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IS0 294-3: 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 inter-es& 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 294-3 a ete elaboree par le comite technique 
lSO/TC 61, Pktiques, sous-comite SC 9, n/lat&kwx 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 cornparables. 

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 r&en&s. Sauf prescription diffhente, aucune partie de cette publi- 
cation ne peut $tre reproduite ni utilisee sous quelque forme que ce soit et par aucun pro- 
&d& klectronique ou mhanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans I’accord 
krit de I’editeur. 

Organisation internationale 
Case postale 56 l CH-1211 

de normalisation 
Genkve 20 l Suis se 
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ii 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 294-3:1996
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/c74e2db4-5cbc-4943-84a1-

fce2a089a066/iso-294-3-1996



@ IS0 IS0 294-3: 1996(F) 

ells0 294 comprend les parties suivantes, pr6sent6es sous le titre g6n&-al 
P/as tiques - Moulage par injection des Gprouvettes de mat&-iaux 
thermoplas tiques: 

- Partie 7: Pnncipes g&Graux, et moulage des 6prouvettes 2 usages 
multiples et des barreaux 

- Partie 2: Barreaux de traction de petites dimensions 

- Partie 3: Plaques de petites dimensions 

- Partie 4: Dktermination du retrait au moulage 

Les 
unlq 

annexes A a C de la prbente partie de I’ISO 294 sont donnbes 
uement a titre d’information. 
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NORME INTERNATIONALE 0 IS0 IS0 294-3: 1996(F) 

Plastiques - Moulage par injection des bprouvettes de matbriaux 
thermoplastiques - 

Partie 3: 
Plaques de petites dimensions 

1 Domaine d’application 

La presente partie de I’ISO 294 prescrit deux moules a deux empreintes, les moules IS0 des types Dl et D2, pour 
le moulage par injection des petites plaques mesurant 60 mm x 60 mm et ayant une epaisseur preferentielle de 
1 mm (type Dl) ou de 2 mm (type DZ), qui peuvent etre utilisees pour de multiples essais (voir annexe A). Les 
moules peuvent, en outre, etre equip& d’inserts en vue de I’etude de l’effet induit par les lignes de soudure sur les 
proprietes mecaniques (voir annexe B). 

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 
eta&t en vigueur. Toute norme est sujette a revision et les parties prenantes des accords fond& sur la presente 
partie de I’ISO 294 sent invitees a rechercher la possibilite d’appliquer les editions les plus recentes des normes 
indiqubs ci-aprb. Les membres de la CEI et de I’ISO possedent le registre des Normes internationales en vigueur 
a un moment donne. 

ISO 294-l : 1996, Plastiques - Moulage par inJection des kprouvettes de mat&-iaux thermoplastiques - Partie I: 
Principes g&Graux, et moulage des Gprouvettes 2 usages multiples et des barreaux. 

IS0 294-4:- 1 ), Plastiques - Moulage par injection des kprouvettes de mat&iaux thermoplastiques - Partie 4: 
Dktermination du retrait au moulage. 

IS0 6603-I : 1985, Plastiques - Dktermination du comportement des plastiques rigides sous un choc multiaxial - 
Partie 7: Essai par chute de projectile. 

IS0 6603-Z: 1989, Plastiques - DGtermination du comportement des plastiques rigides sous un choc multiaxial - 
Partie 2: Essai par perforation ins trumen tke. 

3 Dbfinitions 

Voir OS0 294-l :I 996, article 3. 

1) A publier. (Rkvision, en parties, de I’ISO 294:1995j 
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IS0 294-3: 1996(F) @ IS0 

4 Appareillage 

4.1 Moules IS0 des types Dl et D2 

Les moules IS0 des types Dl et D2 sont des moules a deux empreintes (voir figure 1) prevus pour la preparation 
des plaques mesurant 60 mm x 60 mm. Les plaques produites par ces moules doivent avoir les dimensions 
indiquees sur la figure 2. 

Les principaux details de construction des moules IS0 des types Dl et D2 doivent etre tels que represent& aux 
figures 1 et 2 et doivent satisfaire aux prescriptions suivantes: 

d Voir IS0 294-1 :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, point a). 

bj Pas applicable. 

