DEUTSCHE NORM Juli 2003

Wendeschneidplatten aus Hartmetall |
mit Eckenrundungen und teilweise zylindrischer Befestigungsbohrung

Mate (ISO 6987:1998) ISO 6987

ICS 25.100.01 Ersatz flr

DIN 4967-1:1987-04 und
DIN 4967-2:1993-11

=

Indexable hard material inserts with rounded corners, with partly cylindrical
fixing hole — Dimensions (ISO 6987:1998)

Plaquettes amovibles en matériaux durs avec arrondi de pointe et trou de
fixation partiellement cylindrique — Dimensions (ISO 6987:1998)

Die Internationale Norm ISO 6987:1998 ,,Indexable hard material inserts with rounded
corners, with partly cylindrical fixing hole — Dimensions®, ist unverandert in diese
Deutsche Norm iibernommen worden.

Nationales Vorwort

Die Internationale Norm ISO 6987 wurde im Technischen Komitee ISO/TC 29, Werkzeuge, Subkomitee
SC 9, Werkzeuge mit Schneiden aus harten Schneidstoffen (Sekretariat: Deutschland), unter Beteiligung
deutscher Fachleute erarbeitet. Es ist vorgesehen, die nationalen Normen DIN 4967-1 und DIN 4967-2 mit
der Veroffentlichung von DIN I1ISO 6987 zurlickzuziehen.

Die Veroffentlichung der Norm ISO 6987 hat der ISO-Spiegelausschuss FWS-B 1.2 ,Dreh- und Bohr-
werkzeuge mit Wendeschneidplatten aus harten Schneidstoffen im NA Werkzeuge und Spannzeuge
beschlossen.

Hinweis: Der angegebene Entwurf [SO 1832:1991 in der Tabelle A1 st inzwischen durch
ISO 1832 AMD 1 ersetzt worden.

Anderungen
Gegeniiber DIN 4967-1:1987-04 und DIN 4967-2:1993-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die Internationale Norm ISO 6987:1998 wurde vollstandig Gbernommen.

b) Die Normal-Freiwinkel o, = 7° und a, = 11° werden nicht mehr in getrennten Normteilen unterschieden.

Friilhere Ausgaben

DIN 4967-1: 1987-04
DIN 4967-2: 1993-11

Fortsetzung Seite 2 bis 25

Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

ISO 1832/AMD 1:1999-11, Indexable inserts for cutting tools — Designation; Amendment 1: Tolerances of
d and m of V-shape inserts.
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Deutsche Ubersetzung

Wendeschneidplatten aus Hartmetall
mit Eckenrundungen und teilweise zylindrischer Befestigungsbohrung
MaRe

Vorwort

Die I1SO (Internationale Organisation fiir Normung) ist die weltweite Vereinigung nationaler Normungs-
institute (ISO-Mitgliedskorperschaften). Die Erarbeitung Internationaler Normen obliegt den Technischen
Komitees der ISO. Jede Mitgliedskorperschaft, die sich fir ein Thema interessiert, fiir das ein Technisches
Komitee eingesetzt wurde, ist berechtigt, in diesem Komitee mitzuarbeiten. Internationale (staatliche und
nichtstaatliche) Organisationen, die mit der ISO in Verbindung stehen, sind an den Arbeiten ebenfalls
beteiligt. Die ISO arbeitet bei allen Angelegenheiten der elektrotechnischen Normung eng mit der Inter-
nationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC) zusammen.

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwirfe werden den Mitglieds-
korperschaften zur Abstimmung vorgelegt. Die Veroffentlichung als Internationale Norm erfordert
Zustimmung von mindestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskdrperschaften.

Die Internationale Norm ISO 6987 wurde im Technischen Komitee ISO/TC 29, Werkzeuge, Subkomitee
SC 9, Werkzeuge mit Schneiden aus harten Schneidstoffen, erarbeitet.

