disque support de I'éprouvette
soit 4 19,1 mm £ 0,1 mm d'une paralléle passant par
I'axe du disque (voir figure 1).

La distance entre les faces internes des galets
abrasifs doit étre de 52,4 mm £ 0,2 mm.

Chaque bras doit étre construit de fagon a pouvoir
recevoir un contrepoids permettant: d'équilibren sa
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masse et celle du galet abrasif et des surcharges de
masse connue {voir 5.4).

5.1.3 Les galets abrasifs doivent étre de forme
cylindrique. lls doivent comporter un trou axial per-
mettant de les fixer sans jeu sur les moyeux portés
par les bras.

lls doivent étre constitués

— soit de matiére abrasive {meule abrasive).
L'épaisseur doit étre de 12,7 mm = 0,1 mm, et
leur diameétre extérieur de 51,6 mm * 0,1 mm
lorsque les galets sont neufs et, en aucun cas
inférieur a 44,4 mm;

— soit d'un disque métallique, revétu a la périphérie
d'une couche de 6 mm de caoutchouc vulcanisé
de dureté 50DIDC a 55DIDC (dureté inter-
nationale conformément a I'lISO 48) sur laquelle
est collée, sans discontinuité ni recouvrement,
une bande de papier abrasif (par exemple a l'aide
d'un ruban adhésif double face). Le galet abrasif
doit avoir une épaisseur de 12,7 mm + 0,2 mm et
un diametre de 51,6 mm + 0,2 mm. La largeur du
papier abrasif doit étre celle prescrite dans la
nerme particuliere - de la;matiére (ou du produit).

Tableau 1 — Guide pour ie choix des meules

Gamme de la charge Nombre
. . Type ce: recommandée . . approximatif de
Désignation de meule Composition Action abrasive grains par
N centimétre carré
CS10 Souple Ca(_)utchoup et 49398 Douce 1420
grain abrasif
CS10F Souple Caoutchouc et grain 2,544,9 Tres douce 1420
abrasif
cs17 Souple Caoutchouc et grain 49298 Sévere 645
abrasif
H10 Rigide Vitrifié 43398 Grossiére 1160
H18 Rigide Vitrifié 49398 Mi-grossiére 1160
H22 Rigide Vitrifié 49398 Trés grossiére 515
H38 Rigide Vitrifié 2,5:4,9; Trés fine 5785
9,8 Dure
NOTES
1 Dans les conditions normales, la série de meules «CS» doit étre utilisée pour I'essai d'une éprouvette souple; la série de meules «H» pour
|'essai d'éprouvettes rigides.
2 Les meules CS10F sont sujettes a une détérioration due au vieilissement du caoutchouc, en particulier en atmosphéres a forte
concentration d'ozone. |l est donc important d'utiliser ces meules avant la date de péremption figurant sur la meule.
3 Lors de la rectification (voir 8.10), le nombre recommandé de tours pour les meules CS10, CS10F et CS17 est de 25 a 50.
4 Les résultats provenant de différentes meules, méme si elles sont du méme type, peuvent ne pas toujours étre comparables.
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. Dimensions en millimeétres
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Figure 1 — Schéma de principe de I'appareillage
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La qualité de la meule ou du papier abrasif a utiliser
doit étre précisée dans chague norme de matiére {ou
de produit). Se référer au tableau 1 comme guide pour
la sélection des galets abrasifs appropriés. Les pro-
priétés du pouvoir abrasif des galets peuvent étre
caractérisées, si elles sont demandées, par la mé-
thode donnée dans 'annexe A.

5.1.4 Le dispositif d'aspiration sous vide des parti-
cules produites par l'usure doit comporter deux buses
d'aspiration au-dessus de la zone d'usure de |'éprou-
vette. L'une des buses doit étre située entre les
galets abrasifs et l'autre de fagon diamétralement
opposée (voir figure 1). L'orifice de chaque buse doit
avoir un diametre inférieur de 8 mm + 0,5 mm et sa
distance a |'éprouvette doit étre maintenue a 1,5 mm
+ 0,6 mm. Lorsque les buses sont fermées, la dépres-
sion doit étre de 1,5 kPa a 1,6 kPa.

5.1.5 L'appareil doit étre équipé d'un dispositif per-
mettant d'arréter 'essai aprés un nombre prédéter-
miné de tours du disque rotatif.

5.1.6 Pour |'essai d'éprouvettes de faible épaisseur
ou en plastiques souples, I'appareil doit étre équipé
d'un anneau de bridage capable de maintenir ces
éprouvettes sur le disque support.

5.2 Enceinte conditionnée, permettant de mainte-
nir une atmosphére de 23°C+2°C et (50:+5h/%
d'humidité relative, conformément a I'ISO 291.

5.3 Plaques de zinc de référence, destinées a
I'étalonnage du pouvoir abrasif des  galets™ {voir
annexe A).

5.4 Masses additionnelles, pour charger chaque
galet abrasif conformément a la norme particuliere de
la matiére (ou du produit).

5.5 Appareil pour la rectification des meules, per-
mettant 'élimination des débris d'usure et d'assurer
simultanément la perpendicularité de son contact
avec |'éprouvette.

