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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 g&&al 
confide aux comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre inte- 
resse par une etude a le droit de faire par-tie du comite technique tree 
& cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux tra- 
vaux. L’ISO collabore 6troitement avec la Commission dectrotechnique 
internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation electrotech- 
nique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techni- 
ques 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 295 a ete elaboree par le cornit& technique 
ISO/TC 61, Plastiques, sous-comite SC 12, Matkiaux 
thermodurcissables. 

Cette deuxieme edition annule et remplace la premiere edition 
(IS0 295:1974), dont elle constitue une revision technique. 

6 IS0 1991 
Droits de reproduction reserves. Aucune partie de cette publication ne peut etre repro- 
duite ni utilisee sous quelque forme que ce soit et par aucun procede, electronique ou 
mecanique, y compris la photocopie et les microfilms, sans I’accord ecrlt de I’6diteiJr. 

Organisation internationale de normalisation 
Case Postale 56 * CH-1211 Geneve 20 l Suisse 

Imprime en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE IS0 295:1991(F) 

Plastiques - Moulage par compression des 6prouvettes en 
matEwes thermodurcissables 

1 Domaine d’applicatlon 

La pksente Norme internationale etablit les princi- 
pes gi!n&aux et prescrit le mode operatoire A suivre 
pour la preparation d’eprouvettes A pat-tir de me- 
langes thermodurcissables mouks 5 chaud sous 
pression et pour IWablissement de rapports &qui- 
valents et cornparables provenant de divers labora- 
toires. Elle n’est applicable qu’aux matkres 
thermodurcissables A mouler 3 base de resines 
phknoliques (IS0 800), aminoplastiques (IS0 2112), 
melamine phenol (IS0 4896), epoxydes et polyesters 
non satuk. 

itant donne que les caract&istiques des eprou- 
vettes moulees en mati&res thermodurcissables dk- 
pendent des conditions de leur preparation, la 
prksente Norme internationale precise les details 
de la preparation des eprouvettes qui doivent figurer 
avec les rapports des caract&istiques. 

Dans de nombreux cas, il peut etre nkessaire de 
preparer les eprouvettes selon des mci!thodes sp& 
ciales, du fait de leur composition, de leur fluidit 
ou d’autres facteurs variables. Dans ce cas, les 
mkthodes doivent faire I’objet d’un accord entre les 
parties int&essees. Les tableaux des propriW?s 
caracti!ristiques des eprouvettes doivent se refi!rer 
A ces methodes spkiales. 

2 Rbfhrences normatives 

Les normes suivantes contiennent des dispositions 
qui, par suite de la refer-ence qui en est faite, 
constituent des dispositions valables pour la pr& 
sente Norme internationale. A~J moment de la pu- 
blication, les editions indiquees ktaient en vigueur. 
Toute norme est sujette ZI revision et les parties 
prenantes des accords fond& sur la presente 
Norme internationale sont invitees A rechercher la 
possibilitC! d’appliquer les editions les plus rkentes 
des normes indiquees ci-apri3s. Les membres de la 

CEI et de I’ISO possedent le registre des Normes 
internationales en vigueur ZI un moment donnk 

IS0 468:1982, Rugositd de surface - Parametres, 
leurs valeurs et /es r+gles g&&ales de la determi- 
nation des sp&Yfkations. 

IS0 800:~-11, Plastiques -- Matikes B mauler phbo- 
plastes - Spkifka tion. 

IS0 1183: 1987, Plastiques - Methodes pour deterrni- 
ner la masse volunsique et la densitk relative des 
plastiques non alv@olaires. 

IS0 2112:1990, Plastiques - Mati&-es a mauler ami- 
noplastes - Spkification. 

IS0 3167:1983, Plastiques - Prgparation et utiiisation 
d’eprouvetfes ;i usages multiples. 

IS0 4896:1990, Plastiques - Mati&es 5 mauler 
m&laminelph&7ol - Spkifkation. 

3 Dbfinitions 

Pour les besoins de la pritsente Norme internatio- 
nale, les definitions suivantes s’appliquent. 

3.1 &arts de temperature dans I’espace: &arts de 
temperature existant simultanement entre divers 
points de I’intkrieur du moule apt+ que le dispositif 
de reglage de la temperature aura i!tC3 regl& ti un 
degr6 donnC! et qu’un equilibre permanent aura 36 
atteint. 

3.2 &arts de temphature dans le temps: &arts de 
temperature qui peuvent se produire en un seul et 
meme point de l’int&-ieur du moule, a des moments 
diffi!rents, apt-es que le dispositif de reglage de la 
tempkrature aura &e r&g16 ti un degr6 donn6 et 
qu’un equilibre thermique permanent aura ittit at- 
teint. 

