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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédeération
mondiale d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de
I'{SO). 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 gouvernemen-
tales, en liaison avec I'ISO participent également aux travaux. L'ISO colla-
bore 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 %, ali, moins des-Co-
mités membres votants.

La Norme internationale ISO 604 a été élaborée par le comité technique
ISO/TC 81, Plastiques, sous-comité SC 2, Propriétés mécaniques.

Cette deuxiéme édition annule ' “"et” ‘remplace ‘la " “premiere - 'édition
(ISO 604:1973), qui a été améliorée en regard des’points sdivants:

— références normatives particuliéres pour la préparation d'éprouvettes;
— introduction du module en compression;
— simplification en regard de la limite de flambage;

— introduction de types d'éprouvettes recommandées en rapport avec
I'éprouvette & usages multiples conforme a I'lSO 3167;

— introduction de trois vitesses d'essai recommandées pour le mesurage
du module et pour I'essai de matériaux fragiles et résilients.

L'annexe A fait partie intégrante de la présente Norme internationale.
L'annexe B est donnée uniqguement a titre d'information.
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ni utilisée sous quelgue forme que ce soit et par aucun procédé, électronique ou mécanigue,
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Plastiques — Détermination des propriétés en

compression

1 Domaine d'application

1.1 La présente Norme internationale prescrit une
méthode pour la détermination des propriétés en
compression des plastigues dans des conditions défi-
nies. Une éprouvette normalisée est décrite et sa
longueur est ajustée afin d'éviter un flambage sous
charge pouvant affecter les résultats. Unelgamme de
vitesses d'essais est incluse.

1.2 La méthode est utilisée pour I'étude duj<com:
portement en compression des,.éprouvettes  et-pour
la détermination de la résistance a la compression,.du
module en compression et d'autres aspects des rela-
tions entre la contrainte et la déformation en com-
pression dans des conditions définies.

1.3 La méthode est applicable & la gamme des ma-
tériaux suivants:

— matériaux thermoplastiques rigides et semi-rigides
pour moulage et extrusion, y compris les compo-
sitions chargées et renforcées par, par exemple,
des fibres courtes, fins batonnets, plaquettes et
granules, en plus des types non chargés; feuilles
thermoplastiques rigides et semi-rigides;

— matériaux thermodurcissables rigides et semi
rigides pour moulage, y compris les compositions
chargées et renforcées; feuilles thermodurcis-
sables rigides et semi-rigides;

— polymeéres de cristaux liquides thermotropes.

La méthode ne convient normalement pas a |'utili-
sation de matériaux renforcés par des fibres textiles,
de matériaux alvéolaires rigides et de structures
sandwichs contenant des matériaux alvéolaires.

1) A publier. (Révision de 1'ISO 294:1975)

1.4 La méthode est adaptée & ['utilisation d'éprou-
vettes qui sont, soit moulées aux dimensions choi-
sies, soit usinées a partir de la partie centrale de
I'éprouvette a usages multiples (voir ISO 3167) ou
usinées a partir de produits finis et semi-finis, tels que
piéces moulées, stratifiés et feuilles extrudées ou
coulées.

1.5__La méthode prescrit les dimensions recomman-
dées.pour/les éprouvettes. Des essais réalisés avec
des éprouvettes préparées dans des conditions diffé-
fenteslpeuvent donner des résultats qui ne sont pas
comparables. D'autres facteurs, tels que la vitesse
d'essai et le conditionnement des éprouvettes peu-
vent également avoir une répercussion sur les résul-
tats.“En '’conséquence, lorsque des résultats
comparatifs sont nécessaires, ces facteurs devront
étre soigneusement contrdlés et enregistrés.

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 a révision et les parties prenantes
des accords fondés sur la présente Norme internatio-
nale sont invitées a rechercher la possibilité d'appli-
qguer les éditions les plus récentes des normes
indiquées ci-aprés. Les membres de la CE! et de I'|SO
possédent le registre des Normes internationales en
vigueur @ un moment donné.

1SO 291:1977, Plastiques — Atmosphéres normales
de conditionnement et d’essai.

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

ISO 294.—", Plastiques — Moulage par injection des
éprouvettes de matériaux thermoplastiques.
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ISO 295:1991, Plastiques — Moulage par compres-
sion des éprouvettes en matiéres
thermodurcissables.

ISO 472:1988, Plastiques — Vocabulaire.

