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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes
nationaux de normalisation (comités membres de 1'ISO). 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 gouvernementales, en liaison avec I'[SO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

Les procédures utilisées pour élaborer le présent document et celles destinées a sa mise a jour sont
décrites dans les Directives ISO/IEC, Partie 1. Il convient, en particulier de prendre note des différents
critéres d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a
été rédigé conformément aux reégles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, Partie 2 (voir
www.iso.org/directives).

L'attention est attirée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 1'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'1SO ne saurait étre tenue pour responsable
de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails concernant
les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés lors de
I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations de
brevets recues par 1'lSO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de comimodité,/a I'intention des utilisateurs et ne'sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la nature volontaire des normes, la signification des termes et expressions
spécifiques de I'lSO liés a I'évaluation de la conformité, ou pour toute information au sujet de 1'adhésion
de I'ISO aux principes de 'Organisation mondiale . du commerce (OMC) concernant les obstacles
techniques au commerce (OTC), voir le lien suivant: www.iso.org/iso/fr/avant-propos.

Le présent document a été élaboré par le comité technique ISO/TC 61, Plastiques, sous-comité SC 11,
Produits, en collaboration avec le comité technique CEN/TC 249, Plastiques, du Comité européen de
normalisation (CEN), conformément a I'’Accord de coopération technique entre I'ISO et le CEN (Accord
de Vienne).

Cette troisiéme édition annule et remplace la deuxieme édition (ISO 15013:2007), qui a fait 'objet d'une
révision technique. Les principales modifications par rapport a I'’édition précédente sont les suivantes:

— La valeur minimale pour l'allongement au seuil d’écoulement, pour le PP-H du groupe 1.1 dans le
Tableau 2 a été modifiée pour passerde 29 % a =7 %.

— Larticle 3 obligatoire (article relatif aux termes et définitions) a été ajouté et les articles suivants ont
été renumérotés.

Il convient que l'utilisateur adresse tout retour d’information ou toute question concernant le présent
document a l'organisme national de normalisation de son pays. Une liste exhaustive desdits organismes
se trouve a I'adresse www.iso.org/fr/members.html.

iv © IS0 2021 - Tous droits réservés
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Plastiques — Plaques extrudées en polypropyléne (PP) —
Exigences et méthodes d'essai

1 Domaine d’application

Le présent document spécifie les exigences et les méthodes d’essai relatives aux plaques compactes et
planes, extrudées en polypropyléne homopolymere (PP-H) et polypropyléne copolymere (PP-B et PP-R)
sans adjonction de charges ni de renforts. Le présent document s’applique aux plaques en PP enroulées
en rouleaux. Elle s’applique uniquement aux plaques d’épaisseur comprise entre 0,5 mm et 0,40 mm.

2 Références normatives

Les documents suivants sont cités dans le texte de sorte qu'ils constituent, pour tout ou partie de leur
contenu, des exigences du présent document. Pour les références datées, seule I'’édition citée s’applique.
Pour les références non datées, la derniére édition du document de référence s’applique (y compris les
éventuels amendements).

ISO 179-1, Plastiques — Détermination des caractéristiques au choc Charpy — Partie 1: Essai de choc non
instrumenté

ISO 179-2, Plastiques — Détermination des caracteristiques au choc Charpy — Partie 2: Essai de choc
instrumenté

ISO 291, Plastiques — Atmosphéres normales de conditionnement et d'essai

[SO 527-2, Plastiquess+=iDétermination!des propriétés entraction' - -Pdrtie 2: Conditions d'essai des
plastiques pour moulage et extrusion 71t

ISO 1133-1, Plastiques — Détermination de l'indice de fluidité a chaud des thermoplastiques, en masse
(MFR) et en volume (MVR) — Partie 1: Méthode normale

ISO 2818, Plastiques — Préparation des éprouvettes par usinage

ISO 4577, Plastiques — Polypropyléne et copolyméres de propyléene — Détermination de la stabilité a
l'oxydation a chaud dans l'air — Méthode a l'étuve

ISO 11501, Plastiques — Film et feuille — Détermination de la variation dimensionnelle aprés chauffage

ISO 19069-1, Plastiques — Matériaux polypropyléne (PP) pour moulage et extrusion — Partie 1: Systéme
de désignation et base de spécification

