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

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.

La Norme internationale ISO 5610 a été élaborée par le comité technique
ISO/TC 29, Petit outillage, sous-comité SC 9, Outils coupants a aréte en
matériaux durs de coupe.

Cette cinquiéme édition annule et remplace (la) quatriéme> édition
(ISO 5610:1995), dont le paragraphe 4.4.1 et la premiére phase du
paragraphe 4.4.4 ont été modifiés, et I'article 5, tableau 5, a été complété
(ajout des porte-plaguette de forme L pour plaguettes-de-forme "W).

L'annexe A de la présente Norme internationale ‘est-donnée uniguement a
titre d’information.
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Porte-plaquette de tournage et de copiage a partie active
unique — Dimensions

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit les dimensions générales des porte-plaquette de tournage et de copiage,
et spécifie les porte-plaquette recommandés (voir article 5).

2 Référence normative

La norme suivante contient des dispositions qui, par suite de la référence qui en est faite, constituent des
dispositions valables pour la présente Norme internationale. Au moment de la publication, I'édition indiquée était en
vigueur. Toute norme est sujette a révision et les parties prenantes des accords fondés sur la présente Norme
internationale sont invitées a:rechercherrla possibilité,dappliguer I'édition/laplusirécente de la norme indiquée ci-
apres. Les membres de la CEl et'de I''SO "posseédent le registre"des 'Normes ‘internationales en vigueur a un
moment donné.

ISO 3002-1:1982, Grandeurs de base pour la coupe et la rectification — Partie 1: GEéométrie de la partie active des
outils coupants — Notions générales, systeme deréférence, angles de I'outil et angles en travail, brise-copeaux.

3 Remarque

La présente Norme internationale n'a pas pour but de redéfinir la désignation des porte-plaquette de tournage et de
copiage qui fait I'objet de I''SO 5608; néanmoins, il y a lieu de préciser que, pour les porte-plaquette recommandés
conformément & I'article 5, la lettre caractéristique pour la longueur du porte-plaquette est remplacée par un tiret.

4 Dimensions

4.1 Queue

Voir figure 1 et tableau 1.
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Tableau 1
Dimensions en millimétres
hhi3 8 10 12 16 20 25 32 40 50
b=h 8 10 12 16 20 25 32 40 50
h13
b=0,8h 8 10 12 16 20 25 32 40
série longue 60 70 80 100 | 125 | 150 | 170 | 200 | 250
I, k16
série courte 40 50 60 70 80 100 | 125 | 150 —
hl JS].4 hl =

4.2 Longueur de téte I»

Voir figure 1 et tableau 2.

Les longueurs de téte données dans le tableau 2 ne se référent pas aux porte-plaquette munis de plaquettes

rhombiques de formes D et V (voir ISO 5608).

Tableau 2

Dimensions en millimétres

Diametre du cercle inscrit
de la plaquette

P

max.
6,35 25
9,525 32
12,7 36
15,875 40
19,05 45
25,4 50
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4.3 Dimension f

Voir figures a l'article 5 et tableau 3.

Tableau 3
Dimensions en millimétres
f
b Série11 Série 2 Série 3 Série 4 Série 5
+0,5 +0,5 +05 +0,5
0 0 0 0
8 4 8,5 9 10
10 5 10,5 11 12
12 6 11 12,5 13 16
16 8 13 16,5 17 20
20 10 17 20,5 22 25
25 12,5 22 25,5 27 32
32 16 27 33 35 40
40 20 35 41 43 50
50 25 43 51 53 60
Pour porte- DN,V B, T A R F.G,HJKLS
plaquette, formes

1) Tolérance pour des porte-plaquette symétriques (formes D_ et V): +0,25

Tolérance pour des porte-plaquette non symétriques (forme N): ~ * 8‘5

4.4 ldentification des dimensions 11, fet hy

4.4.1 Lalongueur |4 est la distance du point K spécifié (voir figures 2 a 5) a I'extrémité de la queue.
La dimension f est la distance du point K spécifié a la surface d’adossement du porte-plaquette.

La dimensions hy est la hauteur du point K spécifié depuis la base du porte-plaquette.

Les valeurs de |1, h; et f, définies respectivement en 4.1 et 4.3, sont spécifiées pour des porte-plaguette équipés de
plaquettes étalons ayant un rayon de pointe tel que spécifié en 4.4.3.

Pour les outils de type S, I'angle de coupe latéral de I'outil est égal a I'angle de coupe vers l'arriére de I'outil.

Cas particulier des outils de formes D et S a plaquettes rondes:

Pour les outils de type D (voir figure 6), le point K est défini comme I'intersection de:

— un plan paralléle & P¢ passant par I'axe de la plaquette,

— un plan perpendiculaire a Ps et tangent a I'aréte de coupe,

— un plan contenant Ay.

