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NORME INTERNATIONALE

ISO 1872-1972 (F)

Matériaux thermoplastiques a base de polyéthyléne —

Désignation

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION

La présente Norme Internationale fixe une méthode
d’identification des matériaux a base de polyéthyléne, telle
que le fabricant et I'utilisateur puissent se mettre d’accord
sur les ressemblances essentielles de lots ou de livraisons de
différentes provenances. Ces matériaux sont caractérisés par
un systéme de classification basé sur les types principaux de
polymeres et sur les caractéristiques d'utilisation,

Quoique la plupart des utilisations finales soient indiquées,
la présente Norme Internationale n’est pas restrictive, et
n‘implique pas de garantie de convenance a des procédés
particuliers de mise en oeuvre ou d’utilisation finale.

La présente Norme Internationale ne fournit pas de
données pour la conception de projets, ni pour des
modifications spéciales qui peuvent étre nécessaires pour
certaines applications; de telles modifications et les mé-
thodes d'essai correspondantes doivent étre choisies par
accord entre |‘utilisateur et le fournisseur.

2 REFERENCES

ISO/R 292, Matiéres plastiques — Détermination de l'indice
de fluidité & chaud .des polyéthylénes et des composés
polyéthyléniques,

ISO/R 293, Matiéres plastiques — Moulage par compression
des éprouvettes en matiéres thermoplastiques.

ISO/R 1183, WMatiéres plastiques — Méthodes pour
déterminer la masse volumique et la densité relative des
matiéres plastiques a I'exclusion des plastiques alvéolaires.

3 SYSTEME DE CLASSIFICATION

La présente Norme Internationale définit seulement les
homopolymeéres ou copolyméres de I’éthyléne ne contenant
pas plus de 5% {molaires) de co-monomeéres
alpha-oléfiniques, sans aucun autre motif fonctionnel, et les
mélanges de tels polyméres. Les matériaux a base de
polyéthyléne sont classés selon les critéres de base suivants :

— masse volumique nominale
— indice de fluidité 3 chaud
— utilisation finale principale

modifications

3.1 Masse volumique nominale 3 23 °C (voir 6.1)

Pour cette caractéristique, cing classes sont définies comme
suit :

1) jusqu’a 0,920 g/ml

2) de 0,921 4 0,930 g/m!
3) de 0,931 20,944 g/m!
4) de 0,945 3 0,954 g/m!

5) supérieure ou égale a 0,955 g/mi

3.2 Indice de fluidité a chaud (voir 6.2)

Pour cette caractéristique, cing classes sont définies comme
suit :

1) moins de 0,2 g/10 min
2) de0,231,09/10 min
3) de 1,0210,09/10 min
4) de 10,0 3 25,0 g/10 min
5) plus de 25,0 g/10 min

3.3 Utilisation finale principale

Actuellement, ces utilisations sont définies par une ou
plusieurs des applications suivantes :

M = moulage

= extrusion en général

= feuilles

= cébles

= flaconnage

enduction

= tubes

= utilisation sous forme de poudre

= monofilaments

< - ® W O W x M m
Il

= rubans
3.4 Modifications

Ce critére s'applique aux addififs, charges, etc.
Actuellement, ces modifications sont définies comme suit :
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A = qualité naturelle, sans modification spéciale pour
utilisation(s) finale(s) particuliére(s)

B = présence d'additifs spéciaux ou de pigments et
charges pour satisfaire a des exigences particuliéres

NOTES

1 Par exemple : systéme d'additifs incorporés, afin d'augmenter le
glissant et Jes caractéristiques antistatiques et formulations de
pigments spéciales, telles que noir de carbone, incorporées pour

augmenter la stabilité aux intempéries.

2 Lorsqu’un matériau est coloré, ce fait doit étre mentionné.

4 SPECIFICATIONS GENERALES

Le matériau doit se présenter sous forme de poudre, de
granulés ou de comprimés,

Il doit étre de composition uniforme et étre exempt de
corps étrangers a un niveau de pureté qui peut étre convenu
entre le fournisseur et I'utilisateur.

