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Raccords moulés en poly(chlorure de vinyle) non
plastifié (PVC-U) pour canalisations avec
pression — Essai a I’écrasement

Injection-moulded unplasticized poly(vinyl chloride) (PVC-U) fittings for
pressure pipe systems — Crushing test
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Avant-propos

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres
de I'ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général
confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque comité membre inté-
ressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique créé
a cet effet. Les organisations internationaies, gouvernementiaies et non
gouvernementales, en liaison avec I'ISO participent également aux tra-
vaux. L’ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique
internationale (CEl) en ce qui concerne la normalisation électrotech-
nique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techni-
ques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication
comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins
des comités membres votants.

La Norme internationale I1SO 9853 a été élaborée par le comité techni-
que ISO/TC 138, Tubes, raccords et robinetterie en matiéres plastiques
pour le transport des fluides.

Les annexes A et B de la présente Norme internationale sont données
uniguement a titre d’information.
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Introduction

Les raccords moulés par injection en poly(chlorure de vinyle) non plas-
tifié peuvent étre écrasés sans se rompre, s’ils ne renferment pas de
contraintes résiduelles dues au moulage. Toutefois, si ces contraintes
résiduelles sont trop importantes, le raccord casse dés qu’une force
d’écrasement est appliquée.

Le pourcentage de déformation du raccord, par rapport a son diameétre
initial, constitue donc un critéere simple pour sélectionner les raccords
dont le niveau des contraintes internes est acceptable.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 9853:1991(F)

Raccords moulés en poly(chlorure de vinyle) non plastifié
(PVC-U) pour canalisations avec pression — Essai a

I’écrasement

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale prescrit un essai
a I’écrasement pour déterminer le pourcentage de
déformation des raccords moulés par injection en
poly(chlorure de vinyle) non plastifié (PVC-U) et re-
commande en annexe A la spécification de base.

Elle est applicable aux raccords moulés par injec-
tion en PVC-U

— pour les canalisations avec pression, conformé-
ment a I'ISO 264;

— avec emboitures a coller, conformément a
I'ISO 727;

— avec emboitures a joints de caoutchouc, confor-
mément a ISO 2048.

2 Deéfinition

Pour les besoins de la présente Norme internatio-
nale, la définition suivante s’applique.

pourcentage de déformation X: Variation du diame-
tre d’un raccord, par rapport a son diameétre initial,
déterminée par |’essai a I’écrasement prescrit dans
la présente Norme internationale et donnée par
I’équation suivante:

o — Ay

=%

- x 100 ()

ou

hy est la distance, en millimétres, entre les
plateaux de la presse lorsqu’ils sont en
contact, sans |"application d’une force,
avec I’éprouvette;

hy est la distance, en millimétres, entre les
plateaux de la presse lorsque le pour-
centage de déformation X est atteint.

NOTE 1 Pour un pourcentage donné de déformation X,
la distance h, est calculée comme suit:
h(1 = X)
hy = 700 ... (2)

3 Principe

Insertion du raccord soumis a I'essai entre les deux
plateaux d’une presse appropriée. Application, a
une vitesse constante de 50 mm/min, de la force
nécessaire pour obtenir un pourcentage de défor-
mation X. Détermination de la cassure éventuelle
du raccord. Examen, si nécessaire, de la nature de
la rupture.

4 Appareillage

L’appareillage comprend essentiellement les élé-
ments suivants.

4.1 Presse, a fermeture mécanique ou hydraulique,
capable d’appliquer une force suffisante pour la ré-
alisation de l’essai, et d’une vitesse de rappro-
chement des plateaux pouvant étre réglée a
50 mm/min + 5 mm/min. Voir un exemple a la
figure 1.

4.2 Supports appropriés, destinés a permettre
I’application de la force entre les gorges des rac-
cords a joints de caoutchouc.

NOTE 2 Un appareillage spécial peut étre nécessaire
dans le cas de piéces particuliéres, comme les tés réduits.
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5 Eprouvettes

Les éprouvettes doivent étre constituées par des
raccords manufacturés qui n‘ont pas été soumis a
des transformations ou a des collages.

Dans le cas des raccords a joints de caoutchouc, les
joints doivent étre retirés avant I’essai.

Prélever au moins trois éprouvettes.

NOTE3 Dans le cas de raccords tels que les manchons,
les bouchons femelles et les mamelons réduits, il peut
étre nécessaire d’utiliser un plus grand nombre d’éprou-
vettes (voir 7.2).

Les raccords ne doivent étre essayés que 24 h au
moins apres leur fabrication.

6 Conditionnement des éprouvettes

Avant I’essai, conditionner les éprouvettes a 23 °C
+ 2 °C pendant au moins 2 h.

7 Mode opératoire

7.1 Réaliser I'essai a 23 °C + 2 °C.

7.2 Disposer le raccord a plat au centre du plateau
mobile de la presse, de telle facon que l'axe ou les
axes de(s) I'emboiture(s) soit (soient) paralléle(s) au
plan de ce plateau.

Eventuellement, positionner les supports (4.2).

Dans le cas de raccords tels que les manchons, les
bouchons femelles et les mamelons réduits, placer
la ligne de soudure, si elle existe, dans les positions
suivantes:

a) position 1. a 90° des plans de contact entre le
raccord et les plateaux de la presse;

b) position 2: au contact des plateaux.

Essayer la moitié de chaque lot dans la position 1
et I’autre moitié dans la position 2.
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Figure 1 — Exemple d’une presse
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