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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''SO. 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'lSO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec
la Commission électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI,
Partie 2.

La tache principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur
publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités membres
votants.

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 'objet de
droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de ne
pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

L'ISO 24233 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 29, Petit outillage, sous-comité SC 8, Outillage de
presse et de moulage.

iv © ISO 2008 — Tous droits réservés
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Outillage de moulage — Formulaire de spécifications d'outils
pour moules pour fonderie sous pression

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale présente un formulaire de spécifications d’outils pour moules pour fonderie
sous pression a utiliser lors de la prescription d’outils (au stade de I'appel d’offres) et lors de la commande
d’outils. Le formulaire spécifie les données nécessaires a l'acquisition des matériaux, a I'équipement, a la
conception de structure des moules pour fonderie sous pression, y compris les surfaces de l'outil, ainsi que
les informations relatives aux données spécifiques de la machine, le type de fonctionnement et la garantie.

La présente Norme internationale ne s’applique pas aux moulages par compression et aux moules d’injection.

2 Références normatives

Les documents de réféfence [suivants /sont indispensables pour 'application/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 12165, Outillage de moulage — Composants -des.moulages par compression, moules d'injection et
moules pour fonderie sous.pression — Termes et.symboles

3 Termes et définitions

Pour les besoins du présent document, les termes et définitions donnés dans I'lSO 12165 s'appliquent.

4 Utilisation du formulaire

En utilisant le présent formulaire de spécifications, les offres des différents fournisseurs peuvent étre
comparées les unes aux autres. Compte tenu de ces spécifications, les malentendus, les mauvaises
interprétations ou les demandes de dommages peuvent déja étre éliminés ou réduits au moment de la
commande des outils.

Une version électronique du formulaire de spécifications présenté dans '’Annexe A est disponible sur

http://standards.iso.org/iso/24233

Il est permis a l'utilisateur de faire des copies de ce formulaire.

© ISO 2008 — Tous droits réservés 1
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Annexe A
(normative)

Formulaire de spécifications d'outils pour moules
pour fonderie sous pression

1 Informations générales

ACHBIUN: et e e e e e e Date: ..
Personne a contacter pour les questions techniques: Demande n®: ...
....................................................................................................................................... Téléphone: .....coovvvvveveveveieieieieienes
....................................................................................................................................... Télécopie: ....coevvvvveveveiiiiieieieieeenes
....................................................................................................................................... E-mail: ..o
Offfe N°. o Plan n® s Etat de modification: ...................
Désignation du moulage: Somme totale de piéces prévues:
PIAN M%) v [ ‘outillage prototype
| Outillage de production

|:| Plan pour la demande |:| Plan de moulage,approuvé

Matériau des COMPOSANS @ MOUIET: .....ccoouiiiiiiiee b harieh sark sHebehn e ¥904533 08 IR 4wt e e amstneeenmneeaeanseeeeamneeeenanneeeeaebeeeeanneeennnnes
Composant fini ou semi-fini: O Composant fini O Composant semi-fini [ Partie brute

Alliage de moulage/pour |a fONAEriE SOUS PrESSION: ........ciiiiiiieeeiiieeeeiee e et e e et e e s s eee e e s e e e aneeeesaneeeaasseeeeaneeeesanneeeeaneeeenn
Type de machine: [ verticale [ Horizontale

Méthode de moulage: ] chambre froide [J chambre chaude

Taille de la machine pour fonderie sous pression (pression de fermeture): I:I en MN

O Spécification consécutive a I'offre du moule

|:| Spécification consécutive a la commande du moule

FOUMNISSEUI A8 NMOIMMIES: ...ttt oottt e e ettt et e e e e e e e et eeeeeeeeasta e eee s e e et aaa e eeeesaessessaanaeeeesessaannaeeesesssanneeeessnnnes

FOUMNISSBUI ©XEEIIEU: ......e it e ettt e ettt e e e e e e et e et eeeeeeeeatat e eees s e s saa e eeaeeeeeessbaanaeeeeeessaannaeeesesssnnnaeeeeennnes

(Travail au banc extérieur)

2 Lignes directrices

2.1 Le concept de conception du moule doit étre présenté pour approbation au client avant I'achat de matériau et
avant le commencement de la fabrication de I'outillage.

2.2 La fabrication des noyaux et des cavités doit étre effectuée conformément a la conception réelle du moule pour
fonderie sous pression.

2 © ISO 2008 — Tous droits réservés
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2.3 S’ily a des incertitudes, vis-a-vis des données indiquées par les dessins, un accord du client est nécessaire pour
chaque cas.

