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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de norma-
lisation (comités membres de I'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux comités
techniques de I''SO. 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'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique interna-
tionale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.

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

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments de la présente partie de I''SO 8257 peuvent faire I'objet
de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne pas
avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

La Norme internationale 1SO 8257-2 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 61, Plastiques, sous-comité
SC 9, Matériaux thermoplastiques:

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition;(1ISQ.8257-2:1990), dont elle constitue une révision
technique.

L'ISO 8257 comprend les parties suivantes, présenteées sous-e titre général Plastiques — Poly(méthacrylate de mé-
thyle) (PMMA) pour moulagéietextrusion: '

— Partie 1: Systéme de désignation et base de spécification

— Partie 2: Préparation des éprouvettes et détermination des propriétés

La présente version corrigée de I''SO 8257-2:2001 inclut la correction suivante. Le Tableau 3 a été modifié: le signe

«moins que» (<) a été enlevé, parce qu'il n'avait aucune signification, des dimensions des éprouvettes pour la résis-
tance au choc Charpy sur éprouvette non entaillée (sixieme propriété dans le tableau).

iv © ISO 2001 — Tous droits réservés



NORME INTERNATIONALE ISO 8257-2:2001(F)

Plastiques — Poly(méthacrylate de méthyle) (PMMA) pour moulage
et extrusion —

Partie 2:
Préparation des éprouvettes et détermination des propriétés

1 Domaine d'application

1.1 Laprésente partie de I''SO 8257 prescrit les conditions de moulage d'éprouvettes de matériaux PMMA dans un
état défini, ainsi que des méthodes pour le mesurage de leurs caractéristiques. Toute caractéristique figurant dans la
présente partie de I''SO 8257 et faisant I'objet d'une référence en combinaison avec I''SO 180 doit étre déterminée
selon la méthode indiquée dans la présente partie de I''SO 8257.

1.2 Elle n'indique pas de valeurs pour ces caractéristiques. Celles qui sont retenues pour la désignation des maté-
riaux PMMA pour moulage et extrusion sont indiquées dans I''SO 180. Les autres caractéristiques doivent étre dé-
terminées par les méthodes appropriées auxquelles il est fait référence dans la présente partie de I''SO 8257.

1.3 Les valeurs déterminées conformémenta‘'la presente partie de'I''SO 8257 ne'seront pas nécessairement iden-
tiques a celles qui sont obtenues en utilisant.des éprouvettes dedimensions différentes et/ou préparées selon des
modes opératoires différents. Elles peuvent ‘€galement ‘étre” influencées par les colorants et autres additifs. Les va-
leurs obtenues pour les caractéristiques d'un objet moulé dépendent de la matiére a mouler, de la forme de I'éprou-
vette, de la méthode d'essai et de I'état d'anisotropie. Cée dernier est fonction du seuil d'injection et des conditions de
moulage, par exemple de lajtempérature;deila pression-ous dellalvitesse diinjection.-On doit également tenir compte
de tout traitement ultérieur, par exemple duscenditionnement ©u du(recuit.

1.4 Le passé thermique et les tensions internes de I'éprouvette peuvent influencer fortement ses propriétés
thermomécaniques et sa résistance a la fissuration sous contrainte dans un environnement donné. Les propriétés
électriques sont moins fortement influencées; elles dépendent surtout de la composition chimique de la matiere a
mouler.

2 Conformité

Dans l'article 3, 'année de publication de chaque référence normative a été établie de maniere spécifique. Pour pou-
voir prétendre a la conformité avec la présente partie de I''SO 8257, il est indispensable que I'utilisateur ne se référe
gu’aux éditions données et non a des éditions plus anciennes ou plus récentes.

3 Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la référence qui y est faite, consti-
tuent des dispositions valables pour la présente partie de I''SO 8257. Pour les références datées, les amendements
ultérieurs ou les révisions de ces publications ne s'appliquent pas. Pour les références non datées, la derniere édi-
tion du document normatif en référence s'applique. Les membres de I'ISO et de la CEl possédent le registre des Nor-
mes internationales en vigueur.