ISO 1268:1974, Matiéres plastiques — Préparation de
plaques ou de panneaux en stratifiés verre textile-
résine basse-pression pour la réalisation
d'éprouvettes.

ISO 2602:1980, Interprétation statistique de résultats
d’essais — Estimation de la moyenne — Intervalle de
confiance.

ISO 2818:—2, Plastiques — Préparation des éprou-
vettes par usinage.

ISO 3167:1993, Plastiques — Eprouvettes 4 usages
multiples.

ISO 5893:1985, Appareils d'essai du caoutchouc et
des plastiques — Types pour traction, flexion et
compression (vitesse de translation constante) —
Description.

3 Principe

L'éprouvette est comprimée le long de son axe prin-
cipal, & une vitesse constante, jusqu'a la rupture de
|'éprouvette ou jusqu'a ce que la charge ou la dé-
croissance en longueur ait atteints:unewaleur prédé-
terminée. Durant cet essai, la charge supportéecpar
['éprouvette est mesurée.

4 Deéfinitions

Pour les besoins de la présente Norme internationale,
les définitions suivantes s'appliquent (voir également
figure 1).

4.1 longueur de référence, L,: Distance entre les
repéres de |'éprouvette.

Elle est exprimée en millimetres {(mm).

4.2 vitesse d'essai, v: Taux d'approche des plateaux
de la machine d'essai pendant l'essai.

Elle est exprimée en milimétres par minute
{mm/min}.

4.3 contrainte en compression, T (ingénierie):
Charge de compression par unité de surface de la
section transversale initiale supportée par |'éprouvette
{voir note 3).

Elle est exprimée en mégapascals (MPa).

2) A publier. (Révision de I''SO 2818:1980)

4.3.1 contrainte de compression au seuil d'écou-
lement, o, Premiére contrainte pour laquelle un ac-
croissement de la déformation (voir 4.4) se produit
dans un accroissement de la contrainte. Cette
contrainte peut étre inférieure a la contrainte maxi-
male pouvant &tre atteinte (voir figure 1, courbe a, et
note 3).

4.3.2 résistance a la compression, gy, Contrainte
de compression maximale supportée par |'éprouvette
pendant un essai de compression (voir figure1 et
note 3).

4.3.3 contrainte en compression a la rupture, og:
Contrainte de compression & la rupture de |'éprou-
vette (voir figure 1 et note 3).

4.3.4 contrainte en compression a x % de défor-
mation, o¢,: Contrainte pour laquelle la déformation
atteint la valeur prescrite x % (voir 4.5).

La contrainte en compression a x % de déformation
peut étre mesurée, par exemple, si la courbe
contrainte/déformation ne présente pas de point
d'écoulement (voir figure 1, courbe b, et note 3).

Dans ce cas, la valeur de x doit étre celle indiquée
dans la morme ‘du/produiticoncerné ou celle agréée
par les parties intéressées. Cependant, dans chaque
¢as, la valetr del x doit étre inférieure a la déformation
a la résistance a la compression.

4.4 déformation en compression, . Décroissance
en longueur par unité de longueur initiale de la lon-
gueur de référence L, [voir 8.2, équation (3) et
note 3].

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

45 déformation en compression nominale, ¢
Décroissance en longueur par unité de la longueur
initiale ! de I'éprouvette.

Elle est exprimée comme un rapport sans dimension
et peut étre prescrite directement en pour-cent de la
longueur initiale.

45.1 déformation en compression nominale au
seuil d'écoulement, ¢,: Déformation correspondant
a la contrainte au seuil d'écoulement g, (voir 4.3.1).

45.2 déformation en compression nominale au
seuil de résistance en compression, ¢, Défor-
mation correspondant & la résistance en compression
onm (voir 4.3.2).

45.3 déformation en compression nominale a la
rupture, ¢.5: Déformation de I'éprouvette a la rupture.
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Figure 1 — Courbes types contrainte/déformation

4.6 module en compression, E_ Rapport de la dif-
férence des contraintes o, — g4 & la différence de dé-
formation  correspondante & =0,0025 moins
¢, = 0,000 5 [voir 8.3, équation (7)].

Il est exprimé en mégapascals (MPa).

NOTES

1 Le module en compression doit &tre calculé uniquement
a partir de la déformation & (voir 4.4).

2 La détermination du module E; a l'aide d'un équipement
informatique, en utilisant deux points  distincts
contrainte/déformation peut étre remplacée par une procé-
dure en régression linéaire appliquée a la partie de la courbe
entre deux points mentionnés.

