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IS0 294-2: 1996(F) 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 294-2 a ete elaboree par le comite technique 
lSO/TC 61, Plastiques, sous-comite SC 9, Matkriaux thermoplastiques. 

Conjointement avec les autres parties, la presente partie de I’ISO 294 
annule et remplace la deuxieme edition de I’ISO 294 (IS0 294:1995), qui a 
ete revisee afin d’ameliorer la definition des parametres de moulage par 
injection et a ete restructuree afin de prescrire quatre types de moules 
IS0 pour la production des types d’eprouvettes de base requis pour 
I’acquisition de donnees d’essai comparables. 

Des precautions ont ete prises afin de garantir que les moules IS0 decrits 
puissent tous etre equip& de plaques de cavites interchangeables dans 
un equipement de moulage par injection quelconque. 

0 IS0 1996 

Droits de reproduction reserves. Sauf prescription differente, aucune partie de cette publi- 
cation ne peut etre reproduite ni utilisee sous quelque forme que ce soit et par aucun pro- 
cede, electronique ou mecanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans I’accord 
ecnt de l’editeur. 

Organisation internationale de normalisation 
Case postale 56 l CH-1211 Geneve 20 l Suisse 
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0 IS0 IS0 294-2: 1996(F) 

L’ISO 294 comprend les parties suivantes, prbsentkes sous le titre g&Gral 
P/as tiques - Moulage par injection des hprouvettes de matkriaux 
thermoplastiques: 

- Partie 7: Principes g&-Graux, et moulage des eprouvettes 9 usages 
multiples et des barreaux 

- Partie 2: Barreaux de traction de petites dimensions 

- Partie 3: Plaques de petites dimensions 

- Partie 4: D&termination du retrait au moulage 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 294-2:1996
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/97731057-5df5-4df7-aabc-

8c07f7924e6e/iso-294-2-1996



Page blanche 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 294-2:1996
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/97731057-5df5-4df7-aabc-

8c07f7924e6e/iso-294-2-1996



@ IS0 IS0 294-2: 1996(F) 

Plastiques - Moulage par injection des bprouvettes de matkriaux 
thermoplastiques - 

Partie 2: 
Barreaux de traction de petites dimensions 

1 Domaine d’application 

La presente partie de I’ISO 294 prescrit un moule a quatre empreintes, le moule IS0 de type C, pour le moulage 
par injection des petits barreaux de traction mesurant 2 60 mm x 10 mm x 3 mm (I’eprouvette de type 4 dans 
I’ISO 8256:1990). 

2 Rbfbrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par suite de la reference qui en est faite, constituent des 
dispositions valables pour la presente partie de I’ISO 294. Au moment de la publication, les editions indiquees 
etaient en vigueur. Toute norme est sujette a revision et les parties prenantes des accords fond& sur la presente 
partie de I’ISO 294 sont invitees a rechercher la possibilite d’appliquer les editions les plus recentes des normes 
indiquees ci-apres. Les membres de la CEI et de I’ISO possedent le registre des Normes internationales en vigueur 
a un moment don&. 

IS0 294-l :I 996, Plastiques - Moulage par injection des eprouvettes de materiaux thermoplastiques - Partie 7: 
Principes generaux, et moulage des eprouvettes a usages multiples et des barreaux. 

IS0 8256:1990, Plastiques - Determination de la resistance au choc-traction. 

IS0 11403-3:-l), Plastiques - Acquisition et presentation des don&es multiples comparables - Partie 3: 
Influence de l’environnement sur /es proprietes. 

3 Dbfinitions 

Voir IS0 294-l :I 996, article 3. 

1) A publier. 
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IS0 294-2: 1996(F) 

4 Appareillage 

4.1 Moules IS0 de type C 

Le moule IS0 de type C est un moule a quatre empreintes avec un canal secondaire en ((double TN (voir figure 1) 
prevu pour la preparation des petits barreaux de traction qui doivent etre utilises pour le mesurage des proprietes 
dites ((significativew lors de I’etude des effets des influences environnementales, comme les produits chimiques 
liquides, la chaleur ou les intemperies, sur les plastiques (voir IS0 11403-3). Le barreau moule produit en utilisant 
ce moule doit avoir les dimensions de l’eprouvette de type 4 definie dans I’ISO 8256:1990 et une epaisseur de 
3,0 mm +_ 0,2 mm. 