1) A publier. (Revision de I’ISO 8003977) 
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IS0 295:1991(F) 

4 Appareillage 

4.1 Mode B compression, en acier, pouvant &is- 
ter aux pressions et aux temperatures de moulage 
prescrites. II doit etre concu de facon que I’effort de 
compression soit transmis a la matiere A mouler 
sans perte appreciable. II peut etre a empreinte 
unique ou A empreintes multiples. La ftgure 1 mon- 
tre un exemple de moule positif a empreinte unique. 
L’empreinte du moule peut avoir la forme de 
I’eprouvette a usages multiples selon I’ISO 3167. 
Dans certains cas, par exemple aminoplastes, il 
peut &tre preferable d’utiliser un moule semi-positif, 
meme si la pression sur la matiere est moins bien 
definie. Dans ce cas, l’epaisseur de I’eprouvette doit 
etre r&glee en disposant des tales sur le plan de 
joint de moule. 

La surface du moule doit etre exempte de dom- 
mage, de contamination et presenter une rugosite 
XaH comprise entre 0,4 pm et 0,8 urn (voir IS0 468). 
Le chromage n’est pas toujours indispensable mais 
il peut eviter des collages. 

L’angle de depouille doit etre de 3O au maximum 
(voir figure 1). Le jeu entre la paroi ver-ticale de la 
cavite et celle du piston ne doit pas depasser 
0,l mm (voir figure 1). 

Le moule doit comporter une chambre de char- 
gement (voir figure 1) de volume suffisant pour per- 
mettre l’introduction de toute la charge en une seule 
fois. La mat&e a mouler en vrac occupe un volume 
compris entre 2 et IO fois celui de I’objet moule. 

Le moule peut etre muni d’un dispositif d’ejection. 
Si I’on utilise des broches d’ejecteurs [voir I’exem- 
ple de la figure 2a)], celles-ci ne doivent pas entrai- 
ner de deformation des eprouvettes. Si I’on ejecte 
les bprouvettes avec le fond du moule [voir l’exem- 
ple de la figure 2b)J il ne doit pas se produire de 
fuites importantes de la mati&e A la jointure du fond 
et des parois de I’empreinte. 

ctant donne que la face de I’eprouvette moulee si- 
tuee au fond de I’empreinte est chauffee plus long- 
temps pendant la p&-iode comprise entre le 
remplissage et la compression, il pent etre utile de 
distinguer les deux faces par un rep&e fixe dans 
I’empreinte. 

Dimensions en millim&es 

n Trous pour sondes et thermom&tres 

(eke) 

I---- Emprelnte 

lagement 

NOTE - La tote e’ doit 6tre calcul6e de mani&e que le piston ne risque pas d’endommager la matrice en I’absence de 
matkre. 

Figure 1 - Exemple de moule posltif $4 emprelnte unique 
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IS0 295:1991 (F) 

L Efecteurs 

a) Avec BJecteurs 

L--- Fond moblle 

b) Avec 4Jectlon par fond mobile 

Figure 2 - Exemple de moules 
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IS0 295:1991(F) 

4.2 Dispositif de chauffage, $ meme de garantir 
que les temperatures de moulage demeurent 
constantes et uniformes sur toutes les parties du 
moule dans la limite des toFrances prescrites. 

Le moule peut etre chauffe soit par I’intermediaire 
des plateaux, soit par un dispositif incorpore dans 
la masse du moule (par exemple circulation de 
fluide ou elements chauffants electriques). Dans ce 
dernier cas, le moule doit etre isole des plateaux de 
la presse par une plaque de materiaux isolants. 
Pour des raisons pratiques, il est generalement 
preferable de chauffer le moule electriquement. 

4.3 Dispositif de reglage de la tempdrature du 
moule, permettant de maintenir constantes, dans 
toutes les parties du moule, les temperatures opti- 
males exigees, avec une precision de + 3 T, c’est- 
&dire que la temperature du moule ne doit pas 
varier dans le temps et dans I’espace de + 3 “C - 
(voir 3.1 et 3.2). 

4.4 Presse de moulage par compression, permet- 
tant d’appliquer et de maintenir pendant toute la 
duree de la reticulation la pression prescrite. La 
presse peut etre A commande manuelle ou 8 com- 
mande par programmateur. 

