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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 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 gouverne-
mentales, en liaison avec I'lSO, participent également aux travaux.

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'ISO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requiérent I'approbationyde 75 %) auymains des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 458/1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 61,
Plastiques.

Les normes internationales ISO 458/1 et 1SO 458/2 annulent et remplacent la Recom-
mandation ISO/R 458-1965, dont elles constituent une'révision ‘technigue.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 458/1-1985 (F)

Plastiques — Détermination de la rigidité en torsion des

plastiques souples —
Partie 1 : Méthode générale

1 Objet et domaine d’application

La présente partie de I'ISO 458 spécifie une méthode générale
de détermination de la rigidité en torsion des plastiques souples
4 différentes températures, en particulier aux températures
inférieures a 0 °C."

2 Reéférences

ISO 291, Plastiques — Atmospheres normales de*-condi
tionnement et d’essai.

1SO 458/2, Plastiques — Détermination de la rigidité en torsion
des plastiques souples — Partie2: Application aux
compositions plastifiées d’homopolyméres et de copolyméres
de chlorure de vinyle.

3 Principe

Le couple de torsion est déterminé aprés un temps
arbitrairement fixé, compté a partir du moment de |’application
de la charge. La méme détermination est effectuée a une
température unique ou a différentes températures choisies
dans une gamme spécifiée pour la matiere a essayer.

NOTES

1 Il est nécessaire que la durée d'application de la charge soit
arbitrairement fixée et que les valeurs de l'angle de torsion soient
limitées a cause des caractéristiques non linéaires des plastiques bien
connues, et de leur tendance au fluage.

2 La comparaison des valeurs de la rigidité en torsion est possible a
condition que les valeurs soient déterminées sur des éprouvettes de la
méme épaisseur et a la méme longueur travaillante entre les machoires
et pour des angles de torsion peu différents.

4 Appareillage

4.1 Machine d’essai, capable d’exercer un couple suffisant
pour tordre une éprouvette ayant une longueur travaillante
entre les machoires comprise entre 35 et 55 mm. Le schéma
d'une machine) susceptible de convenir pour cet essai, est
donné ala“figure.

4.2 Surcharges diverses, destinées a faire varier le couple
en fonction de la rigidité de I'échantillon et de la longueur
travaillante. Il est recommandé de déterminer par étalonnage le
couplecréellement appliqué-par une combinaison donnée de
surcharges, de rayon de la poulie d'application du couple et
d'axe a roulements a billes.

NOTE — Pour les opérations & basse température, il est recommandé
d’équiper I'axe de la machine d’un collier chauffant placé au voisinage
du roulement inférieur, de facon a éviter la formation de glace.

4.3 Vase de Dewar ou enceinte thermique, de
dimensions convenables.

4.4 Thermomeétre, gradué en 1 °C et ayant une échelle de
température convenable. Le réservoir doit étre placé a
proximité immédiate de |'éprouvette.

4.5 Chronométre, précis 30,1 s.

4.6 Milieu calorifique. Pour des travaux courants de
laboratoire, une substance qui reste liquide dans la gamme des
températures désirées, est utilisée comme milieu de transfert de
chaleur, mais & condition qu’il ait été vérifié que le liquide ne
ramollit ni n'attaque I'éprouvette en aucune facon. Avec des
précautions spéciales un milieu gazeux peut &tre utilisé (voir
note 1). Une bonne agitation doit étre assurée au cours du
refroidissement et du chauffage par des moyens appropriés.

1) Pour I'application de la méthode aux compositions plastifiées de polyméres de chlorure de vinyle, voir ISO 458/2. Les détails nécessaires atix
essais d'autres matieres spécifiques feront I'objet de parties ultérieures de I'|SO 458.
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Figure — Appareillage d’essai pour la détermination de la torsion



NOTES

1 On peut utiliser, comme liquide, I'acétone, I'éthanol, le butanol, le
n-hexane, I'huile de silicone ou un mélange de phosphate de méthyle et
d’eau dans le rapport de 87 & 13 (V/ V). Pour les températures basses
jusqu’d — 70 °C, un mélange en volume de 50 parties d’éthanol, 30 par-
ties d’éthyléne glycol et 20 parties d’eau, peut convenir. Avec un milieu
de transfert de chaleur gazeux, la durée du conditionnement devrait
étre suffisante pour que I'échantillon atteigne I'équilibre de tem-
pérature.