5.6 Appareillage permettant ['estimation de
I'usure, conformément a la norme particuliére de la
matiére (ou du produit).

6 Eprouvettes

6.1 Formes et dimensions

Les éprouvettes doivent étre

— soit des disgues de 100 mm de diamétre nominal;
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— soit des octogones obtenus en coupant les angles de
carrés de 100 mm de c6té nominal, lorsque
I'utilisation de I'anneau de bridage (voir 5.1.6) n'est
pas nécessaire.

Leur épaisseur doit étre uniforme et comprise entre
0,5 mm et 10 mm.

6.2 Préparation des éprouvettes

Les éprouvettes doivent étre obtenues par moulage
conformément a I''SO 293, I'ISO 294 ou I'ISO 295, ou
par usinage conformément a I'ISO 2818. Chaque éprou-
vette doit posséder un trou central de 6,35 mm de
diamétre pour recevoir l'axe du disque rotatif.

6.3 Nettoyage des éprouvettes

La surface des éprouvettes doit étre nettoyée a l'aide
d'un solvant neutre et volatil convenable, ou d'une solu-
tion légérement savonneuse, choisir selon les prescrip-
tions de la norme particuliere de la matiere (ou du
produit) ou par accord entre les parties intéressées.

ATTENTION — L'utilisation d'un nettoyant (méme
volatil) peut affecter les caractéristiques d'abrasion.

6.4 Nombre d'éprouvettes

Les-nombre: d'éprouvettessest fixé par la norme particu-
liere)devla matiére (ou du produit). En I'absence d'indica-
tions, il doit étre au minimum de trois.

7 Conditionnement des éprouvettes

Les éprouvettes doivent étre conditionnées dans l'en-
ceinte (5.2) conformément aux prescriptions de la norme
particuliere de la matiére (ou du produit) et, en ['absence
de celles-ci durant au moins 48 h avant I'essai.

NOTE 1 Certaines normes prescrivent également le condi-
tionnement du galet abrasif ou du papier abrasif.

8 Mode opératoire

8.1 L'essai doit étre effectué dans l'enceinte (5.2)
ou dans une chambre & atmosphére controlée ayant
les mémes caractéeristiques.

8.2 Procéder, sur chague éprouvette, aux mesures
préliminaires prescrites dans la norme particuliére de
la matiére (ou du produit) {(voir ATTENTION en 8.3).
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8.3 Fixer |'éprouvette sur le disque porte-éprouvette.

ATTENTION — Au cours des opérations 8.2 et 8.3,
prendre soin de ne pas polluer la surface soumise
a l'essai, par exemple avec de I'huile par contact
des doigts.

8.4 Equiper I'appareil des galets abrasifs (5.1.3) pré-
vus dans la norme particuliere de la matiére (ou du
produit) en évitant soigneusement de toucher la zone
cylindrique abrasive. Abaisser les bras et déposer déli-
catement les galets abrasifs sur |'éprouvette.

Le pouvoir abrasif des galets (meules ou papier abrasif)
peut étre vérifié par la méthode donnée dans l'annexe A.
Dans le cas de galets abrasifs, cette opération doit &tre
suivie d'une rectification a l'aide de |'appareil (5.5).

8.5 Régler la charge agissant sur chaque galet abra-
sif & la valeur prescrite dans la norme particuliére de la
matiere (ou du produit) en utilisant les contrepoids et
les masses additionnelles (5.4).

8.6 Régler la position du dispositif d'aspiration
(5.1.4).

8.7 Programmer ie nombre de tours a la valeur pres-
crite dans la norme particuliere de la matiére (ou du
produit}), ou convenue entre les partiesyintéresseées, a
I'aide du dispositif {(5.1.5) (voir aussi note 2 ci-dessous).

8.8 Mettre en marche le moteur commandant la
rotation de I'éprouvette et le dispositif d'aspiration
(5.1.4).

8.9 Lorsque le nombre de tours prévu estadecompli
et le moteur arrété, prélever |'éprouvette et procéder
aux mesures finales prévues dans la norme particu-
liere (ou du produit).

NOTE 2 Dans certaines normes, le nombre de tours n'est
pas fixé mais un examen périodique de la surface usée est
prescrit, I'essai étant arrété lorsqu'un seuil de dégradation
défini est obtenu.

8.10 Lorsque des galets abrasifs sont utilisés, les
rectifier avant chaque essai a l'aide de I'appareil (5.5),
de maniére que la piste abrasive soit rigoureusement
cylindrigue et que les arétes entre la piste et les faces
latérales soient franches, sans rayon de raccorde-
ment.