2.4 |l convient que les échantillons de l'outillage soient réalisés en matériau trempé.

2.5 Les échantillons de l'outillage doivent étre réalisés avec les composés pour fonderie sous pression donnés dans
le dessin du moule.

2.6 Les performances de l'outillage en cycle entierement automatique doivent étre vérifiées.

2.7 Les droits de propriétés des électrodes, des logiciels (programme de commande numérique par ordinateur) et
les documents de construction originaux sont cédés au donneur d'ordre.

2.8 L’acheteur doit spécifier les données relatives aux types de plaque constituant le moule.

3 Description de la commande du moule

3.1 A fournir pour: [ offre [J commande

Fourni par le client Fourni par le donneur d'ordre
Plan de I'ébauche Ll O]
Plan des parties finies
Plan du retrait | |
Données relatives aux dessins assistés par ordinateur (interface 2D/3D) | |
Echantillon O O
Conception du moule [l O
Plan d’ensemble | |
Plan du retrait | |
Matériau brut [l O]
Assemblage du moule O O
Parties normalisées | |
Electrodes | |
Formulaire de données machine | |
Autre O O
3.2 Etendue de la fourniture relative au moule

Fourni par le client Fourni par le donneur d'ordre
Conception avec liste des parties |:| |:|
Dessins des composants, des noyaux et des cavités |:| |:|
Dessins des plaques |:| |:|
Dessins des électrodes O O
Dessin des plans de cablage O O
Données relatives aux dessins assistés par ordinateur [l O
Liste des coordonnées O [
Plaque type de moule (visible sur 'outil) [l |
Jeu d’électrodes O [
Programmes des commandes numériques | |
Cables de connexion | |

© ISO 2008 — Tous droits réservés 3
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3.3 Echantillonnage

Fourni par le client Fourni par le donneur d'ordre
Echantillons/Total/Piéces: | |
Rapport d’essai | O

4 Conception du moule pour fonderie sous pression

4.1 Type de moule

[ Moule de fonderie sous pression a chambre froide et injection horizontale

|:| Moule de fonderie sous pression trois plagues a chambre froide et injection horizontale

|:| Moule de fonderie sous pression a chambre chaude

[J Moule de fonderie sous pression a chambre froide et injection verticale

4.2 Spécification des parameétres du moulage

Pression de moulage spécifique e,
Force de fermeture I:I BN MN s
Force d’ouverture du moule I:I BN IMN s
Volume de la piéce coulée |:| .........................................................................................
Dimension de la chambre de moulage L0 e,
Temps de remplissage de I'empreinte du moule RA2332008 ...t
Sections transversales de I'injection O YT I e T
Volume de chauffage L0 e,
Systéeme de chauffage et de refroidissement L0 e,
Simulation de réglage e,
Dimension du coulisseau e,
Forme du coulisseau e,
Dimension du cylindre de I'extracteur de noyau L0 e,
Forme de la piéce a mouler e,
Course de I'éjecteur e,
Course du coulisseau e,
Charges L0 e,
Forces agissant pendant le moulage e,
Conception de I'empreinte du moule e,

4 © ISO 2008 — Tous droits réservés
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4.3 Montage/Transport

4.3.1 Montage

additionnelles fournies a I'injection pour faciliter la
mise sous pression, si approprié

Fournisseur Norme ISO ou nationale
Pont levant Ed e, Cd e,
Unité d'immobilisation pendant le transport C e, e,
Plots de repos C e, e,
Anneau de levage E e, Cd e,
Vis de butée s e
Centrage de I'outil C e, e,
Bagues de centrage
— partie mobile (PM) C e, e,
— partie fixe (PF) C e, e,
4.3.2 Fixation sur la machine

Fournisseur Norme ISO ou nationale
Fixation du moule au moyen,;de
— vis L, C e
— unités de montage O, Cd e,
— montage rapide PODS.......oooeeeeeeeeeereeeseees Cd e,
Semelles
— non débordantes Ed e, Cd e,
— débordantes dans le sens latéral I TN C e
— débordantes dans le sens longitudinal I TN e,
— débordantes de chaque coté |:| ........................................... |:| .........................................
Semelles spéciales Ed e, Cd e,
Plaques d’adaptation I TN C e
Gorges de fixation I TN e,
4.4 Systeme de moulage, systéme de ventilation
Documentation spécifique requise pour [ plan [ calculs [ Autres documents
la construction/les calculs
Disposition et taille du passage de coulée [ plan [ calculs [ Autres documents
Injection et ventilation O Plan [ calculs [ Autres documents
Accessoires pour I'utilisation de vide, de parties [ Pian O calculs [ Autres documents
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