3 Pour les essais en compression, les contraintes ¢ et les
déformations ¢ sont négatives. Le signe négatif est cepen-
dant généralement omis.

Si cela crée une confusion, par exemple, en comparant des
propriétés de traction et de compression, le signe négatif
peut étre ajouté.

Cela n'est pas nécessaire pour les déformations en com-
pression nominales e,

5 Appareillage

5.1 Machine d'essai

La machine d'essai doit étre capable de maintenir la
vitesse d'essai appropriée comme prescrit en 7.5. La
machine doit satisfaire aux conditions de I'lSO 5893.
La machine d'essai doit étre équipée avec les acces-
soires décrits de 5.1.1 4 5.1.3.

5.1.1 Outil de compression, consistant en deux
plateaux de compression en acier trempé pour appli-
quer la déformation a I'éprouvette et congu de facon
que la charge supportée par I'éprouvette soit axiale a
1/1 000 pres et transmise par |'intermédiaire de sur-
faces polies d'une planéité & 0,025 mm prés et paral-
leles !'une par rapport & l'autre dans un plan
perpendiculaire & I'axe de charge.

NOTE 4 Un dispositif d'auto-alignement peut é&tre utilisé
si cela est requis.
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5.1.2 Indicateur de charge, consistant en un mé-
canisme capable d'indiquer la charge totale de com-
pression supportée par I'éprouvette. Ce mécanisme
doit étre pratiquement exempt d'inertie a la vitesse
d'essai prescrite et doit indiquer la valeur de la charge
avec une précision minimale de + 1 % de la valeur
indiquée.

5.1.3 Indicateur de déformation, consistant en un
instrument permettant de déterminer la variation de
la longueur de la partie appropriée de |'éprouvette. Si
une déformation en compression doit étre mesurée
{cela est recommandé); la longueur est, dans ce cas,
la longueur de référence, pour une déformation en
compression nominale g, c'est la distance entre les
faces de contact de l'outil de compression.

[l est souhaitable, mais non essentiel, que cet instru-
ment enregistre automatiquement cette distance. Cet
instrument doit &tre exempt de retard d( a l'inertie 3
la vitesse d'essai prescrite et doit avoir une précision
de 1 % ou supérieure pour la valeur concernée.

Lorsqu'un indicateur de déformation est fixé a
I'éprouvette, il faut s'assurer que toute distorsion ou
dommage pouvant survenir a I'éprouvette soit mini-
male, et il est essentiel qu'aucun glissement ne se
produise entre |'indicateur de déformation, et |l'éprou-
vette.

5.2 Appareillage pour le mesurage des
dimensions des éprouvettes

5.2.1 Pour des matériaux rigides, un micrométre ou
un instrument équivalent, avec une précision de lec-
ture d'au moins 0,01 mm pour le mesurage de
I'épaisseur, de la largeur et de la longueur doit étre
utilisé.

5.2.2 Pour les matériaux semi-rigides, un microme-
tre ou un instrument équivalent, avec une précision
de lecture d'au moeins 0,01 mm et pourvu d'une tou-
che plate circulaire appliguant une pression de
20 kPa + 3 kPa pour le mesurage de |'épaisseur doit
étre utilisé.

6 Eprouvettes

6.1 Préparation

Préparer les éprouveties conformément aux exi-
gences de la norme du matériau concerné. En I'ab-
sence de cette information, utiliser la méthode la plus
appropriée prise dans la liste des Normes internatio-
nales citées dans l'article 2, & moins que d'autres
dispositions n'aient été agréées entre les parties in-
téressées.

Toutes les surfaces des éprouvettes doivent étre
exemptes de défauts visibles, de rayures et autres

imperfections susceptibles d'avoir une répercussion
sur les résultats.

6.2 Formes

L'éprouvette doit avoir la forme d'un prisme droit,
d'un cylindre ou d'un tube.

Toutes les opérations d'usinage doivent étre réalisées
soigneusement de fagon a obtenir des surfaces lis-
ses. Un soin tout particulier doit étre donné a |'usi-
nage des extrémités de fagon a obtenir des surfaces
lisses, plates, paralléles avec des bords a angles droit
et propres, et qu'elles soient perpendiculaires &
0,025 mm prés par rapport au plus grand axe de
I'éprouvette.

I est recommandé d'usiner les extrémités de
I'éprouvette a l'aide d'un tour ou d'une fraiseuse.