3 Termes et définitions
Le présent document ne contient pas de liste de termes et définitions.

L'ISO et I'IEC tiennent a jour des bases de données terminologiques destinées a étre utilisées en
normalisation, consultables aux adresses suivantes

— ISO Online browsing platform: disponible a I'adresse https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: disponible a I'adresse https://www.electropedia.org/

© ISO 2021 - Tous droits réservés 1
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4 Matiére

Les plaques doivent étre fabriquées a partir de compositions de PP pour extrusion, telles que spécifiées
dans I'ISO 19069-1, sans adjonction de charges ou de renforts. Les compositions a extruder peuvent
contenir des additifs tels que des agents facilitant la transformation, des stabilisants, des ignifugeants,
des modificateurs choc et des matiéres colorantes. Les compositions et les additifs non identifiés ne
doivent pas étre utilisés.

NOTE Des conditions légales peuvent entrainer un choix spécifique de matiére a extruder (voir 5.3.3).

5 Exigences

5.1 Aspect

Les plaques doivent étre largement exemptes de bulles d’air ouvertes ou fermées, de fissures,
d'impuretés visibles et d’autres défauts qui les rendent impropres a 'usage prévu. Leur surface doit
étre essentiellement lisse, sans rayures profondes, coulures ni dommages d'origine mécanique. Les
matiéres colorantes doivent étre réparties de fagon homogene dans la matiere. De 1égéres variations
de couleur dues aux conditions techniques ou a la composition pour extrusion sont admissibles. Pour
tous les criteres mentionnés ci-dessus, I'’étendue exacte des écarts doit étre convenue entre les parties
intéressées. Les plaques doivent étre examinées conformément a 6.3.

5.2 Tolérances dimensionnelles

5.2.1 Epaisseur

Pour toute plaque individuelle, la tolérance sur I'épaisseur par rapport a '’épaisseur nominale doit étre
telle que donnée par la Formule (1)

|Ah| < (0,08 mm + 0,03 x h) oo (1

Ah estlatolérance sur I'épaisseur, en millimetres;

h, estl’épaisseur nominale, en millimeétres.

n

L'essai doit étre réalisé conformément a 6.4.1.

5.2.2 Longueur et largeur

Lalongueur nominale, [, etla largeur nominale, b, des plaques doivent étre convenues entre les parties

intéressées. Sauf accord contraire, la longueur doit correspondre a la direction d’extrusion.

Pour toute plaque individuelle prélevée au hasard dans une livraison quelconque, les tolérances sur
la longueur et la largeur doivent étre conformes au Tableau 1. L'essai doit étre réalisé conformément a
6.4.2.

2 © ISO 2021 - Tous droits réservés
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Tableau 1 — Tolérances sur la longueur et la largeur d’'une plaque

Dimensions en millimétres

Dimension nominale Tolérances
D, Longueur Largeur

D, <500 2 2
500<D, <1000 3 3
1000 <D, <1500 i I
1500<D, <2000 J_f? J_r‘ll
2000<D,<3000 jﬁ‘ J_r?
3000<D,<4000 le j{

Pour les rouleaux, la longueur minimale doit correspondre a la longueur nominale.

5.2.3 Rectangularité

Pour toute plaque individuelle prélevée au hasard dans une livraison quelconque, la tolérance de
rectangularité exprimée par la différence de longueur des diagonales, |d; - d,| (voir Figure 1) doit étre
conforme au Tableau A.1 a '’Annexe A.

Figure 1 — Différence de longueur des diagonales, |d; - d,|

L'essai doit étre réalisé conformément a 6.4.3.

5.2.4 Cambrage des plaques en rouleau

Pour les plaques présentées en rouleau, le cambrage maximal admissible est de 20 mm sur 10 m de
longueur. L'essai doit étre réalisé conformément a 6.4.4.

5.3 Propriétés

5.3.1 Propriétés mécaniques et thermiques

Les exigences concernant les propriétés mécaniques et thermiques sont données dans le Tableau 2.

