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AVANT-PROPOS 

L’ISO (Organisation lnternationale de Normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (Comites Membres ISO). L’elaboration de 
Normes Internationales est confide aux Comites Techniques ISO. Chaque Comite 
Membre inter-es& par une etude a le droit de faire partie du Comite Technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO, participent egalement aux travaux. 

Les Projets de Normes lnternationales adopt& par les Comites Techniques sont 
soumis aux Comites Membres pour approbation, avant leur acceptation comme 
Normes lnternationales par le Conseil de I’ISO. 

Avant 1972, les resultats des travaux des Comites Techniques etaient publies 
comme Recommandations ISO; maintenant, ces documents sont en tours de 
transformation en Normes Internationales. Compte tenu de cette procedure, le 
Comite Technique lSO/TC 29 a examine la Recommandation ISO/R 514 et est 
d’avis qu’elle peut, du point de vue technique, etre transformee en Norme 
Internationale. La presente Norme lnternationale remplace done la 
Recommandation ISO/R 514-1966 a laquelle elle est techniquement identique. 

La Recommandation lSO/R 514 avait ete approuvee par les Comites Membres des 
pays suivants : 

Allemagne 
Austral ie 
Autriche 
Belgique 
Bresi I 
Chili 
Colombie 
Coree, Rep. 
Danemark 

de 

Les Corn it& Membres des 
pour des raisons techniques 

Espagne 
France 
Hongrie 
lnde 
ltalie 
Nouvel le-Zelande 
Pays-Bas 
Pologne 
Portugal 

Royaume-Uni 
Suede 
Tchecoslovaquie 
Turquie 
U.R.S.S. 
U.S.A. 
Yougoslavie 

pays suivants avaient desapp rouve la Recommandation 

Canada 
Su isse 

Les Comites Membres des pays suivan ts ont desapprouve la transformation de la 
Recommandation ISO/R 514 en Norme Intern ationale : 

Pologne 
Suisse 
U.S.A. 

0 Organisation lnternationale de Normalisation, 1975 l 
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NORME INTERNATIONALE IS0 514-1975 (F) 

Outils de tour 6 plaquettes en carbures mbtalliques - 
Outils d’intbrieur 

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 

La presente Norme lnternationale specific les formes et fixe 
les dimensions des outils de tour a plaquettes en carbures 
metalliques, outils d’interieur. 

Les outils d’exterieur, ainsi que la definition des outils a 
droite ou a gauche, font I’objet de I’ISO 243, la designation 
et le marquage, de I’ISO 504. 

Les sections de queues et les plaquettes utilisees sont 
choisies respectivement parmi celles faisant I’objet de 
I’ISO 241 et de I’ISO 242. 

2 RiFiRENCES 

I SO 24 1, Queues d’outiis de tournage et de rabotage - 
Formes et dimensions de la section. 

IS0 242, Plaquettes ;i braser en carbures me’talliques pour 
outils de tour. 

IS0 243, Outils de tour P plaquettes en carbures me’tal- 
liques - Outils d’ex te’rieur. 

IS0 504, Outils de tour ;i plaquettes en carbures me’tal- 
liques - Dksignation et marquage. 

Chacun de ces deux types peut etre execute soit avec une 
queue carree, soit avec une queue cylindrique, la partie 
anterieure de I’outil etant dans les deux cas a section ronde. 

La dimension I indiquee dans le tableau est la longueur 
nominale de la plaquette en carbure, type A ou C, choisie 
parmi celles faisant I’objet de I’ISO 242; cette tote est egale 
a environ 0,6 d. 

3.2 Sections de queues 

Parmi les differentes formes de sections de queues prevues 
dans I’ISO 241, deux formes seulement sont retenues pour 
le cas particulier des outils d’interieur : 

a) la section carree h = 6; 

b) la section ronde d. 

3.3 Longueurs totales 

II est prevu une seule gamme de Iongueurs totales d’outil en 
fonction du diametre d. 

Les Iongueurs, echelonnees approximativement en serie de 
nombres normaux R 40/3, s’expriment a peu pres 
Iineairement en fonction de d, aucune valeur ne s’kartant 
de plus de 15 mm, au maximum, de la valeur resultant de la 
formule : 10 d + 50 mm. 

3 SPECIFICATIONS 
3.4 Forme de la partie active 

3.1 Types d’outils d’intkrieur 

II est prevu deux types seulement d’outils d’interieur, 
consider-es comme les plus usuels, I’outil No 8 et I’outil 
No 9, qui ne different I’un de I’autre que par la forme 
terminale de la partie active. 

En vue de permettre la realisation d’alesages aussi reduits 
que possible, il a ete prevu un cambrage a 15” de la partie 
active de I’outil, avec une tote n sensiblement egale a 0,4 d, 
et une art-ete tranchante situee a une distance egale a 0,2 d 
au-dessous du plan superieur de la queue de I’outil. 
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ISO514-1975(F) 

4 DIMENSIONS 

d m - 
’ 0 

n 
--I- a- 

Outil No 8 Outil No 9 

Dimensions en mil I imetres 

Outils Nos 8 et 9 de section car& 
. 

/ lib, 1 “, I “* I ‘* I n I / D min. 

125 40 3 5 14 

10x 10 10 150 50 4 6 18 
1 

12x12 12 180 63 5 8 21 

16x16 16 210 80 6 10 27 
I 

20x 20 20 250 100 8 12 34 20 1 250 1 8 1 12 1 34 

25X 25 25 300 125 IO 16 43 25 300 10 16 43 

32 X 32 32 355 160 12 20 52 32 355 12 20 52 
I 

d 'I * n / D min. 
I 

8 125 3 5 14 

10 150 4 6 18 

12 180 5 8 21 

I 16 210 6 1 IO 1 27 

Outils Nos 8 et 9 de section ronde 

+s% * Tol&ancesurlalongueur/1 : o 

NOTES 

1 La tote n, I’angle de 15” et surtout I’angle de coupe de 8” sont don& 8 titre simplement indicatif, mais sont a respecter en I’absence de 
prescriptions contraires, notamment dans le cas d’outils livres sur stock. 

2 Le choix entre les plaquettes A et C est laisse a I’initiative du fabricant. II en est de meme pour I’execution du logement de la plaquette dans 
l’outil. 
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