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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire pat-tie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des co- 
mites membres votants. 

La Norme internationale IS0 527-l a ete elaboree par le comite technique 
lSO/K 61, Plastiques, sous-comite SC 2, Proprietes mecaniques. 

Conjointement avec les autres parties de I’ISO 527, elle annule et rem- 
place la Recommandation lSO/R 527:1966, dont les diverses parties 
constituent une revision technique. 

L’ISO 527 comprend les parties suivantes, presentees sous le titre general 
P/as tiques - Determination des proprie tes en traction: 

- Partie 1: Principes generaux 

- Partie 2: Conditions d’essai des plastiques pour moulage et extru 
sion 

- Partie 3: Conditions d’essai pour /es feuilles et /es films 

- Par-tie 4: Conditions d’essai pour les plastiques renforces de fibres 
isotropes et orthotropes 

- Partie 5: Conditions d’essai pour les plastiques renforces de fibres 
unidirectionnelles 

L’annexe A de la presente partie de I’ISO 527 est donnee uniquement a 
titre d’information. 

0 IS0 1993 
Droits de reproduction reserves. Aucune partie de cette publication ne peut Qtre reproduite 
ni utilisee sous quelque forme que ce soit et par aucun pro&de, electronique ou mecanique, 
y compris la photocopie et les microfilms, sans I’accord ecrit de l’editeur. 
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NORME INTERNATIONALE IS0 527=1:1993(F) 

Plastiques - Dbtermination des propriMs en 
traction - 

Partie 1: 
Principes g&&raux 

1 Domaine #application 

1.1 La presente partie de I’ISO 527 etablit des prin- 
cipes generaux pour la determination des proprietes 
en traction des plastiques et des composites en plas- 
tique dans des conditions definies. 

Plusieurs differents types d’eprouvettes sont definis 
en fonction des differents types de materiaux qui sont 
enumeres dans les parties suivantes de I’ISO 527. 

1.2 Les methodes sont utilisees pour etudier le 
comportement en traction des eprouvettes et pour la 
determination de la resistance en traction, du module 
en traction et d’autres aspects de relations 
contrainte/deformation en traction dans des condi- 
tions definies. 

1.3 Les methodes conviennent selectivement a 
I’utilisation de la gamme des materiaux suivants: 

- mat&es thermoplastiques rigides et semi-rigides 
pour moulage et extrusion, y compris les compo- 
sitions chargees et renforcees en plus des types 
non charges; feuilles et films en thermoplastiques 
rigides et semi-rigides; 

- mat&es thermodurcissables rigides et semi- 
rigides pour moulage, y compris les compositions 
chargees et renforcees; feuilles thermodurcis- 
sables rigides et semi-rigides, y compris les strati- . 
fies . I 

- composites thermoplastiques et thermodurcis- 
sables renforces de fibres comportant des renforts 
unidirectionnels et multidirectionnels tels que mat, 

tissus, tissus stratifils, stratifies, fils de base cou- 
pes, combinaison de renforcements et hybrides, 
stratifils et fibres broyees, feuilles realisees 8 partir 
de mat&es preimpregnees (prepregs); 

polymeres de cristaux liquides thermotropes. 

Les methodes ne conviennent normalement pas 8 
I’utilisation de materiaux alveolaires rigides et de 
structures sandwichs contenant des materiaux alveo- 
laires. 

1.4 Les methodes sont adaptees a I’utilisation 
d’eprouvettes qui sont, soit moulees aux dimensions 
choisies, soit usinees, decouples ou poinconnees a 
partir de produits finis et semi-finis, tels que pieces 
moulees, stratifies, films et feuilles extrudees ou 
coulees. 

Dans certains cas, I’eprouvette a usages multiples 
telle que d&rite dans I’ISO 3167:1993, Plastiques - 
Prbparation et utilisation d’bprouvettes A usages mul- 
tiples, peut etre utilisee. 

