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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'1SO). L'élaboration
des Normes internationales est normalement confiée aux comités techniques de I'ISO.
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'ISO participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'|SO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requierent ['approbation,de 75 %,au-moins;des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 8977 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 29,
Petit outillage.

L’attention des utilisateurs est attirée sur le'fait que ‘toutes les' Normes internationales
sont de temps en temps soumises a révision et que toute’référence!faite’a Une ‘autre
Norme internationale dans le présent document implique qu'il s’agit, sauf indication
contraire, de la derniére édition.

© Organisation internationale de normalisation, 1987 @

Imprimé en Suisse
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Outillage de presse — Matrices rondes

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale fixeles dimensions de base'et
les tolérances, en millimétres, des matrices rondes|dans‘la
gamme de diamétres extérieurs 5 a8 50 mm.

Elle donne & titre d’exemple des indications relatives aux maté-
riaux et & la dureté et spécifie une désignation des matrices con-
formes & la présente Norme internationale.

La principale utilisation des matrices définies dans la présente
Norme internationale est le poinconnage de trous dans des

tdles d’acier. Elles peuvent également étre utilisées pour le
poinconnage de trous dans d'autres matériaux.

2 Références

1SO 4957, Aciers a outils.

ISO 6508, Matériaux métalliques — Essai de dureté — Essai
Rockwell (échelles A-B-C-D-E-F-G-H-K).

3 Dimensions

Voir la figure et le tableau.

4 Matériaux et dureté correspondante

La matiére est laissée a l'initiative du fabricant et les valeurs de
dureté suivantes sont données a titre d’exemple:

a) Aciers a outil avec 5312 % Cr: 62 =+ 2 HRC

b) ~Aciers‘rapides:'64 '+ 2 HRC

5 Deésignation

Une matrice ronde conforme a la présente Norme internationale
doit étre désignée par

a) «Matrice rondey;

b) la référence de la présente Norme internationale;

c) le type de matrice (A ou B);

d) son diamétre extérieur, D;

e) son diameétre intérieur, d;

f) sa longueur totale, L;

g) la hauteur de la partie travaillante, /.
Exemple:
Une matrice ronde de type A, de diamétre extérieur D = 5 mm,
de diamétre intérieur d = 1 mm, de longueur totale L = 16 mm
et de hauteur de la partie travaillante /=2 mm est désignée

comme suit:

Matrice ronde ISO 8977 - A5 x 1 x 16 x 2
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Valeurs de rugosité de surface en micromeétres

Type A — Matrices lisses Type B — Matrices a collerette
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*  Sur demande spéciale, la partie travaillante peut étre conique dans-les limites'de’la tolérance sur d, le plus petit diamétre du cone étant la surface
supérieure.

Figure
Tableau
a0 L D, h i d,
D + 05 0 + 0,25 Alternatives
H8 0 -0,25 0 max.
16 20 25 32 minimale normale | maximale
5 1;..;24 X X X 5 2 4 2,8
1,6; ...;3 X X X 9 5 3 4 35
8 2;...;35 X X X X 11 5 4 5 4
10 3 ..;5 X X X X 13 5 4 8 58
13 4; ...;72 X X x 16 . b 5 8 8
16 6;...;88 X X X 19 5 5 8 9,6
20 75 ..,11,3 X X X 24 5 5 8 12 12
25 11;...; 16,6 X X X 29 5 5 8 12 17,3
32 15; ...; 20 X X X 36 5 5 8 12 20,7
40 18; ..., 27 X X X 4 5 5 8 12 27,7
50 26; ...; 36 X X X 54 5 5 8 12 37

1) Accroissement = 0,1 mm.
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CDU 621.7.073

Descripteurs : outil, poingon, matrice de frappe a froid, dimension, matériau, désignation.

Prix basé sur 2 pages
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