Diese erste Ausgabe der ISO 6987 annulliert und ersetzt ISO 6987-1:1983, ISO 6987-2:1990 und
ISO/TR 6987-3:1990, die technisch Uberarbeitet wurden.

Die Anhange A, B und C sind Bestandteil dieser Internationalen Norm. Anhang D dient nur zur Information.

1 Anwendungsbereich

Diese Internationale Norm legt die MalRe von Wendeschneidplatten aus Hartmetall mit Eckenrundungen
und teilweise zylindrischer Befestigungsbohrung fest. Diese Wendeschneidplatten sind vorwiegend flr die
Befestigung auf Drehwerkzeugen mit Senkschrauben oder anderen Befestigungselementen, wie z. B.
Stiften, vorgesehen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden normativen Dokumente enthalten Festlegungen, die durch Verweisung in diesem Text
Bestandteil der vorliegenden Internationalen Norm sind. Zum Zeitpunkt der Veroffentlichung dieser
Internationalen Norm waren die angegebenen Ausgaben giiltig. Alle normativen Dokumente unterliegen der
Uberarbeitung. Vertragspartner, deren Vereinbarungen auf dieser Internationalen Norm basieren, werden
gebeten, die Moglichkeit zu prufen, ob die jeweils neuesten Ausgaben der im Folgenden genannten
Normen angewendet werden kdnnen. Die Mitglieder von IEC und ISO fuhren Verzeichnisse der
gegenwartig glltigen Internationalen Normen.

ISO 513:1991, Application of hard cutting materials for machining by chip removal — Designation of main
groups of chip removal and groups of application.

ISO 1832:1991, Indexable inserts for cutting tools — Designation.
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3 Arten von Wendeschneidplatten

Die folgenden Arten von Wendeschneidplatten aus Hartmetall werden in dieser Internationalen Norm
festgelegt:

— TC: Dreieckige Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel;

— TP: Dreieckige Wendeschneidplatten, mit 11°-Normal-Freiwinkel;

— SC: Quadratische Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel;

— SP: Quadratische Wendeschneidplatten, mit 11°-Normal-Freiwinkel,;

— CC: Rhombische Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel und 80°-Eckenwinkel;
— CP: Rhombische Wendeschneidplatten, mit 11°-Normal-Freiwinkel und 80°-Eckenwinkel;
— DC: Rhombische Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel und 55°-Eckenwinkel;
— VB: Rhombische Wendeschneidplatten, mit 5°-Normal-Freiwinkel und 35°-Eckenwinkel;
— VC: Rhombische Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel und 35°-Eckenwinkel;
— RC: Runde Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel;

— RP: Runde Wendeschneidplatten, mit 11°-Normal-Freiwinkel,

— WOC: Sechseckige (trigone) Wendeschneidplatten, mit 7°-Normal-Freiwinkel und 80°-Eckenwinkel.

Wendeschneidplatten nach dieser Internationalen Norm sind genormt mit Spanbrechern auf der Spanflache
(Kennbuchstabe T) und ohne Spanbrecher (Kennbuchstabe W).

Bisher sind weder die Form noch die Malde der Spanbrecher genormt. Deshalb muissen, wenn erforderlich,
Besonderheiten durch Bilder oder weitere technische Daten erlautert werden.

Die Tabellen C.1 bis C.4 geben den Grofienbereich fiir diese Wendeschneidplatten an.

4 Austauschbarkeit

4.1 Toleranzen

Die in dieser Internationalen Norm aufgeflihrten Wendeschneidplatten aus Hartmetall entsprechen der
Toleranzklasse M und die Wendeschneidplatten Form VC auch der Toleranzklasse G nach ISO 1832.

Die Werte der Toleranzklasse G entsprechen 4.3 der ISO 1832:1991, und die Werte der Toleranzklasse M
sind in Anhang A aufgefuhrt.

Andere Toleranzen sind in Tabelle 1 fir die MaRe der Bohrung und in den Tabellen 3 bis 12 fur die Male
der Wendeschneidplatten enthalten.