1.5 Les methodes prescrivent les dimensions re- 
commandees pour les eprouvettes. Des essais reali- 
ses avec des eprouvettes de dimensions differentes 
ou avec des eprouvettes preparees dans des condi- 
tions differentes peuvent donner des resultats qui ne 
sont pas comparables. 

D’autres facteurs, tels que la vitesse d’essai et le 
conditionnement des eprouvettes peuvent egalement 
avoir une repercussion sur les resultats. 

En consequence, lorsque des resultats comparatifs 
sont necessaires, ces facteurs devront etre soi- 
gneusement controles et enregistres. 
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2 Rbfbrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la reference qui en est faite, consti- 
tuent des dispositions valables pour la presente partie 
de I’ISO 527. Au moment de la publication, les edi- 
tions indiquees etaient en vigueur. Toute norme est 
sujette 8 revision et les parties prenantes des accords 
fond& sur la presente partie de I’ISO 527 sont invi- 
tees a rechercher la possibilite d’appliquer les editions 
les plus recentes des normes indiquees ci-apres. Les 
membres de la CEI et de I’ISO possedent le registre 
des Normes internationales en vigueur a un moment 
don&. 

IS0 291: 1977, Plastiques - Atmospheres normales 
de conditionnement et d’essai. 

IS0 2602:1980, Interpretation statistique de resultats 
d ‘essais - Estimation de la moyenne - Intervalle de 
con fiance. 

IS0 5893:1985, Appareils d’essai du caoutchouc et 
des plastiques - Types pour traction, flexion et 
compression (vitesse de translation cons tan te) - 
Description. 

3 Principe 

L’eprouvette est allongee le long de son axe principal 
a une vitesse constante jusqu’a sa rupture ou jusqu’a 
ce que la contrainte (charge) ou la deformation (allon- 
gement) ait atteint une valeur predeterminee. 

La charge supportee par l’eprouvette 
w ment sont mesures pendant I’essai. 

4 Dbfinitions 

et son allon- 

Pour les besoins de I’ISO 527, les definitions sui- 
vantes s’appliquent. 

4.1 longueur de reference, Lo: Distance initiale en- 
tre les rep&es sur la partie centrale de l’eprouvette, 
voir figures des eprouvettes dans la partie concernee 
de I’ISO 527. 

Elle est exprimee en millimetres (mm). 

4.2 vitesse d’essai, V: Vitesse de separation des 
mors de la machine d’essai pendant I’essai. 

Elle est exprimee 
(mm/min). 

en millimetres Par minute 

4.3 contrainte en traction, 0 (ingenierie): Force de 
traction par unite de surface de la section transversale 
initiale de la longueur de reference, supportee par 
I’eprouvette a chaque instant de I’essai. 

Elle est exprimee en megapascals (MPa) [voir 10.1 I 
equation (3)]. 

4.3.1 contrainte au seuil d’bcoulement; 
contrainte d’hcoulement, ay: Premiere contrainte 
pour laquelle un accroissement de la deformation se 
produit sans un accroissement de la contrainte. 

Elle est exprimee en megapascals (MPa). 

Elle peut etre inferieure a la valeur maximale de la 
contrainte atteinte (voir figure 1, courbes b et c). 

4.3.2 histance en traction & la rupture, ag: 
Contrainte en traction au moment de la rupture de 
l’eprouvette (voir figure I). 

Elle est exprimee en megapascals (MPa). 

43.3 rhsistance en traction, aM: contrainte maxi- 
male en traction supportee par I’eprouvette pendant 
I’essai en traction (voir figure I). 

Elle est exprimee en megapascals (MPa). 

4.3.4 contrainte en traction ZI x % de deformation 
(voir 4.4), a,: Contrainte pour laquelle la deformation 
atteint la valeur prescrite x exprimee en pourcentage. 

Elle est exprimee en megapascals (MPa). 