© ISO 2021 - Tous droits réservés 3
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Tableau 2 — Propriétés mécaniques et thermiques

Exigences (valeurs moyennes) Méthodes
Propriétés Unité PP-H PP-B PP-R d essall
Groupe | Groupe | Groupe | Groupe | Groupe | Groupe | Groupe paralll

112 1.2 1.3 2.1 2.2 31 3.2 graphe
Contrainte au seuil MPa >30 | =230 | 230 | 225 | 225 | 220 | 220 6.5
d’écoulement
Allongement au seuil % 57 59 >3 512 >3 512 >3 6.5
d’écoulement - - - - - - - -
Module d'élasticitéen | yp, | 51200 | 1200 |>1200|=1000|=1100| =700 | =800 6.6
traction
Résistance au choc
Charpy des éprou- k]/m? 26 26 >4 >15 >15 >15 =15 6.7
vettes entaillées b
MFR (230°C/2,16 kg) | g/10 min | 0,220,7 | 0,22 1,0 — 0,2a0,7 — 0,2a0,7 — 6.8
Stabilité thermique . ¢ 150=100{150=100({150=20{150=80|150=20|140=40|140 = 20 6.9

q jours

a  Les plaques du groupe 1.1 doivent étre fabriquées dans une composition d’extrusion approuvée par toutes les
parties intéressées.
b Valable uniquement pour des épaisseurs nominales de plaque h, = 4 mm.

5.3.2 Comportement apres traitementthermique

5.3.2.1 Retrait maximal pour les applications générales

Pour les plaques destinées aux applications générales, le retrait maximal suivantla direction d’extrusion
doit étre inférieur a 3 % apres chauffage. L'essai doit étre effectué conformément a 6.10 et au Tableau 5.

5.3.2.2 Retrait maximal pour les applications de thermoformage

Pour les plaques destinées aux applications de thermoformage, le retrait maximal suivant la direction
d’extrusion ne doit pas dépasser les valeurs données dans le Tableau 3, lorsqu’il est mesuré selon la
méthode indiquée en 6.10 et les conditions données dans le Tableau 6.

Tableau 3 — Retrait maximal pour les applications de thermoformage

Epaisseur nominale, h, (mm) 0,5 1 2 4 6 8 10 >10

R’etralt max1mal dans la direction 60 50 | 42 | 34 | 28 | 25 | 22
d’extrusion (%)

Non applicable

5.3.3 Comportement physiologique

Les législations pertinentes pour le comportement physiologique doivent étre prises en considération.
6 Méthodes d’essai

6.1 Eprouvettes

6.1.1 Préparation des éprouvettes

Des éprouvettes représentatives doivent étre découpées dans le sens longitudinal et dans le sens
transversal de la plaque, et distribuées régulierement sur la largeur et la longueur. Dans le cas
des plaques en rouleau, un échantillon de 2 m doit étre découpé en fin de rouleau pour fournir les
éprouvettes. Les surfaces des éprouvettes ne doivent présenter aucun endommagement ou défaut afin

4 © ISO 2021 - Tous droits réservés
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d’éviter les effets d'entaille. Si des bavures se produisent sur les éprouvettes pendant la fabrication,
celles-ci doivent étre ébavurées sans endommager la surface de 1'éprouvette. Lorsque cela est exigé, les
bords de coupe doivent étre traités avec du papier abrasif (taille de grain 220 ou plus fine), la direction
de l'action d’abrasion étant parallele a la longueur de 1'éprouvette. Quand un usinage est nécessaire
pour réduire 1'épaisseur de la plaque a I'épaisseur requise, une des faces doit rester dans son état
d'origine. En particulier, les éprouvettes d'épaisseur supérieure a 4,2 mm, destinées a étre utilisées
dans les essais décrits de 6.5 a 6.7, doivent étre usinées sur une face jusqu'a obtention d'une épaisseur
de 4,0 mm * 0,2 mm conformément a 1'ISO 2818.

6.1.2 Conditionnement

Toutes les éprouvettes doivent étre conditionnées pendant au moins 16 h a la température normale
de 23 °C, comme spécifié dans I'ISO 291. Des temps de conditionnement plus courts peuvent étre
utilisés par accord entre les parties intéressées quand il peut étre montré qu'’il n’y a pas de différence
significative dans les résultats obtenus.

6.1.3 Essais

Les essais doivent étre réalisés a la température normale de 23 °C comme spécifié dans I'ISO 291, sauf
accord contraire entre les parties intéressées ou de spécification contraire dans les normes d'essai
individuelles.

6.2 Conditions de livraison

Les plaques doivent étre‘examinées. visuellement'lors ‘de'la‘livraison pour s’assurer de l'absence
d’endommagement mécanique ou d’autres défauts-évidents.-Les plaques peuvent étre contrélées au
moyen de méthodes par ultrasons’ourayons X, sinécessairé.