ISO 62:1999, Plastiques — Détermination de I'absorption d'eau

ISO 75-2:1993, Plastiques — Détermination de la température de fléchissement sous charge — Partie 2: Plastiques
et ébonite

© 1SO 2001 — Tous droits réservés 1
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ISO 175:1999, Plastiques — Méthodes d'essai pour la détermination des effets de I'immersion dans des produits
chimiques liquides

ISO 178:1993, Plastiques — Détermination des propriétés en flexion
ISO 179:1993, Plastiques — Détermination de la résistance au choc Charpy
ISO 180:1993, Plastiques — Détermination de la résistance au choc lzod

ISO 294-1:1996, Plastiques — Moulage par injection des éprouvettes de matériaux thermoplastiques — Partie 1:
Principes généraux, et moulage des éprouvettes a usages multiples et des barreaux

ISO 306:1994, Plastiques — Matiéres thermoplastiques — Détermination de la température de ramollissement Vicat
(VST)

ISO 489:1999, Plastiques — Détermination de l'indice de réfraction

ISO 527-2:1993, Plastiques — Détermination des propriétés en traction — Partie 2: Conditions d'essai des plasti-
gues pour moulage et extrusion

ISO 604:1993, Plastiques — Détermination des propriétés en compression

ISO 1133:1997, Plastigues — Détermination de l'indice de fluidité a chaud des thermoplastiques, en masse (MFR)
et en volume (MVR)

ISO 1183:1987, Plastiques — Méthodes pour déterminer la masse volumique et’la densité relative des plastiques
non alvéolaires

ISO 1628-6:1990, Plastiques — Détermination de l'indice de viscosité et de l'indice limite de viscosité — Partie 6:
Polyméres de méthacrylate de méthyle

ISO 2039-1:1993, Plastiques — Détermination de'la durete —=Partie 1% Méthode de pénétration a la bille
ISO 2039-2:1987, Plastiques — Détermination de la dureté — Partie 2: Dureté Rockwell
ISO 3167:1993, Plastiques — Eprouvettes & usages multiples

ISO 6721-2:1994, Plastiques — Détermination des propriétés mécaniques dynamiques — Partie 2: Méthode au
pendule de torsion

ISO 8257-1:1998, Plastiques — Poly(méthacrylate de méthyle) (PMMA) pour moulage et extrusion — Partie 1: Sys-
teme de désignation et base de spécification

ISO 10350-1:1998, Plastiques — Acquisition et présentation de caractéristiques intrinséques comparables —
Partie 1: Matériaux pour moulage

ISO 13468-1:1996, Plastiques — Détermination du facteur de transmission du flux lumineux total des matériaux
transparents — Partie 1: Instrument & faisceau unique

4 Préparation des éprouvettes

4.1 Généralités

Il est essentiel de toujours préparer les éprouvettes selon le méme mode opératoire en appliquant les mémes
conditions de mise en ceuvre. Les modes opératoires a suivre dépendent du matériau PMMA concerné et sont
indiqués dans les paragraphes qui suivent.
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4.2 Traitement des matériaux avant moulage

Avant la mise en ceuvre, la matiére & mouler doit étre préséchée pendant 24 h dans une étuve a 80 °C. En cas de
litige, se reporter a la notice du fabricant.

4.3 Préparation des éprouvettes

4.3.1 Exigences générales

Les éprouvettes doivent étre préparées par moulage par injection conformément a I''SO 294-1, dans les conditions
spécifiees de 4.3.2 a 4.3.6.

4.3.2 Température de la matiére fondue

4.3.2.1 Généralités

Les matériaux PMMA pour moulage sont désignés en utilisant un numéro-code représentant la valeur de la tempé-
rature de ramollissement Vicat (VST), un numéro-code représentant la valeur de l'indice de fluidité a chaud (MFR) et,
facultativement, un numéro-code représentant la valeur de l'indice de viscosité (VN). Pour les détails de ce systéeme
de désignation, en particulier les numéros-codes utilisés, voir I''SO 180. Dans les cas ou la désignation inclut seule-
ment les numéros-codes pour VST et MFR, Ja température de la matiére fondue utilisée pour le moulage des éprou-
vettes peut étre déterminée a partir du numéro-code MFR (voir 4.3.2.2). Si le numéro-code pour VN est également
utilisé pour la désignation, la températuretdela matiere fandue peut aussi étre déterminée a partir des nombres-co-
des VST et VN (voir 4.3.2.3). Il convient de noter que, pour le moulage de matériaux ayant des valeurs de MFR com-
prises entre 1 g/10 min (numéro-code 015) et 16.g/10 min_(numéro-code 120), il y a peu de différence entre les
températures de la matiére fondue calculées a partir du.numero-code MFR et celles calculées a partir des numéros-
codes ST et VN. Cependant, pour le moulage de matériaux a I'extérieur de cette fenétre, la température de I'état fon-
du doit étre uniqguement déterminée a partir des nombres-codes VST et VN.