Cj Voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, point c). 

d) et e) Pas applicable. 

f 1 Voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, point f). 

9) Voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, point g), mais avec reference a I’ISO 6603. 

Les dimensions principales des cavites, en millimetres, doivent etre les suivantes (voir aussi figure 2): 

- longueur: 60 a 62; 

- largeur: 60 a 62; 

- profondeur: mouse de type D2 2,0 a 2,l 
moule de type Dl l,OA 1,l. 

Lhgende 

SP Carotte 
G Entree 

X 
t- 

Y I- 
Volume de moulage, VM = 30 000 mm3 (pour 2 mm d%paisseur) 
Surface projetee, AP = 11 000 mm* 

k est la distance entre les marques le long desquelles les bprouvettes sont dkcou- 
pees pour les &parer des canaux d’alimentation (voir 4.1, notes 3 et 4). 

Figure 1 - Plaques de cavitbs pour des moules IS0 des types Dl et D2 
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IS0 294=3:1996(F) 

Lbgende 

SP Carotte 
G Entree 
R Canal d’alimentation 
P Capteur de pression 

Dimensions en mm 

60+2’) - 
60~2~) 
1 ,o + 0,l 
2,0 + 0,l 1) 
4,0 + 0,12) 
(0,75 k 0,05) x h3) 
25 ii 304) 
a(b + 6) 
h + (I,5 + 0,5) 

1 
b 
h 

IG 

hG 

IR 

bR 

hR 

z* 

IP 

Longueur de la plaque 
Largeur de la plaque 
ipaisseur de la plaque: moule de type Dl 

moule de type D2 
Longueur de I’entree 
Hauteur de I’entrke 
Longueur du canal d’alimentation 
Largeur du canal d’injection % I’entrbe 
Profondeur du canal 2 Vent&e 
Distance non prescrite 
Distance entre le capteur de pression et I’entrke 5+25) - 

1) Ces dimensions sont retenues pour Eprouvette prbfkrke utiliske dans I’ISO 6603. 

2) Voir 4.1, notes 2 et 3. 

3) Voir 4.1, notes 1 et 2. 

4) Voir 4.1, note 4. 

5) La position du capteur de pression doit encore &re limitbe par les conditions suivantes: 

zp+rp s 10 
zp-I-pa 0 

012 rp est le rayon du capteur. 

Figure 2 - D&ails des moules IS0 des types Dl et D2 
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IS0 294-3: 1996(F) @ IS0 

h) h j) Voir IS0 294-1 :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, points h) a j). 

k) La figure 2 represente la position du capteur de pression P dans la cavite, qui est imperatif pour le 
mesurage du retrait au moulage uniquement (voir IS0 294-4). Cependant, il peut etre utile pour le controle 
de la phase d’injection avec n’importe quel moule IS0 [voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, point k)]. 
Le capteur de pression doit etre dans le meme plan que la surface de la cavite afin d’eviter toute 
perturbation dans I’ecoulement du plastique a l’etat fondu. 

I) a n) Voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, points I) a n). 

NOTES 

1 Les entrees dont la hauteur est considerablement reduite ont une grande influence sur I’orientation du materiau constitutif 
de la cavite, meme sur de grandes distances a partir de I’entree. C’est pourquoi la variation de hauteur d’entree a ete fixee a 
une valeur qui facilite le mesurage ulterieur du retrait au moulage (voir IS0 294-4). 

2 La hauteur et la longueur de I’entree influencent fortement le procede de solidification du flux de produit fondu 3 I’intbieur 
de la cavite et done le retrait au moulage (voir IS0 294-4). Par consequent, les dimensions de I’entree sont definies avec des 
tolerances etroites. 

3 La valeur prescrite pour la longueur de f’entree ZG permet de &parer par decoupage les deux eprouvettes des canaux 
d’alimentation en utilisant une distance fixe Zc entre les marques (voir figure I), meme lorsque le retrait au moulage varie d’un 
materiau a un autre. 

4 La distance Zc entre les marques le long desquelles les eprouvettes sont decoupees pour les separer des canaux 
d’alimentation (voir figure I) est donnee par Zc = 2(ZG + ZR + I*) (voir figure 2). Le choix de Cette distance de 80 mm est avantageux 
car il permet d’utiliser la meme machine a decouper pour decouper des barreaux mesurant 80 mm x 10 mm x 4 mm dans les 
sections centrales des eprouvettes a usages multiples [voir IS0 294-l :I 996, paragraphe 4.1 .I .4, point I)]. 