2 Pour le refroidissement, on peut utiliser un groupe de refroidisse-
ment ou une boite & neige carbonique ou les deux, suivant la tempéra-
ture désirée. Pour le chauffage, on peut utiliser un thermoplongeur
électrique.

4.7 Instruments pour mesures dimensionnelles. Micro-
metre a cadran, taré, gradué au moins en 0,01 mm pour les
mesures d'épaisseur et de largeur. La pression exercée sur
I'éprouvette doit rester dans les limites de 10 4 30 kPa.!) Un ins-
trument gradué au moins en 0,1 mm doit étre utilisé pour
mesurer la longueur travaillante.

5 Eprouvettes

5.1 Dimensions

Les éprouvettes doivent avoir une lenguetr. de 70 £,10 mm,
une largeur comprise entre 6,0 et 6,4 mm et peuvent avoir deux
trous pour la fixation dans les méachoires de datmaching.,Ces
trous doivent avoir une forme allongée dans-le sens de'la lon-
gueur de I'éprouvette. Dans les feuilles anisotropes, les éprou-
vettes doivent étre prélevées suivant les deux directions prin¢i-
pales.

L'épaisseur de I'éprouvette doit généralement etre comprise
entre 1 et 5 mm. Cette gamme donne normalement suffisam-
ment de possibilité pour examiner des matiéres d’essai de rigidi-
tés différentes.

NOTE — Dans certains cas, il peut étre nécessaire d’augmenter la lar-
geur jusqu’a 13 mm.

5.2 Nombre

Deux éprouvettes de chaque produit doivent étre soumises a
|'essai.

5.3 Conditionnement

Les éprouvettes a essayer doivent étre conditionnées suivant
I'ISO 291.

6 Mode opératoire

6.1 Mesurer la longueur travaillante. Mesurer I'épaisseur et la
largeur de I'éprouvette en trois points le long de la longueur tra-
vaillante. Si les valeurs individuelles difféerent de plus de
0,17 mm, I'éprouvette ne convient pas et une autre éprouvette
doit étre préparée. Calculer les valeurs moyennes de |'épaisseur
et de la largeur.

1) 1kPa = 1 kN/m2
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6.2 Monter |'éprouvette dans la machine (4.1). Placer
I'éprouvette dans les machoires de facon telle que son axe verti-
cal coincide avec I'axe de rotation de la machine. Des cales
pourront étre utilisées a cette fin.

NOTE — Pour éviter les effets de tension pendant le refroidissement, il
est recommandé de ne fixer I'éprouvette que lorsqu’elle sera 3 une tem-
pérature au moins aussi basse que la température la plus basse a
étudier.

6.3 Mettre le thermomeétre (4.4) en place.

6.4 Remplir le vase de Dewar ou I'enceinte thermique (4.3)
avec le milieu calorifique (4.6), a une température un peu infé-
rieure a la température la plus basse a étudier. Mettre le vase ou
I"enceinte en place sur la machine.

6.5 Mettre I'agitateur en mouvement. Lorsque I'équilibre de
température a été obtenu, faire la premiére lecture, comme
indiqué en 6.7.

6.6 En utilisant par intermittence le systéme chauffant, ame-
ner éventuellement la température d'essai au-dessus de la tem-
pérature d’essai initiale.