Elle peut etre mesuree, par exemple, si la courbe 
contrainte/deformation ne presente pas de point 
d’ecoulement (voir figure 1, courbe d). Dans ce cas, la 
valeur de x doit etre celle indiquee par la norme du 
produit concerne ou celle agreee par les parties inte- 
ressees. Cependant, la valeur de x doit etre, dans tous 
les cas, inferieure a la deformation correspondant 8 la 
resistance en traction. 

4.4 deformation, E: Accroissement de la longueur 
par unite de longueur initiale de la longueur de refe- 
rence. 

Elle est exprimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (%) [voir 10.2, equations (4) et 
(511 . 

Elle est utilisee pour des deformations jusqu’au point 
d’ecoulement (voir 4.3.1) et au-dela du point d’ecou- 
lement (voir 4.5). 

4.4.1 dbformation en traction au seuil d’kou- 
lement, &+ Deformation en traction correspondant a 
la contrainte d’ecoulement (voir 4.3.1 et figure 1, 
courbes b et c). 

Elle est expimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (%). 

4.4.2 dbformation & la rupture en traction, &g: 
Deformation en traction correspondant a la valeur de 
la contrainte en traction lors de la rupture (voir 4.3.2) 
lorsqu’il y a rupture en dehors du seuil d’ecoulement 
(voir figure 1, courbes a et d). 
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Elle est exprimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (o/o). 

Pour la rupture apres le seuil d’ecoulement, voir 
4.51, 

4.4.3 deformation 8 la resistance en traction, EM: 
Deformation en traction correspondant a la valeur de 
la resistance en traction (voir 4.3.3), si cela se produit 
en dehors ou au seuil d’ecoulement (voir figure 1, 
courbes a et d). 

Elle est exprimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (o/o). 

Pour des valeurs de contrainte superieures a la 
contrainte au seuil d’ecoulement, voir 4.5.2. 

4.5 deformation nominale 2r la traction, gt: Ac- 
croissement de la longueur initiale par unite de lon- 
gueur de la distance entre les machoires (separation 
des mars). 

Elle est exprimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (%) [voir 10.2, equation (6) et 
(711 . 

Elle est utilisee pour des deformations au-dela du 
point d’ecoulement (voir 4.3.1). Pour des defor- 
mations jusqu’au point d’ecoulement, voir 4.4. Elle 
represente I’allongement relatif total qui se produit sur 
la longueur libre de I’eprouvette. 

4.5.1 deformation nominale B la rupture en trac- 
tion, %a: Deformation nominale en traction corres- 
pondant a la contrainte en traction a la rupture (voir 
4.3.2), lorsque la rupture de I’eprouvette se produit 
apres l’ecoulement (voir figure 1, courbes b et c). 

Cette definition ne s’applique ni aux films ni aux ca- 
outchoucs. 

NOTE 1 Avec un equipement assist6 par ordinateur, la 
dbtermination du module 4, utilisant deux points 
(contrainte/d&formation) distincts, peut We remplacbe par 
une mkthode de regression linkaire appliquee & la partie de 
la courbe sitube entre ces points mentionnbs. 

4.7 coefficient de Poisson, p: Rapport negatif de la 
deformation E, selon I’un des deux axes perpendi- 
culaires 8 la direction de la poussee, dans la partie li- 
neaire de la courbe de deformation longitudinale. 

Elle est exprimee comme un rapport sans dimension. 

Le coefficient de Poisson doit etre indique sans la 
designation rub (direction de la largeur) ou ph (direction 
de l’epaisseur) conformement a I’axe concern& Le 
coefficient de Poisson est utilise de preference pour 
les materiaux renforces avec des fibres longues. 

5 Appareillage 

5.1 Machine d’essai 

5.1.1 Generalit& 

La machine doit etre conforme 8 I’ISO 5893 et re- 
pondre aux prescriptions de 5.1.2 a 5.1.5, comme 
suit. 