II est prefer 
S es d e ferm 

ble 
ture 

d’utiliser une presse a deux vites- 

- une vitesse d’approche rapide (par exemple 
200 mm/s 6 400 mm/s) pour eviter un debut de 
reticulation de la matiere avant fermeture; 

- une vitesse de fermeture lente (par exemple 
5 mm/s) pour eviter d’emprisonner de I’air et des 
gaz. 

NOTE 1 La pression d’huile pO, en mC?gapascals, a affi- 
cher au manometre, pour obtenir la pression prescrite p, 
en megapascals, est donnee par Equation 

I) x 4 
PO = --J- 

Oti 

A est I’aire, en metres 
piston de I a presse; 

carrh, de la Me du 

4 est I’aire 
preintes. 

totale, en mtitres carr-h, des em- 

4.5 ChronomHre, precis ;i 1 s. 

4.6 Dispositif de mesurage de la tempkature des 
surfaces moulantes, tel qu’un pyrom&tre OIJ des sels 
fusibles. 

4.7 Balance, precise A 0.1 g. 

4.8 Plaque mdtallique, d’environ 20 mm d’epais- 
seur, ayant une surface au moins egale 3 celle de 
I’eprouvette, pour utilisation comme conformateur 
pendant le refroidissement aprh dhoulaqe (vcir t. 
article 7). 

5 Conditionnement de la matihre avant 
moulage 

5.1 Stockage 

Les matieres A mouler qui demandent une conser- 
vation en emballage Hanche doivent etre ainsi 
conservC!es, a une temperature de 23 T + 3 T ou 

selon les prescriptions du fournisseur jusqu’au 
pastillage (voir 5.2) 2r I’etuvage (voir 6.2), au pr& 
chauffage (voir 6.3) ou au moulage (voir article 7). 
Dans le cas ou la matiere doit W-e ti nouveau sto- 
ckee, cela doit etre fait suivant les prescriptions du 
fournisseur. 

5.2 Preformage 

Si le volume de la matiere 3 mouler est trop impor- 
tant pour la capacite de la chambre de chargement 
du moule, la mati&e peut Mre preform& sous 
forme de pastille; les conditions de pastillage doi- 
vent etre mentionnees dans le rapport de moulage. 

6 Conditions de moulage 

6.1 Gh&alit& 

En l’absence d’autres specifications, les conditions 
de moulage donnees dans le tableau 1 doivent etre 
utilisees. 

iTeh STANDARD PREVIEW
(standards.iteh.ai)

ISO 295:1991
https://standards.iteh.ai/catalog/standards/sist/39aa418a-7940-40d2-84ed-

496c07923a24/iso-295-1991



IS0 2951991 (F) 

Conditions 

Pr&traitement: 

Buvage 

Pastillage 

Prkchauffage par 
haute frequence 

Pr$!plastification 

D6gazage 

Moulage: 

Temperature (OC) 

Pression (M Pa) 

Temps de reti- 
culation (s) 
-- 

Moule: 

&at de surface 

Chromage 

6.2 SCchage 

Tableau 1 - Conditions de moulage 

Phbnopfastes 

Type de matiMe 3 mouler 

I 
Aminoplastes 

Structure de la 
charge 
I 

I Melamine-formaldehyde 

I Wri 5e-formal- 
Ghvde A usages 

n&aux Fine Grossiere 
( , 

Possible si les eprouvettes sont destinbes aux essais electriques Dkonseillk 

Possible I Possible I Possible I Possible Possible 

Polyesters non 
saturk 

D&onseilk 

Possible 

Possible pour la reduction du temps de cuisson, mais modifie les propriet& de la matiere 

Possible 

Possible 

165 + 3 - 

25 a 40 I 40 2~ 60 

Possible Possible 

Possible Possible 

150 + 3 150 + 3 - - 

20 a 40 20 2 40 

20 A 60 par millim&tre d’epaisseur 

Pas recom- 
mande 

D&onseille 

130 ZJ 170 

6 3 30 

Pref&-able 

Rugositl! & 0,4 CIrn ;? 0,8 llrn 

Pr~f&able Prefkrable Pref&able Exigi! Exige 

6.4 Prdplastification 

Les mati&es ZI mouler phenoplastes et amino- 
plastes peuvent etre skhees avant les essais Alec- 
troniques. Pour le skhage, la mati&re doit 8re 
disposee en couche mince et etuv&e dans les 
conditions suivantes: 

- phenoplastes: 30 min A 90 T + 3 T, ou 15 min - 
A 105 “C + 3 “C; - 

La pri3plastification est possible dans le cas des 
phenoplastes et des aminoplastes. Elle permet une 
homog&Gisation thermique et mkanique de la 
matiere. La matiere preplastifiee doit Mre moulee 
immediatement apr&s pr&plastification. Les condi- 
tions de preplastification doivent faire I’objet d’un 
accord entre les parties intkessees et Stre men- 
tionnees dans le rapport de moulage. 