4.2 Dicke s der Wendeschneidplatten mit Spanbrechern

Die Dicke s der Wendeschneidplatten mit Spanbrechern ist festgelegt als der Abstand zwischen der
Schneidenecke und der Auflageflache der Wendeschneidplatte; siehe Bild 1.
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Bild 1

4.3 Befestigungsbohrung

Um bei der Befestigung von Wendeschneidplatten mit Senkschrauben mit Kegelwinkel der Schraubenképfe
von 40° bis 60° die Austauschbarkeit sicherzustellen, ist die Befestigungsbohrung teilweise zylindrisch und
die MaRe sind bezogen auf den Durchmesser des eingeschriebenen Kreises der Wendeschneidplatte.
Bild 2 und Tabelle 1 enthalten Einzelheiten fiir die Bestimmung der Befestigungsbohrung.

Die Lage von Punkt P wird durch den Durchmesser d, (Tabelle 1), den Abstand 7, gemessen von der
Schneidenecke, und das Mal ¢, gemessen von der Oberkante, festgelegt.

Die Bereiche der Male ¢ und ¢ sind nachstehend angegeben:

0,05 d1 <t<03 d1
und

0,15 d1 <c¢<03 d1
Diese Mal3e berlicksichtigen drei Falle: Wendeschneidplatten mit Oberkanten unterhalb der Schneidkanten
(Bild 2a); mit Oberkanten auf gleicher Héhe mit den Schneidkanten (Bild 2b); mit Oberkanten oberhalb der
Schneidkanten (Bild 2c).
Die Male von ¢ und ¢ miussen in allen drei Féllen eingehalten werden.

Der Durchmesser d4 des zylindrischen Teils der Bohrung ist in Tabelle 1 angegeben.

Die Form des Profils zwischen d; und P ist der Wahl des Herstellers lberlassen, sie muss aber die
folgenden Anforderungen erfillen:

— die Verwendung von Senkkopfschrauben mit Kegelwinkel g von 40° bis 60° muss madglich sein;

— der am Punkt P tangierende Winkel des theoretischen Kegels hat den Wert ¢ > 65°;

— der Abstand zwischen der Beriihrungslinie der Senkung mit einem kegeligen Schraubenkopf von 40°
und der Berthrungslinie der Senkung mit einem kegeligen Schraubenkopf von 60° soll so gering wie

maoglich sein.

Die Form des Profils oberhalb des Punktes P ist der Wahl des Herstellers tberlassen.
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Tabelle 1 — BohrungsmaRe
Mafe in Millimeter
o Wend TS,
ur yvende- C.D, 476 | 556 | 6,35 | 7,94 |9,525| 12,7 [15,875/19,05| 254 | —
d schneidplatte V. W
Form R — [ — 1 6 8 [10M12] — | 16 | 20 | 25 | 32
dy Js13 215| 25 |28 | 34 |44 | 55|55 |65 | 86| 86
dy JS13 27 | 33 [375| 45 |6 75 | 75 |9 12 |12

5 Bezeichnung und Kennzeichnung

5.1 Bezeichnung

Die Bezeichnung von Wendeschneidplatten aus Hartmetall nach dieser Internationalen Norm muss
ISO 1832 entsprechen.

Zusatzlich zu dieser Bezeichnung kdnnen eine oder beide der folgenden Angaben erganzt werden:

— das Symbol der Anwendungsgruppe nach ISO 513;

— die Handelsbezeichnung der Hartmetallsorte.