Lorsque des meules revétues de papier abrasif sont
utilisées, renouveler le papier abrasif aprés 500 tours
ou lorsqu'il y a colmatage ou perte d'abrasif. Le
colmatage du papier abrasif dépend du matériau.
Avec un materiau mou comme de la cire, contrbler le
papier abrasif tous les 25 tours. Dans tous les autres
cas, controler le papier abrasif tous les 50 tours ou
100 tours. Les galets abrasifs sont moins sujets au
colmatage et doivent étre controlés tous les 50 tours
a 100 tours (nettoyés si nécessaire a l'aide d'une
brosse métallique).
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9 Expression des résultats

Les résultats doivent étre exprimés de |'une des
facons suivantes:

a) par la variation d'une caractéristigue aprés un
nombre de tours déterminé, par exemple variation
d'épaisseur, de masse, de volume, de diffusion
lumineuse; dans ce cas, la valeur moyenne doit
étre calculée pour les éprouvettes soumises &
l'essai;

b) par le nombre de tours nécessaire a |'obtention
d'une dégradation prédéfinie de I'aspect; dans ce
cas, la valeur obtenue doit en général étre
arrondie au multiple de 25 tours le plus proche;

¢) par la perte de masse, en kilogrammes pour 1 000
tours d'abrasion, pour un essai effectué selon un
ensemble de conditions utilisant des matériaux de
masses volumiques voisines;

d) par la perte de volume, en millimétres cubes pour
1000 tours d'abrasion, si 'on compare des
matériaux de différentes masses volumiques.

10, Fidélité

la fidélité;de cette méthode d'essai n'est pas connue
car'les ‘données interlaboratoires ne sont pas dispo-
nibles. Il faut admettre que la fidélité de la méthode
d'essai dépend de la méthode d'évaluation de {'usure
a/labrasion) retenue; likfaut s'attendre a des résultats
différents lorsqu'on évalue la perte de masse, la perte
de volume, la perte des propriétés optiques, etc.
Cette méthode peut ne pas étre appropriée pour étre
utilisée dans des spécifications ou en cas de contes-
tation des résultats tant que des données interlabora-
toires ne sont pas disponibles.

11 Rapport d'essai

Le rapport d'essai doit contenir les indications sui-
vantes:

a) référence a la présente Norme internationale et 3
la norme particuliere de la matiére (ou du produit)
soumis(e) a l'essai, si elle existe;

b) identification de la matiére ou du produit soumis(e)
& l'essai;

¢} identification de I'abrasif utilisé (meule ou papier)
et, s'il y a lieu, son pouvoir abrasif caractérisé
dans les conditions décrites dans |'annexe A;

d) mode de nettoyage de la surface de I'éprouvette;

e) charge appliquée sur chaque galet abrasif;



ISO 9352:1995(F)

f) nombre de tours programmé (lorsque celui<Ci
n'est pas le résultat de 'essai);

g) valeur individuelle de chaque détermination et
valeur moyenne, en précisant éventuellement la
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référence de la méthode de caractérisation de
'usure;

h) toutes particularités de I'essai {remplacement du
papier abrasif, nettoyage, conditionnement, etc.}.



©1S0O

ISO 9352:1995(F)

Annexe A
(normative)

Détermination du pouvoir abrasif des galets abrasifs

Le pouvoir abrasif des galets abrasifs doit étre déter-
miné dans les conditions définies dans la norme parti-
culiere de la matiére (ou du produit). Il est caractérisé
par la perte de masse d'une plague de zinc de réfé-
rence, aprés un nombre de tours prescrit.

A.1 Eprouvette de référence

L'éprouvette de référence doit &tre prélevée dans une
feuille de zinc pur & au moins 99 % et d'épaisseur
0,7 mm & 0,8 mm, prétraitée a 200 °C durant 90 min.

La dureté Vickers de la surface de cette feuille, mesu-
rée conformément a I'lSO 6507-1, doit étre de
42 HV 100 + 2 HV 100 ou la valeur correspondante en
unités Brinell mesurée conformément a I'lSO 6506.

A.2 Mode opératoire

Nettoyer |'éprouvette de référence a I'aide d'acétone,
la peser & 1mg prés et la soumettre a l'essai
conformément au mode opératoire prescrit dans;d'ar:
ticle 8. La charge appliquée.et. le. nombre de,tours
doivent &tre ceux prescrits dans la norme particuliére
de la matiére {ou du produit). En l'absence d'indica-
tions, utiliser une charge de 4,9 N et un nombre de
tours égal & 1 000.

Aprés |'essai, peser & nouveau l'éprouvette a 1 mg
pres.

A.3 Expression des résultats

Le pouvoir abrasif des galets utilisés (meule ou papier
abrasif) doit étre caractérisé par la perte de masse ou
de volume calculée pour un nombre de tours égal a
1 000, ou comme prescrit dans la norme particuliére
de la matiére (ou du produit).

A.4 Fréquence d'étalonnage

A.4.1 Dans le cas d'une meule, il est recommandé
d'étalonner les galets a leur réception et de répéter
cette opération tous_les 3 mois. Aprés chaque étalon-
nage, les' galets  doivent étre rectifies en vue du
premier essai.

A.4.2 Dans le cas du papier abrasif, I'étalonnage doit
étre effectué sur un échantillon représentatif et I'essai
doit étre effectué avec une portion non utilisée du
papier--abrasif. 1"est“ recommandé d'étalonner le
papier’a sa réception et de répéter |'opération tous les
3 mois ou selon les conditions définies dans la norme
particuliére de la matiére (ou du produit).
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