5.1.2 Vitesses d’essai 

La machine d’essai de traction doit etre capable de 
maintenir les vitesses d’essai (voir 4.2), comme pres- 
crit dans le tableau 1. 

Elle est exprimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (o/o). 

Tableau 1 
Pour la rupture sans seuil d’ecoulement, voir 4.4.2. 

4.5.2 deformation nominale a la resistance en 
traction, &Mm . Deformation nominale 8 traction corres- -. -. 
pondant a la resistance en traction (voir 4.3.31, si cela 
se produit apres le seuil d’ecoulement (voir figure 1, 
courbe b). 

Elle est exprimee comme un rapport sans dimension 
ou en pourcentage (%). 

Pour des valeurs de resistance sans ou avec seuil 
d’ecoulement, voir 4.4.3. 

4.6 module d’elasticite en traction; module de 
Young, I$: Rapport de la difference de contrainte (TV 
moins CT~ a la difference des valeurs de deformation 
g2 = 0,002 5 moins cl = 0,000 5 [voir figure 1, 
courbe d, et 10.3, equation (8)]. 

II est exprime en megapascals (MPa). 

Valeurs recommandees pour les 
vitesses d’essai 

Vitesse Tolbrance 

mm/min % 

1 * 20’) 

2 * 20’) 

5 * 20 
10 * 20 
20 f 10 

50 * 10 

100 * 10 

200 f 10 

500 f 10 

1) Les tolkrances sur les vitesses 1 mm/min sont plus 
faibles que celles indiquees dans I’ISO 5893. 
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5.1.3 Mors 

Les mors maintenant les eprouvettes doivent etre 
fixees a la machine de facon que I’axe de l’eprouvette 
co’incide avec la direction de la ligne centrale de trac- 
tion de I’ensemble du systeme de serrage. Ceci peut 
etre obtenu, par exemple, en utilisant des ergots de 
centrage dans les mors. L’eprouvette doit etre main- 
tenue de facon que tout glissement par rapport aux 
mors soit &it& Cela doit, de preference, etre obtenu 
avec le type de mors dans lequel la pression aug- 
mente sur I’eprouvette avec la force appliquee 8 
I’eprouvette. Le systeme de serrage ne doit pas oc- 
casionner de rupture prematuree dans les mors. 

5.2 Appareils pour le mesurage de la largeur et 
de Wpaisseur des hprouvettes 

5.2.1 Mathriaux rigides 

Un micrometre ou son equivalent permettant une 
lecture a au moins 0,02 mm pres et pourvu de 
moyens capables de mesurer l’epaisseur et la largeur 
des eprouvettes doit etre utilisee. Les touches doi- 
vent avoir des dimensions et des formes adaptees 
aux eprouvettes devant etre mesurees et ne doivent 
pas exercer une force sur l’eprouvette pouvant frois- 
ser les dimensions devant etre mesurees. 

5.2.2 Matbriaux souples 

5.1.4 Indicateur de force 

L’indicateur de force doit posseder un mecanisme 
capable d’indiquer la force de traction totale suppor- 
tee par l’eprouvette lorsqu’elle est tenue par les mors. 
Ce mecanisme doit etre tout particulierement exempt 
de tout regard du 8 I’inertie a la vitesse d’essai pres- 
trite et doit indiquer la force avec une precision d’au 
moins 1 % de la valeur mesuree. Une attention parti- 
culiere doit etre portee a I’ISO 5893. 

Un comparateur a cadran permettant une lecture a au 
moins 0,02 mm pres et pour-vu d’une touche plate 
circulaire appliquant une pression de 20 kPa + 3 kPa 
pour le mesurage de l’epaisseur doit etre utilise. 

6 tprouvettes 

6.1 Forme et dimensions 

Voir la partie concernee de I’ISO 527. 

6.2 Preparation des hprouvettes 

Voir la partie concernee de I’ISO 527. 