5.2 Kennzeichnung

Das folgende Symbol muss mindestens auf der Wendeschneidplatte gekennzeichnet sein (auler wenn
dies bei kleinen Wendeschneidplatten zu schwierig ist):

— Symbol der Anwendungsgruppe oder die Handelsbezeichnung der Hartmetallsorte (oder, falls mdglich,
beides bei grolken Wendeschneidplatten).
6 Messung

Anhang B zeigt die Verfahren zur Prifung des Males m fir Wendeschneidplatten nach dieser Inter-
nationalen Norm.
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7 Empfohlene Male

Die Auswahl der gebrauchlichsten Malie ist auf die in den Tabellen 3 bis 12 angegebenen Werte
beschrankt. Es wird dringend empfohlen, so weit wie méglich diese Standard-Schneidplatten zu verwenden
(erste Wahl). Wenn andere Wendeschneidplatten bendtigt werden, missen ihre MalRe aus den nicht
unterlegten Bereichen der Tabellen C.1 bis C.4 (zweite Wahl) ausgewahlt werden. Wendeschneidplatten
mit Mal3en aus den unterlegten Bereichen dieser Tabellen werden nicht empfohlen.

ANMERKUNG Die Malke m werden berechnet unter Verwendung der Genauwerte fiir den jeweiligen Eckenradius r,
nach Tabelle 2, gerundet auf die dritte Dezimalstelle.

Tabelle 2 — Genauwerte fiir r,

Eckenradius r, 02 04 08 12 16 20 24 32
ﬁf‘:‘a“""e“ fur r, 0,20322| 0,397 | 0,794 | 1,191 | 1,588 | 1,984 | 2,381 | 3,175
@ Gerundet auf die vierte Dezimalstelle.
7.1 Dreieckige Wendeschneidplatten (TC)
TCMW TCMT
ohne Spanbrecher mit Spanbrecher
60° 0730
h R . 7° -
o
(/ b d @ s S
Tabelle 3 — MaRe der dreieckigen Wendeschneidplatten (TC)
Mafe in Millimeter
Wendeschneidplatten ) d° 52 ma Te di
~ +0,10 Js13
TCMW 090204 TCMT 090204 9,6 5,56 7,943 0,4 2,5
TCMW 110202 TCMT 110202 110 6.35 2,38 9,322 0,2 o8
TCMW 110204 TCMT 110204 ’ ’ 9,128 0,4 ’
TCMW 130304 TCMT 130304 11,51 0,4
TCMW 130308 | TCMT 130308 | °© | 794 318 1113 0.8 3.4
TCMW 16T304 | TCMT 16T304 13,891 0,4
TCMW 16T308 | TCMT 167308 16,5 19,525 3,97 13,494 0,8 4.4
TCMW 16T312 TCMT 16T312 13,097 1,2
TCMW 220404 TCMT 220404 18,653 0,4
TCMW 220408 TCMT 220408 18,256 0,8
TCMW 220412 TCMT 220412 22,0 12,7 4.76 17,859 1,2 55
TCMW 220416 TCMT 220416 17,463 1,6
@ Toleranzen flr d, s und m nach ISO 1832. Siehe Anhang A.
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7.2 Dreieckige Wendeschneidplatten (TP)

TPMW
ohne Spanbrecher

TPMT
mit Spanbrecher

60° +0°30"
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Tabelle 4 — MaRe der dreieckigen Wendeschneidplatten (TP)

Malfe in Millimeter

8

Wendeschneidplatten d? 52 ma Te ds
& +0,10 JS13
TPMW 090202 TPMT 090202 8,131 0,2
9,6 5,56 2,38 25
TPMW 090204 TPMT 090204 7,943 0,4
TPMW 110202 TPMT 110202 9,322 0,2
11 6,35 2,38 2,8
TPMW 110204 TPMT 110204 9,128 0,4
TPMW 130304 TPMT 130304 11,51 0,4
13,6 7,94 3,18 3,4
TPMW 130308 TPMT 130308 11,113 0,8
TPMW 16T304 TPMT 16T304 13,891 0,4
16,5 9,525 3,97 4,4
TPMW 16T308 TPMT 16T308 13,494 0,8
@ Toleranzen fir d, s und m nach ISO 1832. Siehe Anhang A.
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