Les dimensions des éprouvettes doivent étre choisies
conformément a la condition (1) (voir annexe B):

2

s;<0,4(—"]~} )

ou

¢, estda/déformation en compression maximale
nominale, exprimée comme rapport sans di-
mension, pouvant se produire pendant l'es-
sai;

1’*~lest la longueur de I'éprouvette, paralléle a
I'axe de la force de compression;

x est le diameétre du cylindre, le diamétre ex-
térieur d'un tube ou |'épaisseur (le plus petit
c6té de la section transversale) d'un prisme.

NOTES

5 Pour le mesurage du module en compression E;
conformément a 4.6, le rapport dimensionnel x// > 0,08 est
recommande.

6 En général, pour les essais en compression, le rapport
dimensionnel x/! > 0,4 est recommandé. Ceci correspond
a une déformation en compression maximale de 6 %.

7 L'éguation (1) est basée sur un comportement
contrainte/déformation linéaire du matériau soumis a I'essai.
Les valeurs de ¢, deux & trois fois plus élevées que la dé-
formation maximale utilisée pour {'essai doivent &tre choi-
sies en fonction de I'accroissement de la déformation en
compression et de la ductilité du matériau.

6.3 Eprouvettes recommandées

es dimensions des éprouvettes recommandées sont
données dans le tableau 1.



Tableau 1 — Dimensions des éprouvettes
recommandées
Dimensions en millimétres

Type | Mesurage Longlueur Largeur Epalzseur
A module 50 + 2
10+02 | 40+02
B résistance 10 3

Il est recommandé de découper les éprouvettes a
partir de I'éprouvette & usages multiples (voir
ISO 3167).

NOTE 8 L'annexe A détailte I'utilisation de deux types de
petites éprouvettes; lorsqu‘'un manque de matiére ou des
contraintes géométriques pour un produit ne permettent
pas d'utiliser des éprouvettes recommandées.

6.4 Repeéres

Lorsque des indicateurs de déformation optiques sont
utilisés, il est nécessaire d'appaser-les. reperes, sur
I'éprouvette afin de définir'la longueur 'de référence.
Ceux-ci doivent étre approximativement, équidistants
du centre de |'éprouvette et la distance'entre'les re-
péres doit &tre mesurée avec une précision de 1 %
ou supérieure.

Les repéres ne doivent pas &tre realisés a 1'aide de
rayures, frappés ou imprimés sur I'éprouvette pouvant
occasionner des dommages au matériau soumis 3
I'essai. On doit s'assurer que les moyens de mar-
quage n'ont pas d'effet destructeur sur le matériau
soumis a l'essai et que, dans le cas de lignes paralle-
les, celles-ci sont aussi étroites que possible.

6.5 Matériaux anisotropes

6.5.1 Dans le cas des matériaux anisotropes, les
éprouvettes doivent étre choisies de fagon que la
contrainte de compression soit appliquée dans le
méme sens que celui appliqué aux produits {articles
moulés, feuilles, tubes, etc.) pendant leur utilisation,
s'il est connu.

La relation entre les dimensions de I'éprouvette et
celles du produit déterminent la possibilité de I'utili-
sation des éprouvettes recommandées. Dans le cas
ol I'utilisation de I'éprouvette recommandée est im-
possible, les dimensions du produit vont gouverner le
choix des dimensions des éprouvettes conformément
3 6.2. Il est a noter que |'orientation et les dimensions
des éprouvettes ont parfois une grande influence si-
gnificative sur les résultats d'essai. Ceci est particu-
lierement vrai pour les stratifiés.

ISO 604:1993(F)

6.5.2 Lorsque le matériau montre une différence si-
gnificative dans les propriétés en compression dans
deux directions principales, elle doit étre essayée
dans ces deux directions. Si, en fonction de l'applica-
tion, ce matériau est supposé étre soumis 3 une
contrainte en compression dans un sens spécifique
par rapport au sens principal, il serait préférable de
réaliser I'essai du matériau dans cette direction.

L'orientation des éprouvettes par rapport aux direc-
tions principales doit &tre notée.

6.6 Nombre d'éprouvettes

6.6.1 Un minimum de cing éprouvettes doivent étre
soumises a |'essai pour chaque échantillon dans le cas
de matériaux isotropes.

6.6.2 Un minimum de dix éprouvettes, cing perpen-
diculaires et cing paralieles & l'axe principal
d'anisotropie, doivent étre soumises a l'essai pour
chaque échantillon dans le cas de matériaux
anisotropes.