X-Y 

Dimensions en millimetres 

G / G 

Y 
I- 

Lbgende 

SP Carotte Volume de moulage, VM = 24 000 mm3 
G Entree Surface projetke, AP = 5 500 mm* 

Figure 1 - Plaque de cavitbs pour un moule IS0 de type C 

Les principaux details de construction du moule IS0 de type C doivent etre tels que represent& a la figure 1 et 
doivent satisfaire aux prescriptions donnees dans I’ISO 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, points a) a n), avec I’exception 
suivante: 

g) Les dimensions des eprouvettes renvoient a I’ISO 8256, c’est-a-dire que les dimensions principales des 
cavites, en millimetres, doivent etre les suivantes: 

- largeur de la section centrale: 3,0 a 3,1; 

- rayon de courbure: 15 a 16. 

L’epaisseur des eprouvettes doit etre de 3,0 mm k 0,2 mm, c’est-a-dire que la profondeur des cavites doit etre de 
3,0 mm a 3,2 mm. 
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0 IS0 IS0 294-2: 1996(F) 

4.2 Machine de moulage par injection 

Voir IS0 294-1 :I 996, paragraphe 4.2, avec I’exception suivante: 

Dans le paragraphe 4.2.4, la force minimale de verrouillage FM recommandee pour le moule IS0 de type C est 
donnee par FM > 5 500 l pmax l 10-3, soit 440 kN pour une pression maximale d’injection de 80 MPa. 

5 Mode opbratoire 

5.1 Conditionnement du matbriau 

Voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 5.1. 

5.2 Moulage par injection 

Voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 5.2, mais avec le nouveau texte suivant pour le paragraphe 5.2.2. 

Pour le moule IS0 de type C, il est recommande de choisir la vitesse d’injection vr de facon que la duree d’injection tl 
soit comparable a celle utilisee pour le moule IS0 de type A. 

NOTES 

1 Les cavites dans le moule IS0 de type C ont une surface critique de la section transversale AC qui ne mesure que 9 mm*, 
soit une valeur tres inferieure a celle du moule IS0 de type A (40 mm*). Si la meme vitesse d’injection vI a ete utilisee pour le 
moule de type C comme pour le moule de type A, il se pourrait que I’on obtienne une faible vitesse d’avancement de la vis et, 
par consequent, une faible vitesse du produit fondu dans les canaux secondaires d’injection et une basse temperature du 
produit fondu en amont des cavites du moule de type C. Neanmoins, lorsqu’on utilise la duree d’injection tl recommandee, 
la vitesse d’injection vI pour le moule de type C est environ le double de celle recommandee pour le moule de type A [voir 
IS0 294-l : 1996, equation (3)l. 

2 La presente pat-tie de I’ISO 294 ne s’interesse pas a la question des variations de la vitesse d’avancement de la vis, par 
exemple de grandes vitesses lors du remplissage des canaux secondaires d’injection et de petites vitesses lors du 
remplissage des cavites. itant donne I’inertie de la machine de moulage par injection, il est souvent impossible d’eviter 
I’obtention de pits pour la pression du plastique a l’etat fondu et/au la vitesse d’injection, si la vitesse d’avancement de la vis 
est modifiee pendant I’injection. 

6 Rapport sur la prbparation des bprouvettes 

Le rapport doit contenir les informations suivantes: 

a) une reference a la presente partie de I’ISO 294; 

b) a h): voir IS0 294-l :1996, article 6, points b) a h). 
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IS0 294-2:1996( F) 

ICS 83.080.20 
Descripteurs: plastique, r&sine thermoplastique, moulage par InjectIon, mat&e a mauler, specimen d’essal, barre, pr6paratlon 
de specimen d’essai, donnees de refkrence. 
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