5 SPECIFICATIONS POUR LA COMMANDE

La commande ou la demande de prix pour ces matériaux
doit spécifier I'intervalle de masse volumique nominale,
I"intervalle d'indice de fluidité a chaud, I'usage (ou les usages)
final{s) envisagé(s), ainsi que les modifications (si nécessaire);
toutes indications établies selon le code. (Voir Note 1),

Une définition plus compléte et/ou plus détaillée peut étre
requise; elle doit étre basée sur un accord entre [‘utilisateur
et le fournisseur; par exemple :

— masse volumigue nominale et les tolérances y rela-
tives;

— indice de fluidité & chaud réel et les tolérances y
relatives;

— fonction des additifs, ou autres modifications;
— niveau de pureté.

NOTES

1 Les matériaux a base de polyéthyléne sont identifiés selon le
code suivant :

— un chiffre indiquant Vlintervalle de masse volumique
(Note 2);

— un chiffre indiquant I'intervalle d‘indice de fluidité;

— une ou plusieurs lettres indiquant 'usage (ou les usages)
final(s);

~ une ou plusieurs iettresindiquant la (ou les) modification(s).

Exemple :

Un polyéthyléne naturel, de masse volumique 0,918 g/ml et d'indice
de fluidité & chaud 4, destiné 3 la fabrication de feuilles et sans
modification spéciale, doit étre désigné par I'indication codée :
1—3—F—-A,

2 Lorsque [e polymére de base est modifié par des additifs,
conformément 3 3.4 (Modification B), I'intervalle spécifié de masse
volumique s’applique a la base initiale.

6 METHODES D'ESSAI

6.1 Masse volumique

La masse volumique nominale doit &tre déterminée confor-
mément & I1SO/R 1183, sur un morceau d’extrudat de
I'appareil de détermination de I'indice de fluidité & chaud,
obtenu comme indiqué dans I’Annexe A.

Ce mode opératoire est rapide et pratique, et il est
suffisamment précis pour de nombreuses utilisations
pratiques. En cas de contestation, la masse volumique
nominale doit étre calculée 3 partir de la masse volumique
de référence selon la méthode décrite dans I’Annexe B.

NOTES

1 La température normale d’essai de 23 °C a été adoptée pour la
présente Norme Internationale. Pour les utilisateurs de la
température de 20 °C, il est indiqué que la masse volumique du
polyéthyléne diminue approximativement de 0,000 6 g/ml pour
chaque 1 °C d'augmentation de la température entre 20 et 23 °C.

2 La méthode du tube 3 gradient de densité fixée par ISO/R 1183,

a &té trouvée rapide, pratique et précise, et son emploi est
recommandé,

6.2 Indice de fluidité a chaud

L’'indice de fluidité & chaud doit étre déterminé
conformément au mode opératoire prescrit par ISO/R 292,



ANNEXE A
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PREPARATION DE L'ECHANTILLON (METHODE DE L’EXTRUDAT AVEC L'APPAREIL SERVANT A LA DETER-
MINATION DE L'INDICE DE FLUIDITE A CHAUD) POUR LA DETERMINATION DE LA MASSE VOLUMIQUE

NOMINALE

L’échantillon de préférence broyé, est extrudé a partir d'un
appareil normalisé de détermination de {'indice de fluidité &
chaud 3 190 °C sefon la méthode prescrite par ISO/R 292.
Prendre des précautions spéciales pour obtenir un
chargement convenable du cylindre, de maniére 3 éviter

toute inclusion d’air. Protéger |'extrudat des courants d’air. _

Découper une longueur convenable de Iextrudat,
visiblement exempte d’inclusions d’air, la placer sur une

ANNEXE B

plaque de verre et laisser refroidir a température ambiante,
Couper [I'échantillon d’extrudat en plusieurs longueurs
convenables et mesurer leur masse volumique conformé-
ment a ISO/R 1183.

Cette valeur est considérée comme étant la masse volu-
mique nominale.