6.6.3 Les éprouvettes qui se rompent a cause d'un
défaut _manifeste doivent étre éliminées et des
éprodvettes supplémentaires doivent étre essayées.

6.7 - Conditionnement des éprouvettes

Les éprouvettes doivent étre conditionnées comme
prescrit., dans laonorme du matériau concerné. En
I'absence de cette information, la condition la plus
appropriée doit étre sélectionnée dans I'ISO 291, sauf
indication contraire agréée par les parties intéressées.

La condition recommandée est 'atmosphére 23/50,
sauf lorsque les propriétés en compression du maté-
riau sont connues pour étre insensibles a I'humidité;
dans ce cas, un contréle d‘humidité n'est pas néces-
saire.

7 Mode opératoire

7.1 Effectuer 'essai dans |'une des atmosphéres
normales prescrites dans |'ISO 291, de préférence
dans la méme atmosphére que celle utilisée pour le
conditionnement.

7.2 Mesurer la largeur et lI'épaisseur ou le(s)
diameétre(s) de chaque éprouvette en trois points le
long de sa longueur et calculer la valeur moyenne de
I'aire de la section transversale.

Mesurer la longueur de chague éprouvette & 1%
pres.

7.3 Placer I'éprouvette entre les surfaces des pla-
teaux de compression et aligner la ligne centrale des
surfaces des plateaux de compression. S'assurer que
les surfaces des extrémités de |'éprouvette sont pa-
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ralléles aux surfaces des plateaux de compression et
régler la machine de fagon que les surfaces des ex-
trémités de |'éprouvette et les surfaces des plateaux
de compression soient juste au contact.

NOTE 9 Pendant la compression, les surfaces des extré-
mités de |'éprouvette en contact avec les plateaux de com-
pression peuvent glisser plus ou moins selon les textures
de surface de ['éprouvette et des plateaux. Cela peut
conduire & un certain degré de distorsion cylindrique pou-
vant avoir une répercussion sur les propriétés a mesurer.
L'effet est plus prononcé avec un matériau moins rigide.

Pour les mesurages plus précis, il est recommandé que
chacune des surfaces en contact avec les plateaux soit
traitée avec un lubrifiant approprié pour faciliter le glis-
sement ou qu'un papier abrasif fin soit placé entre I'éprou-
vette et les plateaux pour éviter le glissement. Si 'une de
ces méthodes est utilisée, cela doit étre indiqué dans le
rapport d'essai.

7.4 Fixer l'indicateur de déformation si cela est re-
quis.

7.5 Régler la vitesse d'essai v, en millimétres par
minute {voir 4.2}, conformément 3 la, norme_du.maté-
riau concerné ou, en l'absence de cellesci, a une.va:
leur donnée ci-dessous:

1+02
2+04
5+ 1
10+ 2
20+ 2

qui est 'approximation la plus proche a

v = 0,02/ {{ en millimétres) pour les mesurages
de modules;

v = 0,11 (I en millimétres) pour les mesurages
de résistances avec
des matériaux fragi-

les, avec rupture
avant le seuil d'écou-
lement;

v = 0,5/ {{ en millimetres) pour les mesurages
de résistances avec
des matériaux duc-
tibles qui ont un seuil
d'écoulement.

Pour les éprouvettes recommandées (voir 6.3), les vi-
tesses d'essai sont

1 mm/min pour les mesurages de modules
(I =50 mm);

1 mmj/min pour les mesurages de résistances
avec des matériaux fragiles (/ = 10 mm);

5 mm/min pour les mesurages de résistances
avec des matériaux ductiles (I = 10 mm).

7.6 Déterminer la force (contrainte) et la compres-
sion correspondante (déformation) de |'éprouvette
pendant I'essai. |l est préférable d'utiliser un systéme
automatique d'enregistrement reproduisant une
courbe compléte contrainte/déformation pour cette
opération.

7.7 Déterminer toutes les contraintes et les défor-
mations concernées et définies dans l'article 4 &
partir de la courbe contrainte/déformation ou a l'aide
de moyens adaptés.

7.8 Le module, tel que défini en 4.6, peut étre dé-
terminé a partir de la courbe contrainte/déformation,
a la condition que les échelles de contrainte et de
déformation soient suffisamment étendues.