6.7 1. Pourchaque température d’essai, faire les lectures aprés
conditionnement de I'éprouvette durant 180 t 1(5) s. Les sur-

charges doivent étre fixées de facon a produire le couple néces-
saire (M), calculé ainsi :

MY=OR X W

ol

D, étant le diameétre, en millimeétres, de la poulie
d'application du couple,

D, étant le diamétre, en millimétres, du fil de charge;

X W estlasomme des deux surcharges, en newtons, utili-
sées pour appliquer le couple.

Chaque lecture doit étre faite en libérant la poulie d’application
du couple et en notant I'angle de torsion § aprés 5 s. Ramener
la poulie a la position zéro et répéter éventuellement I'opération
a des températures successivement plus élevées. Noter les
valeurs de 6 et celles de la température pour chaque lecture.

Faire I'essai de telle maniére que les valeurs de I'angle de torsion
soient

de 10° a 100° (méthode A), ou

de 50° a 60° (méthode B).
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Si au cours de I'essai I'angle 8 ne correspond pas a la limite indi-
quée, faire varier le couple de torsion pour obtenir la valeur con-
venable de . Si cela est impossible, recommencer I'essai sur
une nouvelle éprouvette d'épaisseur différente.

NOTE — Les résultats des essais effectués sur la méme matiére selon
les méthodes A et B peuvent étre différents.

7 Expression des résultats

7.1 La rigidité en torsion, exprimée comme le module d’élas-
ticité apparent en torsion, en mégapascals, 7, pour chaque
température est donnée par I'équation

M7 LM
" bd3 u 0

ou sous forme modifiée

M 917 L
T =k— k =
0 bd3 u

ou

L est la longueur travaillante, en: millimétres, de I'éprous
vette;

M est le couple appliqué, en newtons millimetres;

b est la largeur moyenne, en millimétres, de I'éprouvette
(plus grande dimension de la section droite);

d est I'épaisseur moyenne, en millimétres, de I'éprouvette
(plus petite dimension de la section droite);

u est la valeur du rapport b/d; le tableau donne les valeurs
de u pour les différentes valeurs du rapport b/d (les valeurs
intermédiaires peuvent étre trouvées par interpolation);

0 est I'angle de torsion, en degrés;

917 est une constante dimensionnelle, en degrés
(d'angle);

k est un facteur, exprimé en degrés par millimétre cube,
dépendant des dimensions de |'éprouvette.

Il est recommandé d’utiliser I'équation modifiée dans le cas ou
plusieurs essais sont effectués sur la méme éprouvette.

7.2 Siles essais ont été effectués dans une large gamme de
températures, faire un diagramme du logarithme de la rigidité
en torsion en fonction de la température pour chaque échantil-
lon essayé.

Tableau 1 — Valeurs de u en fonction de b/d

Rapport b/d u Rapport b/d u
1,20 2,64 2,50 3,99
1,30 2,82 2,75 4.1
1,40 2,98 3,00 4,21
1,50 3,13 3,50 4,37
1,60 3,26 4,00 4,49
1,70 3,37 4,50 4,58
1,80 3,48 5,00 4,66
1,90 3,57 5,50 4,72
2,00 3,66 6,00 4,77
2,25 3,84 6,50 4,81

NOTE — Les valeurs de u du tableau sont données par I'équation

—533—336d—<1 _dt
== b 12 b4

8 Procés-verbal d’essai
Le-procés-verbal d’essai doit'contenir les indications suivantes :

a) " référencelde la présente partie de I'ISO 458 et indication
de la méthode utilisée (A ou B);

b) _ identification compléte du produit comprenant le nom,
le’ numéro de code ou de stock, la date de fabrication, la
forme, etc:;

c) dimensions nominales de I'éprouvette (longueur travail-
lante, largeur, épaisseur);

d) détails de conditionnement de |'éprouvette avant
|'essai;

e) milieu calorifique utilisé;

f) tableau des données et des résultats (température,
angle, rigidité en torsion);

g) diagramme du logarithme de la valeur moyenne sur les
deux éprouvettes de la rigidité en torsion en fonction de la
température (si une large gamme de températures a été
utilisée).
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