Lors de la préparation des échantillons, la température de I'état fondu doit &tre maintenue constante & + 3 °C prés.

4.3.2.2 Température de la matiére fondue sur la base du nombre-code de I'indice de fluidité a chaud (MFR)

Choisir la température de I'état fondu appropriée d'aprés le Tableau 1.

Tableau 1 — Température de I'état fondu en fonction du nombre-code MFR

Température de I'état fondu
Nombre-code MFR o
005 270
015 260
030 250
060 240
120 230
240 220

EXEMPLE
Désignation du matériau de moulage: ISO 8257-PMMA,MLN,108-030

Température de I'état fondu = 250 °C

© 1SO 2001 — Tous droits réservés 3
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4.3.2.3 Température de la matiére fondue déterminée sur la base des nombres-code VST et VN

Calculer la température a I'état fondu, en degrés Celsius, a partir de I'équation

Température de I'état fondu = nombre-code VST + 130 + ayn

Ou ayy est un nombre qui dépend du nombre-code VN comme indiqué dans le Tableau 2.
Tableau 2 — Valeur de ayyn en fonction du nombre-code VN

Nombre-code VN ayN
43 0
53 10
63 20
73 30
83 40
93 50

EXEMPLE
Désignation du matériau de moulage: ISO 8257-PMMA,MLN,108-030-53
Température de I'état fondu = 108 + 130 + 10 = 248 °C

4.3.3 Température du moule

La température du moule, exprimée en degrés Celsius; est donnée par I'éguation

Température du moule = nombre-code de la VST - 40
La température du moule doit étre maintenue constante a & 3°C pres.

EXEMPLE
Matériau & mouler ISO 8257-PMMA,MLN,108-030-53

Température du moule = 68 °C

4.3.4 Vitesse moyenne d'injection

La pression d'injection doit étre ajustée de sorte que la vitesse moyenne d'injection soit de 200 mm/s &= 100 mm/s.

4.3.5 Pression de maintien

La pression de maintien doit étre ajustée afin d'obtenir des éprouvettes ne présentant que des retassures minimes.

4.3.6 Durée de refroidissement

La durée de refroidissement doit étre de 50s =5 s.

5 Conditionnement

Les éprouvettes doivent étre conditionnées dans une étuve pendant 16h a une température de
(nombre-code VST — 25) °C. La température de conditionnement doit &tre maintenue constante a £ 3 °C.

4 © ISO 2001 — Tous droits réservés
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Aprés le conditionnement en étuve, les éprouvettes doivent étre conditionnées pendant au moins 24 h a (23 +2) °C
et (50 & 5) % d'humidité relative, sauf les éprouvettes pour vérification de certaines caractéristiques thermiques et
«autres» caractéristiques physiques indiquées dans les Tableaux 3 et 4 qui, aprés le conditionnement en étuve, sont
refroidies pendant au moins 1 h dans un dessiccateur & (23 & 2) °C. L'essai doit avoir lieu immédiatement aprés le
retrait des éprouvettes hors du dessiccateur.

6 Deétermination des caractéristiques

Les normes, instructions complémentaires et notes données dans I''SO 10350-1 doivent étre utilisées pour la déter-
mination des caractéristiques et la présentation des données. Tous les essais doivent étre réalisés dans I'atmosphe-
re normale de (23 & 2) °C et (50 =+ 5) % sauf indication contraire explicite dans les Tableaux 3 et 4.

Le Tableau 3 a été établi a partir de I''SO 10350-1 et les caractéristiques indiquées correspondent a celles des ma-
tériaux PMMA pour moulage et extrusion. Ces propriétés sont considérées comme utiles pour effectuer des compa-
raisons entre les données obtenues avec différents thermoplastiques.

Le Tableau 4 contient des propriétés non indiquées spécifiguement dans le Tableau 3, mais qui sont largement

utilisées ou qui présentent une importance particuliere dans la pratique pour caractériser les matériaux PMMA pour
moulage et extrusion.
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