PREPARATION DE L'ECHANTILLON (METHODE PAR MOULAGE ET RECUIT) POUR LA DETERMINATION DE LA
MASSE VOLUMIQUE DE REFERENCE ET CALCUL DE LA MASSE VOLUMIQUE NOMINALE

La masse volumique d'un échantillon donné de
polyéthyléne est notablement influencée par son histoire
thermique et, tandis que la détermination de la masse
volumique est relativement simple, la méthode de
préparation de l'échantillon et, en particulier, sa vitesse de
refroidissement  doit  étre  étroitement  contrdlée.
Actuellement, la méthode de préparation de I'échantillon
décrite ci-dessous est, entre autres, connue pour donner les
résultats les plus précis et les plus reproductibles dans la
gamme des masses volumiques couvertes par la présente
Norme Internationale. En conséquence, la valeur obtenue
par cette méthode est considérée comme masse volumique
de référence. Cependant, les valeurs des masses volumiques
obtenues sur de tels échantillons sont généralement plus
fortes que celles indiguées dans la documentation commer-
ciale, ces derniéres se rapprochant davantage des masses
volumiques obtenues a partir de produits commercialisés.
Ces valeurs de la documentation commerciale sont, d’habi-
tude, basées sur des méthodes de conditionnement arbi-
traires, utilisables pour les besoins d'un contrdle, mais qui
ne peuvent convenir dans une norme générale, |l a été
expérimentalement établi qu'une équation linéaire simple
reliait les valeurs de la masse volumique de référence a
celles de la masse volumique nominale obtenue selon les
indications de I’Annexe A. Par contre, la masse volumique
nominale se trouve comprise a I'intérieur de 'a gamme des
valeurs commerciales conventionnelles enregistrées pour une
matiére donnée.

a) Le présent mode opératoire doit étre appliqué a des

plagues de 1 a 3 mm d’épaisseur, préparées selon les
prescriptions de 1SO/R 293. La dimension préférée des
plagues est de 15em X 15¢cm. La plaque doit étre
placée dans un cadre de 15cm X 15 cm {le cadre dans
lequel elle a été moulée convient), et une série de
plaques peut étre constituée en pile, de la facon
suivante : au-dessous de la pile, placer une plaque en
aluminium, de surface polie, de taille convenable et de
1,6 mm d'épaisseur. La plaque moulée et son cadre,
placés entre deux plagues de séparation constituées par
des feuilles d’aluminium, sont posés sur la plaque du
fond, et un plateau suiveur en aluminium de
14,5cm X 14,6 cm et de 15 mm d'épaisseur est centré
sur la plague (voir Note 1}). Le méme empilement de
plaques de fond, plaques avec cadres et plaques de
séparation, plateau suiveur peut étre ensuite répété
jusqu’a |'obtention du nombre nécessaire d’éprouvettes
et renouvelé jusqu’a un maximum de cing jeux.

Placer cette pile dans une étuve a circulation d’air
maintenue a une température de 150 + 2 °C et équipée
d’un dispositif pour abaisser 'latempérature de I'étuve a
un régime constant de 5%0,5°C/h jusqu’a environ
40 °C. (Note 2).

L'étuve doit étre maintenue 3 150 =+ 2 °C pendant 1 h
aprés que I'ensemble ait atteint cette température, aprés
quoi elle doit étre refroidie & un régime de 5 + 0,5 °c/h.

3



ISO 1872-1972 (F)

Enlever les éprouvettes lorsque la température de |’étuve
atteint 40 °C.

2

Découper deux éprouvettes a partir de chaque plaque,
L'éprouvette doit étre exempte de poches, de
dépressions superficielles, de graisse et de poussiére, ainsi
que de rayures ou de rugosités susceptibles de provoquer
la rétention de bulles d’air 4 sa surface. ’

NOTES

1 I} est préférable de conserver la feuilie d'aluminium de
séparation, le cadre de moulage et la feuille moulée & partir de
I'opération de moulage comme un ensemble pour cette
opération. L'emploi de plateaux suiveurs est destiné a maintenir
un bon contact en pression entre les feuilles de séparation et la

plague moulée pendant sa dilatation & la chaleur et sa contraction
au refroidissement.

2 Un appareil de contrdle de la vitesse de variation de la
température est souhaitable pour cet usage. |l est préférable gque
la température de I’étuve soit mesurée a I'aide d’un appareil de
mesurage de la température inséré dans un couvercle, de taille et
d’épaisseur convenables, placé sur le dessus de la pile.

b} La masse volumique de I'échantillon recuit peut étre
déterminée conformément a 1ISO/R 1183.

Utiliser la masse volumique de référence (R) ainsi
obtenue pour obtenir la masse volumique nominale
correspondante a partir de I'équation

Masse volumique nominale = (0,793 X R) + 0,188
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