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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes
nationaux de normalisation (comités membres de 1'ISO). L'élaboration des Normes internationales est
en général confiée aux comités techniques de 1'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 1'ISO participent également aux travaux.
L'ISO collabore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (IEC) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

critéres d'approbation requis pour les différents types de documents ISO. Le présent document a été

rédigé conformément aux regles de rédaction données dans les Directives ISO/IEC, PartiehZfJ//[Deleted:

(voir www.iso.org/directives).

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments du présent document peuvent faire 1'objet
de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour
responsable de ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. Les détails
concernant les références aux droits de propriété intellectuelle ou autres droits analogues identifiés
lors de I'élaboration du document sont indiqués dans I'Introduction et/ou dans la liste des déclarations
de brevets recues par I'ISO (voir www.iso.org/brevets).

Les appellations commerciales éventuellement mentionnées dans le présent document sont données
pour information, par souci de commodité a l'intention des utilisateurs et ne sauraient constituer un
engagement.

Pour une explication de la signification des termes et expressions spécifiques de 1'ISO liés a I'évaluation
de la conformité, ou pour toute information au sujet de l'adhésion de 1'ISO aux principes de
I'Organisation mondiale du commerce (OMC) concernant les obstacles techniques au commerce (OTC)

voir le lien suivant: www.iso.org/iso/fr/foreword.html.

Le comité chargé de I'élaboration du présent document est I'ISO/TC 29, Petit outillage.

I convient que l'utilisateur adresse tout retour d’information ou toute question concernant le présent
document a 'organisme national de normalisation de son pays. Une liste exhaustive desdits organismes
se trouve a I'adresse www.iso.org/fr/members.html.
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Introduction

Le présent document définit le concept pour concevoir des modeéles 3D simplifiés de cartouches pour
plaquettes amovibles, pouvant étre utilisées pour la programmation CN, la simulation des processus de
fabrication et la détermination des collisions dans les processus d'usinage. Il n'est pas prévu de
normaliser la conception de la plaquette d'alésage elle-méme, ni I'outil coupant.

Un outil coupant est utilisé dans une machine pour enlever la matiére d'une piéce par une action de
cisaillement sur les arétes de coupe de l'outil. Les données de I'outil coupant qui peuvent étre décrites
outil. Les informations relatives aux 7piaq11étjcés,7 “outils solides, outils assemblés, 5&ai)£aiélfr§,7
composants et leurs relations peuvent étre représentées par le présent document. La demande
croissante de fournir a l'utilisateur final des modeéles 3D pour les besoins définis ci-dessus est a la base

outils coupants sous une forme informatisable indépendante d'un systéme informatique particulier.
Cette représentation facilitera le traitement et les échanges de données relatives aux outils coupants
par et entre les différents logiciels et plates-formes informatiques, et permettra l'application de ces
données dans la planification de la production, les opérations de coupe et l'approvisionnement en
outils. La nature de cette description la rend adaptée, non seulement pour l'échange de fichiers neutres
mais également en tant que base pour la mise en ceuvre et le partage de bases de données produits et
pour l'archivage. Les méthodes utilisées pour ces représentations sont celles développées par
I'ISO/TC 184 Systémes d'automatisation et intégration, SC 4 Données industrielles, pour la représentation
de données produits en utilisant des modéles d'informations normalisés et des dictionnaires de
référence.

Les définitions et identifications des entrées du dictionnaire sont définies par des données standards
qui consistent en des instances de types de données d'entité EXPRESS définis dans le schéma commun
du dictionnaire, qui résulte des efforts conjoints entre 1'I[SO/TC 184 /SC 4 et I'lEC/TC 3/SC 3D Propriétés

I'ISO 13584-25.
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Représentation et échange des données relatives aux outils
coupants — Partie 314: Création et échange des modeles 3D —
Cartouches pour plaquettes amovibles

1 Domaine d'application

Le présent document spécifie un concept pour la conception des éléments relatifs aux outils, limité a
tous les types de cartouches pour plaquettes amovibles, utilisant les propriétés et domaines de valeurs
associés.

Le présent document spécifie les exigences de modeéles 3D simplifiés pour I'échange de données des
cartouches pour plaquettes amovibles.

) J J

Les éléments suivants n'entrent pas dans le domaine d'application du présent document;, - - [ Deleted
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L’ISO et I'lEC maintiennent des bases de données terminologiques destinées a étre utilisées dans le
cadre de la normalisation, aux adresses suivantes:

— ISO Plateforme de consultation en ligne: disponible sur https://www.iso.org/obp

— IEC Electropedia: disponible sur http://www.electropedia.org/

4. Eléments de départ, systémes de coordonnées, plans __ { Deleted: Eléments

4.1 Généralités

La modélisation des modeles 3D doit étre réalisée a I'aide de dimensions nominales. Des exemples de
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autorisés.
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— lanormale pour la base de I'élément doit étre dans la direction Y,

— la surface de renfort arriére doit étre coplanaire avec le plan YZ,

— lanormale pour la surface de renfort arriére doit étre dans la direction X,
— l'extrémité de I'élément doit étre coplanaire avec le plan XY,

— lanormale pour l'extrémité de 1'élément doit étre dans la direction Z,

— laface de coupe de I'élément coupant primaire doit étre entiérement visible dans le quadrantX-7; | /

— pour les cartouches, le sommet de la vis d’ajustement axial doit coincider avec le plan XY.

J13399-314 ed1fig2.EPS

4.4 Plans

doit étre possible de faire varier le modele ou de supprimer des caractéristiques individuelles
d'éléments de conception indépendants en changeant la valeur d'un ou de plusieurs parameétres du
modele. De plus, l'identification des différentes caractéristiques doit étre simplifiée par l'utilisation du
concept de plan, méme s'ils entrent en contact avec les autres de méme taille, par exemple, goujure,
queue, gte.

Pour la visualisation 3D des cartouches pour plaquettes amovibles, les plans généraux doivent étre |
déterminés comme suit;

les outils avec une ligne de mesure ou une surface de contact ou sur I'OAL pour les outils sans plan
de jauge ou surface de contact;
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mesure, le TEP est coplanaire avec le plan XY du PCS. La longueur totale (OAL) est la distance entre

leHEPetle TER; _—{ Deleted:

— Plan TFPy d’avance de l'outil; plan perpendiculaire au plan XZ et qui est paralléle 4 la direction - { Deleted:
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— Plan TRPp de coupe de I'outil; plan qui contient les arétes de coupe d'une plaquette principale; % Deleted:
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Pour le calcul de ce point, les cas suivants s’appliquent;, | - /[ Deleted:
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principalement pour les outils de tournage, le point est a l'intersection du plan perpendiculaire a TFP et

tangentiel a la pointe de coupe (point tangentiel), du plan parallele a TFP passant par le point

perpendiculaire a l'axe de l'outil avec deux CRP, chaque point est a lintersection du plan
perpendiculaire a la direction d’avance et tangentiel a la pointe de coupe (point tangentiel), du plan
parallele a la direction d’avance passant par le point tangentiel, ainsi que TRP. Voir la Figure 10.
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Figure 10 — Plaquette ronde avec deux CRP
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