5.1.5 Extensomhtre 
6.3 Rep&es 

L’extensometre doit etre conforme a I’ISO 5893. II 
doit etre capable de determiner la variation relative de 
la longueur de reference de l’eprouvette a chaque 
instant de I’essai. II est souhaitable, mais non essen- 
tiel, que cet instrument puisse enregistrer automati- 
quement cette variation. L’instrument doit etre 
particulierement exempt de retard dir a I’inertie 8 vi- 
tesse d’essai prescrite et doit etre capable de mesu- 
rer la variation de la longueur de reference avec une 
precision de 1 % ou superieure pour la valeur mesu- 
rec. Cela correspond 8 + 1 pm pour le mesurage du 
module, base sur une longueur de reference de 
50 mm. 

Lorsqu’un extensometre est fixe a I’eprouvette, on 
doit eviter au maximum toute alteration ou dommage 
causes a l’eprouvette. II est essentiel qu’aucun glis- 
sement ne se produise entre I’extensometre et 
I’eprouvette. 

Les eprouvettes peuvent aussi etre instrumentees 
avec des jauges de deformation longitudinale dont la 
precision doit etre d’au moins 1 % pour la valeur me- 
suree. Cela correspond a une precision pour la defor- 
mation de 20 x lOa (20 microdeformations) pour le 
mesurage du module. Les jauges, la surface de pre- 
paration et les adhesifs devront etre choisis afin 
d’obtenir une performance adequate du materiau 
soumis a I’essai. 

Lorsque des extensometres optiques sont utilises 
specialement pour feuilles minces et films, il est ne- 
cessaire d’apposer les rep&es sur I’eprouvette afin 
de definir la longueur de reference. Ceux-ci doivent 
etre approximativement equidistants du centre et la 
distance entre les rep&es doit etre mesuree avec une 
precision d’au moins 1 %. 

Les rep&-es doivent etre griffes, poinconnes ou im- 
primes sur l’eprouvette de facon a ne causer aucun 
dommage au materiau soumis a I’essai, et dans le cas 
de lignes paralleles, elles doivent etre aussi etroites 
que possible. 

6.4 Contr6le des hprouvettes 

Les eprouvettes doivent etre exemptes de torsion et 
doivent avoir des surfaces paralleles mutuellement 
perpendiculaires. Les surfaces et les bords doivent 
etre exempts de rayures, creux, retassures et de ba- 
vures. Les eprouvettes doivent 6tre contr8Ees pour 
la conformite avec ces exigences, par observation vi- 
suelle de la rectitude des bords, de la perpendicula- 
rite, de la planeite et par la mesure avec des 
comparateurs micrometriques. 

Des Bpro Iuvettes 
vable ou mesura 

mo 
ble 

ntrant 
pour 

tout ma 
une ou 

nquemen 
plusieurs 

t obser- 
de ces 
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exigences doivent etre eliminees ou usinees aux di- 
mensions et a la forme correctes avant I’essai. 

9.2 Dimensions des bprouvettes 

Mesurer la largeur b a 0,l mm pres et l’epaisseur h a 
0,02 mm pres au centre de chaque eprouvette et en 
dessous de 5 mm de chaque extremite de la longueur 
de reference. 

6.5 Anisotropie 

Voir la partie concernee de I’ISO 527. 

7 Nombre d’6prouvettes 

7.1 Un nombre minimal de cinq eprouvettes doit 
etre soumis a l’essai pour chacune des directions re- 
quises ainsi que pour les proprietes considerees (mo- 
dule d’elasticite, resistance en traction, etc.). Le 
nombre de mesurages peut etre superieur a cinq si 
une precision plus grande sur la valeur moyenne est 
requise. II est possible d’evaluer cela au moyen de 
I’intervalle de confiance (probabilite a 95 %, voir 
IS0 2602). 

7.2 Les eprouvettes halt&es qui ne se rompent pas 
dans la zone 8 faces paralleles doivent etre eliminees 
et des eprouvettes supplementaires doivent etre es- 
sayees. 