8 Calcul et expression des résultats

8.1 Calcul des contraintes

Calculer toutes‘les valeurs de contraintes définies en
4.3 sur la base de la surface de section transversale
initiale de 'éprouvette:

0’27 (2)

ou

o est la valeur de la contrainte en compression
concernée, exprimée en mégapascals;

F est la force mesurée concernée, en newtons;

est |'aire moyenne de la section transversale
de I'éprouvette, en millimétres carrés.

8.2 Calcul des déformations

Calculer la déformation en compression définie en 4.4
sur la base de la longueur de référence définie en
4.1:

£ === ()
¢ (%) = 100 x AL N

La déformation en compression nominale, définie en
4.5, doit étre calculée sur la base de longueur initiale
! de I'éprouvette:

sC=AT’ .5

ec(%)=1ooxATl ...(6)



ou

¢ est la déformation en compression, expri-
mée comme un rapport sans dimension ou
en pourcentage,

. estla déformation en compression nominale,
exprimée comme un rapport sans dimension
ou en pourcentage;

L, est la distance initiale entre les repéres (lon-
gueur de référence) de I'éprouvette, en mil-
limetres;

AL est |a décroissance de la longueur entre les
repéres de |'éprouvette, en millimeétres;

[ est la longueur initiale de I'éprouvette, en
millimetres;

Al est la décroissance de la longueur de
I'éprouvette, en millimetres.

8.3 Calcul du module

Calculer le moduie en compression défini en 4.6 &
I'aide de |'équation (7):

07 — 04
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E. est le module d'élasticité en compression,
exprimé en meégapascals;

o, est la contrainte en compression-calculée 3
l'aide de I'équation (2), en mégapascals, me-
surée a la valeur de déformation e;;

o, est la contrainte en compression calculée a
I'aide de I'équation (2), en mégapascals, me-
surée a la valeur de déformation e,;

g, est la contrainte en compression calculée a
I'aide de I'éguation (3) ou (4), ayant la valeur
¢, = 0,000 5 ou 0,05 %;

¢, estla contrainte en compression calculée a
I'aide de l'équation (3) ou (4), ayant la valeur
¢, = 0,002 5 0u 0,25 %.

8.4 Parametres statistiques

Calculer la moyenne arithmétique des cing résultats
d'essai, et si requis, |'écart-type et lintervalle de
confiance a 95 % de la valeur moyenne selon le mode
opératoire donné dans I'ISO 2602.

8.5 Chiffres significatifs

Calculer la contrainte et le module en compression
avec trois chiffres significatifs. Calculer la déformation
en compression avec deux chiffres significatifs.
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9 Fidélité

La fidélité de cette méthode d'essai n'est pas connue
parce gue des données interlaboratoires ne sont pas
disponibles lorsque ces données interlaboratoires au-
ront été obtenues, un article sera ajouté lors de la
prochaine révision.

10 Rapport d'essai

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

a) la référence a la présente Norme internationale, y
compris le type d'éprouvette et la vitesse d'essai
conformément a

Essai de compression
Type d’éprouvette {voir tableau 1)
Vitesse d’essal, en millimétres par minute (voir 7.5)
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b} tous les renseignements nécessaires a l'identifi-
cation du matériau soumis a l'essai, y compris le
type, son origine, sa référence commerciale et ses
antécédents, pour autant qu'ils soient connus;

c) la description de la nature et de la forme du ma-
tériau; \s'il s'agit d'un produit fini, d'un produit
semi-fini, d'une plague ou d'une éprouvette. Elle
doit inclure les dimensions principales, la forme, la
méthode de fabrication, la répartition des couches,
lesStraitements-préliminaires, etc.;

d) le type d'éprouvette, la largeur, |'épaisseur et la
longueur: les valeurs moyennes, les valeurs mini-
males et maximales, si cela est applicable;

e} la méthode de préparation de |'éprouvette et les
détails de la méthode de fabrication utilisée;

f) si le matériau est sous la forme d'un produit fini
ou d'un produit semi-fini, I'orientation de I'éprou-
vette en relation avec le produit fini ou le produit
semi-fini dans lequel elle est prélevée;

g) le nombre d'éprouvettes essayées;

h) 'atmosphére normale utilisée pour le condition-
nement et pour |'essai ou quelgue traitement de
conditionnement particulier, si cela est exigé par
la norme du matériau ou du produit concerné;

) le degré de précision de la machine d'essai (voir
ISO 5893);

i} le type d'indicateur de déformation;
k) le type d'outil de compression;

) si oui ou non, des inhibiteurs ou des promoteurs
de glissement ont été utilisés;
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