Pour les outils de type S (voir figure 7), il existe deux possibilités pour le point K. Celles-ci sont définies par deux

plans Ps, dans les directions des deux avances perpendiculaires principales et qui sont tangents a I'aréte de coupe
de la plaquette.
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4.4.2 Le point K spécifig egt défini comme suit:

Considérer les plans Pf [plan de travail conventionnel) et Pg (plan d’aréte de I'outil) conformément & I''SO 3002-1
pour un point considéré fle| I'aréte principale (par exemple le point de tangence de I'aréte principale avec le cercle
inscrit).

a) Pour x, < 90°, le point K est défini.comme l'intersection du plan Ps, d’'un plan paralléle au plan Pf tangent au
rayon de pointe et d’un plan contenant la face de ‘coupe de Foutit Ay (Voirfigures 2 et 3).

b) Pour x> 90°, le poifjt K est défini comme lintersectiom; d’un plan paralléle au plan P; tangent au rayon de
pointe, d’'un plan perpendiculaire au.plan, Py tangent, au rayon-de pointe; et diun .plan contenant la face de coupe
de l'outil Ay (voir figures 4 et 5).

4.4.3 Le rayon de pointe r. des plaquettes étalons utilisées pour la définition des dimensions |, f et h; est fonction
du diamétre du cercle inscrit de la plaguette, comme indiqué dans le tableau 4.

Tableau 4
Dimensions en millimétres
Diamétre du cercle 635 7.94 9,525 12,7 15,875 | 19,05 25,4
inscrit
Rayon de pointe r, 04 08 12 24
(nominal)

NOTE 1 Les dimensions |4, f et h; ont été calculées a partir des valeurs de rayon de pointe re converties des valeurs en
inches, c'est-a-dire re = 0,397 mm, 0,794 mm, 1,191 mm et 2,381 mm.

4.4.4 La tolérance + 0,25 mm sur la dimension f de la série 1 s’applique aux porte-plaquette symétriques (formes
D et V). En conséquence, par dérogation a la définition donnée en 4.4.2, les valeurs du tableau 3 sont données par
rapport a l'intersection théorique vive des arétes (pointe théorique T).
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Pour des porte-plaquette particuliers, la dimension f doit étre donnée suivant la définition de 4.4.2 et doit, par
censéquent, étre corrigée a une valeur arrondie a 0,1 mm, en fonction de I'angle de pointe €, du rayon de pointe re
(voir 4.4.6) et de I'angle de direction d'aréte xr.

4.45 Latolérance + 0,25 mm sur la dimension f de la série 1 n'inclut pas la tolérance sur la largeur de queue, b.

4.4.6 Les porte-plaguette peuvent étre équipés de plaquettes de dimensions telles que spécifiées dans l'article 5,
quel que soit le rayon de pointe re.

Pour d’autres rayons de pointe re que ceux spécifiés en 4.4.3, les dimensions |1 et f doivent étre corrigées en
utilisant les valeurs x et y (voir figures 2 a 5), qui sont les distances du point K spécifié, comme défini en 4.4.2, a la
pointe théorique T.

Les nouvelles dimensions |1 et f s'obtiennent par différences entre x et y correspondant au rayon de pointe
conformément & 4.4.3, et x et y correspondant & la valeur réelle du rayon de pointe.
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5 Porte-plaquette recommandés

Voir tableau 5.

Tableau 5
Dimensions en millimétres

hxb 0808 1010]1212( 1616|2020 | 2525 3225 3232 | 4032 | 40 32 | 40 40 | 50 50

h

; { { = 1, k16 60 70 80 100 125 150 170 170 150 200 200 250
Forme

h
/ ot 8 10 12 16 20 25 32 32 40 40 40 50
1 js14

+0,5
f 0

(séries 3) ' ’
- i
) .
- (dési- 06 06
gnation
e+2e |
90° 0 2 25 | 25
90°

max.
+0,5
f 0

Y | 12,57| 16,5/| 20,5255 | 255 33 41
«“ ‘ {{ (séries 3)
- |
(desi- 11 11 16 16 16 22 22
gnation
+2°
0 |

2 25 25 32 32 32 36 36

(séries 2)

- C .

(dési- 06 06 06
gnation

75° £1° l, 25 | 25 | 25
max.

ab 1,6 16 16

f+ 0,5
13 17 22 22 27 35 43
(séries 2)

- L .

(dési- 09 12 12 12 19 19 25
gnation

75° +1° I, 32 36 | 36 | 36 | 45 45 | 50

ab 2,2 31 3,1 3,1 4,6 4,6 59
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