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H I  STORIQ,UE 

La Recommandation ISO/R 185, ClassZJication des fontes grises de moulage, a Btt 
blaboree par le <:omit6 Technique ISO/TC 25, Fonte, dont le Secretariat est assure par la 
British Standards Institution (B.S.I.). 

Les travaux relatifs a cette question furent entrepris par le Comit6 Technique dBs 1955 
et aboutirent, en 1959, ZI l’adoption d’un Projet de Recommandation ISO, 

En juin 1959, ce Projet de Recommandation I S 0  (No 220) fut soumis l’enquête de tous 
les Comites Membres de IWO. I1 fut approuvb, sous reserve de quelques modifications, - _  
par les Comit6s Membres suivants: 

Allemagne 
Australie 
Belgique 
Birmanie 
Chili 
Danemark 
Espagne 
Finlande 
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Griice 
Hongrie 
Inde 
Italie 
Norviige 
Nouvelle-Elande 
Pays-Bas 
Portugal 

Roumanie 
Royaume-Uni 
Suiide 
Suisse 
TchCcoslovaquie 
U.S.A. 

Un Comitb Membre se declara opposd ii l’approbation du Projet: France. 

Le Projet de Recommandation IS0 fut alors soumis par correspondance au Conseil de 
I’ISO qui decida, en novembre 1961, de l’accepter comme RECOMMANDATION ISO, 
sous rberve que le texte en soit compldt6 par la phrase qui figure A la fin de la note pr6c6dant 
le Tableau 2. 
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ISO/ R 185 - I961 (F) 

Recommandation IS0 R 185 Novembre 1961 

CLASSIFICATION DES FONTES GRISES DE MOULAGE 

1. DOMAINE D’APPLICATION 

1.1 La présente Recommandation IS0 concerne la classification des fontes grises de moulage 
selon leur résistance à la traction. 

2. EPROWETTES U S m E S  NORMALIS]EES POUR ESSAI DE TRACTION 

2.1 Le barreau d’essai à l’état brut de coulée a la forme d’un cylindre de 30 + f mm 
(1,2 -k ::: in) de diamttre et dont la longueur varie suivant le type de l’éprouvette 
(A ou B) et suivant que l’éprouvette usinée comporte des têtes lisses ou filetees. 

2.2 L’éprouvette usinée normalisee pour essai de traction, Type A, a les dimensions indiquées 
dans la Figure 1 et le Tableau 1. L’éprouvette usinée normalisée pour essai de traction, 
Type B, a les dimensions indiquées dans la Figure 2 et le Tableau 1. 

Si l’on utilise des têtes lisses, leur diamttre sera au minimum de 23 mm (0,9 in). Si l’on 
utilise des têtes filetées, leur diamttre à fond de filet sera au minimum de 25 mm (0’98 in); 
le diametre extérieur du filetage sera choisi de telle sorte qu’il soit compatible avec le 
diamttre du barreau de coulée de 30 mm (1,2 in) et les mâchoires de traction utilisées. 

L’éprouvette doit être usinée de façon ti présenter un bon état de surface. Dans le cas de 
l’éprouvette usinée normalisée pour essai de traction, Type By le raccordement entre les 
têtes et la partie cylindrique calibrée doit être régulier, sans coups d’outil, ni réduction 
brutale du diam5tre. 

FIG. 1 .  - gprouvette Type A FIG. 2. - gprouvette Type B 

TABLEAU 1. - Dimensions des bprouvettes, types A et B 

Longueur Longueur 
minimale de la minimale 

partie cylindrique de la zone 

Diamatre de la partie calibr6e Rayon de courbure 
D R 

calibr6e de raccordement 
Lt TolQance Dimension TolQance Dimension 

nominale d’usinage * nominale d’usinage LP 

mm 1 in 1 mm I in mm in I mm in mm I in mm in 

20 0,79 &0,5 &0,02 25 1 -k5 55 2,2 25 1 
O 0  

* Si l’on desire calculer la resistance h la traction en utilisant le dametre nominal comme bas, la tol6rance d’usinspe sera fO,10 mm 
(50,004 in), tolbrance IT 12 du Systeme ISA. 
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