6.3 Aspect

Lorsque cela est possible, les plaques‘doivent étre'exdminées pour déterminer les défauts visuels par
transparence a l'aide d'une source lumineuse appropriée. Sinon, une lumiere réfléchie suffisamment
brillante doit étre utilisée. Tous les défauts ainsi identifiés doivent étre comparés avec la spécification
acceptée (sous forme écrite ou bien sous forme d'échantillons de référence) et classés en conséquence.

6.4 Dimensions

6.4.1 Epaisseur, h

L'épaisseur, h, doit étre mesurée a l'aide d'un instrument calibré approprié répondant aux spécifications
du Tableau 4

Tableau 4 — Limites d’erreur de l'instrument

Dimensions en millimetres

Epaisseur nominale, h,, Limite d’erreur
0,50 < h,<1,00 <+0,01
1,00 < h, < 10,00 <+0,05

10,00 < h, <40,00 <+0,10

6.4.2 Longueur, ], etlargeur, b

Lalongueur, ], et la largeur, b, doivent étre mesurées a 1 mm pres, en utilisant un instrument de mesure
adapté et étalonné. Les mesurages doivent étre effectués directement sur la surface de la plaque et le
long du bord de coupe.

© ISO 2021 - Tous droits réservés 5



ISO/FDIS 15013:2021(F)

6.4.3 Rectangularité

Pour les plaques planes, la rectangularité exprimée par la différence de longueur des diagonales,
|d; - d,| comme indiqué a la Figure 1, doit étre déterminée a 1 mm pres, avec un réglet ou un metre
ruban.

6.4.4 Cambrage des plaques en rouleau

Pour les plaques présentées en rouleaux, le cambrage doit étre mesuré par rapport a un bord droit,
apres déroulement libre des plaques. Le cambrage doit étre mesuré a 1 mm pres avec un instrument
étalonné adapté.

6.5 Contrainte au seuil d’écoulement, oy et allongement au seuil d’écoulement, g

La contrainte en traction au seuil d'écoulement, oy, ainsi que I'allongement au seuil d'écoulement, &,
doivent étre déterminés en utilisant au moins cinq éprouvettes de type 1B dans chaque direction
conformément a I'lSO 527-2, a une vitesse d'essai de 50 mm/min * 5 mm/min.

6.6 Module d’élasticité en traction, E;

Le module d’élasticité en traction, £, doit étre déterminé en utilisant au moins cinq éprouvettes de type
1B dans chaque direction conformément a I'ISO 527-2, a une vitesse d’essai de 1 mm/min * 0,2 mm/
min.

6.7 Résistance au choc Charpy des‘éprouvettes entaillées, a_,

Pour des épaisseurs nominales de plaque"h,"2"4“mm;"la°résistarice au choc Charpy des éprouvettes
entaillées, a.,, doit étre déterminée en position debout conformément a I'ISO 179-1/1eA ou a
I'ISO 179-2/1eA en utilisant au moins dix éprouvettesiprélevées dans chaque direction.

6.8 Indice de fluidité 2 chaud en masse (MFR)

Lindice de fluidité a chaud en masse doit étre déterminé conformément a 'ISO 1133-1, en utilisant une
température de 230 °C et une charge de 2,16 kg.

6.9 Stabilité thermique

La stabilité thermique doit étre déterminée conformément a I'lSO 4577.

6.10 Détermination du retrait apres chauffage
Le retrait apres chauffage doit étre déterminé conformément aux principes de I'lSO 11501.

Découper au moins trois éprouvettes de 100 mm x 100 mm au centre et sur les deux cotés de la
plaque. Les éprouvettes latérales doivent étre prélevées a au moins 50 mm du bord de la plaque. Une
ou plusieurs paires de marques de référence doivent étre faites sur les éprouvettes dans la direction
d’extrusion. La longueur initiale, L, doit é&tre mesurée entre les paires de marques avec une incertitude
de mesure de 0,1 mm, a la température ambiante. Les éprouvettes doivent étre poudrées avec du kaolin
et elles doivent étre placées a plat sur un lit de kaolin dans une étuve ventilée. La température et la
durée de l'essai doivent étre telles que données dans le Tableau 5 et le Tableau 6.

6 © ISO 2021 - Tous droits réservés
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