73 . Les resultats des essais des eprouvettes 8 faces 
paralleles pour lesquelles un glissement dans les ma- 
choires ou une rupture 8 10 mm a l’interieur s’est 
produit, ne doivent pas etre incluses dans l’analyse. 
Des essais rep&es doivent etre effectues avec de 
nouvelles eprouvettes. 

Des resultats, meme disperses, ne doivent pas etre 
exclus de I’analyse pour quelque autre raison, car 
cette dispersion peut etre fonction de la nature du 
materiau soumis 8 I’essai. 

NOTE 2 Lorsque la majorite des defaillances se produi- 
sent en dehors des criteres des defaillances acceptables, 
les resultats d’essais peuvent Btre analyses statistiquement, 
mais il convient d’admettre que le resultat final est a 
conserver. Dans ces cas, il est preferable de &peter les 
essais avec les eprouvettes halt&es afin de reduire les 
possibilites de resultats inacceptables. 

8 Conditionnement 

L’eprouvette doit etre conditionnee comme prescrit 
dans la norme du materiau concern& En l’absence de 
cette information, la condition la plus appropriee doit 
etre selectionnee 8 partir de I’ISO 291, sauf indication 
contraire agreee par les parties interessees. 

Enregistrer les valeurs minimales et maximales pour 
la largeur et l’epaisseur de chaque eprouvette et 
s’assurer qu’elles restent dans les tolerances indi- 
quees par la norme du materiau concern& 

Calculer les moyennes arithmetiques pour la largeur 
et I’epaisseur de chaque eprouvette qui doivent etre 
utilisees pour les calculs. 

NOTES 

3 Dans le cas d’eprouvettes moulees par injection, il n’est 
pas necessaire de mesurer les dimensions de chaque 
eprouvette. II suffit de mesurer une eprouvette d’un lot pour 
s’assurer que les dimensions correspondent au type 
d’eprouvette choisi, voir la partie concernee de I’ISO 527. 
Dans le cas de moules a empreintes multiples, il convient 
de s’assurer que les dimensions des eprouvettes sont les 
memes pour chaque empreinte. 

4 Dans le cas d’eprouvettes poinconnees a partir de ma- 
teriaux sous forme de feuille ou de film, il est permis d’ad- 
mettre que la largeur moyenne de la partie centrale parallele 
de la mat&e est equivalente a la largeur de I’eprouvette. 
L’adoption d’une telle procedure devrait etre fondle sur des 
mesures comparatives, effectuees periodiquement. 

9.3 Fixation 

Placer I’eprouvette dans les mors en prenant soin 
d’aligner I’axe longitudinal de l’eprouvette avec I’axe 
de la machine d’essai. Pour obtenir un alignement 
correct si des ergots de centrage sont utilises dans 
les mors, il est seulement necessaire de tendre le- 
gerement I’eprouvette avant le serrage des mors (voir 
9.4). Serrer les mors regulierement et fermement 
pour eviter tout glissement de I’eprouvette. 

9.4 Prbontraintes 

L’eprouvette ne doit pas etre fortement contrainte 
avant I’essai. De telles precontraintes sont generees 
pendant le centrage d’une eprouvette sous forme de 
film, ou causees par la pression de serrage, tout par- 
ticulierement avec des materiaux peu rigides. 

9 Mode opkatoire 
La precontrainte restante a0 au demarrage ne doit pas 
depasser, pour la mesure du module, les valeurs sui- 
vantes: 

9.1 Atmosphirre d’essai Ido1 < 5x 1o-"E, . . I (1) 

Effectuer I’essai dans la meme atmosphere que celle 
utilisee pour le conditionnement, sauf indication 
contraire agreee par les parties interessees, par 
exemple pour des essais a haute ou basse tempera- 

ce qui correspond 8 une predeformation de 
go < 0,05 %, et pour la mesure des contraintes, 
B 

ture. 