- aminoplastes: 60 min A 90 “C + 3 “C. - 

La matWe doit etre mouke immediatement 5 la 
sortie de IWuve. 

6.5 Agents de demoulage 

6.3 Prkhauffage par haute frCquence 

Le prkzhauffage par haute frhquence est possible 
dans le cas des phenoplastes, des aminoplastes et 
des polyesters granuks sets. II permet une reduc- 
tion du temps de reticulation. La matibre 
prkhauffite doit Hre moulee immkdiatement A la fin 
du prkhauffage. 

Les agents de demoulage, c’est-a-dire des substan- 
ces preparees pour faciliter le demoulage, peuvent 
etre employ& uniquement s’il a et6 demontre qu’ils 
n’ont aucune influence sur les propri&s des 
c5prouvettes obtenues. Cette spkification s’applique 
en particulier dans le cas oti les itprouvettes ont A 
subir des essais afin de vkrifier leurs propriet& 
klectriques,. leur absence de gotit et d’odeur ou des 
analyses spectroscopiques. 
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IS0 295:1991 (F) 

6.6 DCgazage presse. Dkmouler aussitijt I’eprouvette et, sauf sp& 
cification contraire dans la methode d’essai (voir 

S’il est nkessaire d’ouvrir le moule pour d&gazer, 
cela doit etre mentionne dans le rapport de mou- 
lage. 

note 3), la laisser refroidir sous la plaque metallique 
(4.8) servant de conformateur. 

7 Mode ophratoire 

Determiner les conditions de moulage 3 adopter 
(voir artkle 6). Attendre que la temperature reste 
constante 5 + 3 “C prks. Erifier la temperature 
dans I’empreinte (voir 4.1) a I’aide d’un pyrometre 
ou de sels fusibles (voir 4.6). 

V8rifier si le moulage est satisfaisant en ce qui 
concerne le remplissage du moule; l’aspect, l’ab- 
sence de porosit&, de dkoloration, de bavures, de 
deformations. &entuellement, verifier la masse vo- 
lumique determinke conformh~ent ;i I’ISO 1183. 

NOTES 

2 Dans le cas d’une presse i commande programm&, 
les op&ations de degazage et d’ouverfure sont auto- . 

Peser la quantite de mati&e nkessaire pour obte- 
nir une kprouvette de I’epaisseur voulue. Cette 
quantite est egale au produit de la masse volumique 
de I’objet moule par le volume de I’eprouvette, & 
laquelle on ajoute les pertes determinees par exp& 
rience. Placer la mati&e (poudre ou pastilles) dans 
I’empreinte. Fermer la presse (4.4). D&gazer si r-k- 
cessaire (voir note 2). 

matiques. 

3 Pour certaines methodes, telles que la ci~termination 
du retrait, il est prescrit de placer I’6prouvette chaude sur 
un support faiblement conducteur de la chaleur et sous 
une charge suffisante pour empecher le gauchissement. 

8 Rapport de moulage 

Dklencher le chronometre (4.5) lorsque la pression Le rapport de moulage doit faire refhence a la pr& 
a atteint la valeur fixee par la spkification. Lorsque sente Norme internationale et contenir toutes les 
le temps de r&ticulation s’est &coul& ouvrir la indications donnees dans le tableau 2. 
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Tableau 2 - Informations A mentionner dans le rapport de moulage 

Aspect physique de la mati6re a mouler 

Prdtraitement 

Moulage par compression 

S&hage Duree 

Pastillage 

Prechauffage par haute fr6 
quence 

Preplastification 

Moule 

Granules 

Poudre 

Poudre fine 

Autres 
-.-- 

pm--___I-- -----m-P- -- 
Sans 

---- . ..- -__ 

Temperature 

Pression 

Temperature 

Masse de pastille 

Dimension des pastilles 

Puissance du prechauffeur 

Dur6e 
I I 

lntensite 
I I 

Nombre de pastilles 
I I 

Temperature des pastilles 
I I 

Temperature du cylindre 
-- 

Contre-pression 

Vitesse de la rotation de la vis 

Temperature de la matiere 

Temperature 

Dispositif de mesurage de la temperature 

Pression 

Duree de r6ticulation 

Degazage 

Type 

Nombre d’empreintes 

Chromage 

Dispositif de chauffage 

-~ - , 

-I_____- 
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