4.2 Machine de moulage par injection 

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

Dans le paragraphe 4.2.4, la force minimale de verrouillage Fj,,, recommandee pour les moules IS0 des types Dl et 
D2 est donnee par Frvl 2 11 000 xpmax x 10-3, soit 880 kN pour une pression maximale d’injection de 80 MPa. 

5 Mode opbratoire 

5.1 Conditionnement du matbriau 

Voir IS0 294-l : 1996, 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 les moules IS0 des types Dl et D2, il est recommande de choisir la vitesse d’injection vj de facon que la duree 
d’injection tl soit comparable a celle utilisee pour le moule IS0 de type A. 

6 Rapport sur la prkparation 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 :I 996, article 6, points b) a h). 
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Annexe A 
(informative) 

IS0 294-3: 1996(F) 

Applications recommandbes pour les plaques de petites dimensions 
ou pour les pikes prblevkes dans ces plaques 

Le moule IS0 de type 02 est recommande pour la preparation des eprouvettes devant etre utilisees dans les cas 
suivants: pour determiner les proprietes de choc multiaxial selon I’ISO 6603 (voir note I), le retrait au moulage 
selon I’ISO 294-4 et les proprietes optiques (voir note 2), pour la preparation d’echantillons de plastiques color& 
(voir note 3), pour l’etude de I’anisotropie mecanique (voir note 4) d’inserts A I’entree, pour I’etude de I’influence 
des lignes de soudure (voir annexe B). 

Le moule IS0 de type Dl est particulierement adapte a la production d’eprouvettes devant etre utilisees pour 
determiner les proprietes electriques (voir note 5), I’absorption d’eau (voir note 6) et les proprietes mecaniques 
dynamiques (voir note 7). 

NOTES 

1 II est propose d’inclure la resistance au choc multiaxial avec les proprietes mecaniques dans I’ISO 10350~81 et I’ISO 1 1403-I W 
L’epaisseur recommandee pour I’eprouvette est de 2 mm. 

2 Les plaques produites a partir de materiaux naturels ou pratiquement incolores sont appropriees pour determiner I’indice 
de refraction (voir reference [Z] dans l’annexe C) et le facteur de transmission lumineuse (voir references [I 01 et [I I] dans 
I’annexe C). 

3 Les plaqu es P roduites a parti r de materiaux naturels ou cola r& sont ap propriees po ur d&e rminer les proprietes optiques et 
m ecaniques en v ue de I% tude d e I’influence d’ une exposit ion a ux intempe ries conform kment, par exemple, ZI I’ISO 4892-2W 

4 Les eprouvettes de traction de type 4 telles que prescrites dans I’ISO 8256171, prelevees dans des plaques moulees par 
usinage conformement a I’ISO 2818[41 a differents emplacements et orientees dans diverses directions, sont appropriees pour 
etudier I’anisotropie mecanique par le biais d’essais de traction selon I’ISO 527-W et de choc-traction selon I’ISO 8256W 

5 L’ISO 10350[8j recommande d’effectuer le mesurage des proprietes electriques suivantes: permittivite relative et facteur de 
dissipation, resistivite transversale, resistivite superficielle et rigidite dielectrique, en utilisant des plaques de forme carree de 
1 mm d’epaisseur et de 80 mm ou plus de tote (qui sera remplace par 60 mm ou plus de tote lors de la prochaine revision de 
I’ISO 10350). 

6 L’ISO 10350[8j recommande d’effectuer le mesurage de I’absorption d’eau selon I’ISO 62tll en utilisant une eprouvette de 
1 mm ou moins d’epaisseur en vue de pouvoir determiner la valeur de saturation en un delai raisonnable. 

7 L’ISO 6721-2i.l traite de la determination du module complexe en cisaillement en utilisant un pendule de torsion et des 
eprouvettes ayant de preference une epaisseur de 1 mm. Ces eprouvettes peuvent etre prelevees dans des objets moules 
produits par un moule IS0 de type Dl. 
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