= g,,, OM ou aB: 

a,< lo-*0 . . . (2) 
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9.5 Rhglage des extensomhtres 10 Calcul et expression des rbsultats 

Apres equilibrage des precontraintes, monter et regler 
un extensometre etalonne sur la longueur de refe- 
rence de I’eprouvette, ou utiliser des jauges de 
contraintes longitudinales conformement a 5.1.5. 
Mesurer la distance initiale (longueur de reference) si 
necessaire. Pour le mesurage du coefficient de Pois- 
son, appliquer deux systemes de mesure simultanes 
pour les directions longitudinale et perpendiculaire. 

10.1 Calcul des contraintes 

Calculer toutes les valeurs de contraintes definies en 
4.3 sur la base de l’aire de la section transversale ini- 
tiale de I’eprouvette: 

F 0 =- 
A 

. . . (3) 

Pour des mesurages optiques de la deformation, pla- 
cer des rep&es sur l’eprouvette conformement a 
63 . . CT est la vale ur de la cant rainte en traction 

concernee, exprimee en mega pascals; 
Le mesurage de I’allongement de la longueur libre de 
I’eprouvette, a partir du mouvement des mors, est 
utilise pour la determination de la valeur de la defor- 
mation nominale en traction &t (voir 4.5). 

F est la 
newtons 

force mesuree concernee, en 

A est I’aire de la section transversale initiale 
de I’eprouvette, en millimetres cart-es. 

9.6 Vitesse d’essai 
10.2 Calcul des deformations 

Regler la vitesse d’essai conformement a la norme 
du materiau concern& En I’absence de cette infor- 
mation, elle doit etre agreee par les parties interes- 
sees conformement 8 5.1.2, tableau 1. 

Calculer toutes les valeurs de deformations definies 
en 4.4 sur la base de la longueur de reference de 
l’eprouvette: 

4 E =- 
LO 

. . . (4) II peut etre necessaire ou souhaitable d’adopter diffe- 
rentes vitesses pour la determination du module 
d’elasticite des proprietes contrainte/deformation jus- 
qu’au seuil d’ecoulement et pour le mesurage de la 
resistance et de I’allongement maximal. Pour chaque 
vitesse d’essai, des eprouvettes differentes doivent 
etre utilisees. 

hL, E(%)=lOOX- 
L, 

. . . (5) 

00 

& est la valeur de deformation concernee, 
exprimee comme un rapport sans dimen- 
sion ou en pourcentage; 

Pour le mesurage du module d’elasticite, la vitesse 
d’essai selectionnee doit donner un taux de defor- 
mation aussi pres que possible de 1 % de la longueur 
de reference par minute. Les vitesses d’essai resul- 
tant pour les differents types d’eprouvettes sont 
donnees dans les parties concernees de I’ISO 527. 

Lo est la longueur de reference de l’eprou- 
vette, en millimetres; 

hL, est I’accroissement de la longueur de 
I’eprouvette entre les rep&es de refe- 
rence, en millimetres. 

9.7 Enregistrement des rbsultats Les valeurs de la deformation nominale en traction, 
definies en 4.5 , doivent etre calculees sur la base de 
la distance initiale entre machoires: Enregistrer la force et les valeurs correspondantes de 

I’accroissement de la longueur de reference et de la 
distance entre les machoires pendant l’essai. II est 
preferable d’utiliser un systeme d’enregistrement au- 
tomatique produisant des courbes contrainteldefor- 
mation completes pour cette operation [voir 
article 10, equations (3), (4) et (5)]. 

AL 
Et =- 

L 
. . . (6) 

q(%)=lOOx~ L 
. . , (7) 

Oti 
Determiner toutes les contraintes et deformations 
necessaires et definies dans I’article 4 a partir de la 
courbe contrainte/deformation (voir figure 1) ou a 
I’aide d’autres moyens convenables. 

