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NORME INTERNATIONALE .

1SO 2577-1975 (F)

Matiéres plastiques — Matiéres a mouler thermodurcissables —
Détermination du retrait des éprouvettes moulées par
compression sous forme de barreaux

1 OBJET ET DOMAINE D'_APPLICATION

La présente Norme Internationale spécifie une méthode de
détermination du retrait au moulage et du retrait aprés
traitement par la chaleur, des matiéres & mouler
thermodurcissables.

Ces caractéristiques sont utiles pour le contrdle de la
production des matiéres & mouler thermodurcissables et de
I'uniformité de fabrication. En outre, la connaissance du
retrait initial des matiéres =thermodurcissables est
‘importante pour fa construction des moules de
compression, et celle du post-retrait pour la détermination
de l'aptitude de la matiére & mouler a la fabrication de
piéces moulées de dimensions précises.

2 REFERENCES

ISO/R 291, Matiéres plastiques — Atmosphéres normales
pour le conditionnement et les essais.

ISO/R 295, Matiéres plastiques — Moulage par compression
des éprouvettes en matiéres plastiques thermodurcissables.

3 DEFINITIONS

Dans le cadre de la présente Norme [nternationale, les
définitions suivantes sont applicables :

3.1 retrait au moulage : Différence relative, en dimensions,
entre un article moulé 3 partir d’une matiére donnée et la
cavité du moule dans lequel il fut moulé, le moule et
I‘article moulé étant ensemble, aprés refroidissement,
mesurés dans des conditions définies.

3.2 post-retrait : Différence relative entre les dimensions
de fa piéce moulée aprés refroidissement et les dimensions
de la méme piéce aprés traitement dans un four & une
température donnée, pendant un- temps défini et aprés
refroidissement.

4 ECHANTILLONNAGE

Un échantillon représentatif doit &tre prélevé dans fa
matiére 3 mouler 3 essayer, et conservé a la température
ambiante dans des récipients étanches, sans aucun
conditionnement, jusqu’au moulage.

5 EPROUVETTES

5.1 Pour déterminer le retrait au moulage, les éprouvettes
doivent étre sous forme de barreaux de longueur non
inférieure 3 80 mm, de largeur comprise entre 10 et 15 mm
et d'épaisseur comprise entre 4 et 10 mm.

5.2 Les éprouvettes doivent étre préparées dans un moule

de compression de type positif ou semi-positif, 3 cavité
unique ou multiple.

5.3 Dans des cas spéciaux, il peut &tre recommandé de
graver des repéres  la partie supérieure du moule, prés des
deux extrémités de {'éprouvette, afin de permettre un
mesurage précis. '

6 MODE OPERATOIRE

6.1 Si elles ne sont pas déja connues, les mesures des
longuéurs des cavités ou des distances entre les repéres
marqués sur le moule, doivent étre effectuées a 0,01 mm
prés a une température de 232 °C (conformément 3
1'ISO/R 291).

Les calibrages de ces moules (aussi bien que les mesurages
des éprouvettes) doivent toujours étre effectués entre les
mémes points de repéres. Les valeurs numériques
correspondantes sont notées comme calibres des moules et
utilisées comme constantes pour chaque calcul de retrait.

NOTE — Les moufes doivent étre contrdlés périodiquement, pour
tenir compte de 'usure, etc..... Indépendamment des mesurages
directs a froid des dimensions des moules, un calibre pour les moules
peut étre obtenu avec beaucoup de précision, par moulage'a froid
d'éprouvettes en plomb et mesurage des iongueurs de ces piéces.

6.2 Mouler au moins trois éprouvettes, provenant de
‘échantillon 3 essayer, dans des conditions de pression, de
température, de durée, etc., qui aient été jugées convenables
pour- {a matiére considérée, par les parties intéressées. En
I'absence de tels accords, effectuer les moulages selon les
recommandations données dans les Annexes 3 1'1SO/R 295.

Aprés leur sortie du moule, laisser refroidir ies éprouvettes
jusqu'a la température ambiante, en les plagant sur un
support faiblement conducteur de la chaleur et sous une
charge suffisante pour empécher le gauchissement. Les
conserver ensuite d une température de 23+ 2 °C, et une
humidité relative de 50 x5 %, jusqu'au moment des
mesurages.