&t est la deformation nominale en traction, 
exprimee comme un rapport sans dimen- 
sion ou en pourcentage; 

L est la distance initiale entre machoires, en 
millimetres; 

Pour les defaillances non conformes au critere de de- 
faillances acceptables, voir 7.2 et 7.3. 
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AL est I’accroissement de la distance entre 
machoires, en millimetres. 

10.3 Calcul du module 

Calculer le module d’elasticite (module de Young) de- 
fini en 4.6 sur la base de deux valeurs de deformation 
prescrites: 

Et=-. . . . (8) 

Oti 

Et est le module d’elasticite en traction, ex- 
prime en megapascals; 

est la contrainte, en megapascals, mesu- 
ree a la valeur de deformation 
El = 0,000 5; 

est la contrainte, en megapascals, mesu- 
ree a la valeur de deformation 
&* = 0,002 5; 

Pour l’equipement informatique de soutien, voir 4.6, 
note 1. 

10.4 Coefficient de Poisson 

Calculer, si requis, le coefficient de Poisson defini en 
4.7 sur la base de deux valeurs de deformation pres- 
crites: 

% =-- 
l-h E . . . (9) 

Oti 

est le coefficient de Poisson, exprime 
comme un rapport sans dimension avec 
it = b (largeur) ou h (epaisseur) en indiquant 
la direction normale choisie; 

si le materiau est sous forme d’un produit ou d’un 
produit semi-fini, I’orientation de l’eprouvette en 
relation avec le produit ou le produit semi-fini dans 
lequel elle est prelevee; 

9) 

h) 

le nombre d’eprouvettes essayees; 

E est la deformation dans la direction longi- 
tudinale; 

I’atmosphere normale pour le conditionnement et 
I’essai ou quelque traitement de conditionnement 
particulier, si cela est exige par la norme du mate- 
riau ou du produit concerne; 

% est la deformation dans la direction nor- 
male avec n = b (largeur) ou h (epaisseur). 

10.5 Parametres statistiques 

i) le degre de precision de la machine d’essai (voir 
IS0 5893); 

. 
I) le type d’indicateur d’allongement ou de defor- 

mation; 
Calculer les moyennes arithmetiques des resultats 
d’essai, et si requis, les ecarts-types et les intervalles 
de confiance a 95 % des valeurs moyennes selon le 
mode operatoire donne dans I’ISO 2602. 

k) le type de dispositif de serrage et la pression de 
serrage, pour autant qu’ils soient connus; 

1) la vitesse d’essai; 

10.6 Chiffres significatifs m) les rbsultats d’essai individuels; 

Calculer les contraintes et les modules avec trois 
chiffres significatifs. Calculer les allongements et le 
coefficient de Poisson avec deux chiffres significatifs. 

n) la ou les valeur(s) moyenne(s) de la ou des 
propriM mesurbe(s), citbe(s) comme valeur(s) 
indicative(s) pour le matbriau soumis 3 I’essai; 

11 Fidhlith 

Voir la pat-tie concernee de I’ISO 527. 

12 Rapport d’essai 

Le rapport d’essai doit contenir les informations sui- 
vantes: 

a) 

b) 

c) 

d 

e) 

f ) 

la reference 8 la partie concernee de I’ISO 527; 

tous les renseignements necessaires 8 I’identifi- 
cation du materiau soumis 8 I’essai, y compris le 
type, son origine, sa reference commerciale, sa 
forme, ses antecedents, pour autant qu’ils soient 
connus; 

la description de la nature et de la forme du ma- 
teriau, s’il s’agit d’un produit, d’un produit semi- 
fini, d’une plaque ou d’une eprouvette. Elle doit 
inclure les dimensions principales, le profil, le pro- 
cede du fournisseur, la repartition des couches et 
les traitements preliminaires; 

le type d’eprouvette, la largeur et l’epaisseur de la 
section parallele: la moyenne, les valeurs mini- 
males et maximales; 

la methode de preparation de I’eprouvette et les 
details de la methode de fabrication utilisee; 
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