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I-DreB-, SpritzgieB- und DruckgieBwerkzeuge
Zentrierflansche
Teil 1: Zentrierflansche zur Montage ohne Warmeisolierplatten DI N
in kleinen oder mittleren Werkzeugen

Formen A und B ISO 1 0907'1

(1SO 10907-1 : 1996)

Einspriiche bis 30. Jun 1998
ICS 25.120.30

Tools for moulding — Locating rings —

Part 1: Locating rings for mounting without thermal insulating sheets in
small or medium moulds — Types A and B

(ISO 10907-1 : 1996)

Outillage de moulage — Bagues de centrage —

Partie 1: Bagues de centrage pour montage sans feuille d'isolation
thermique dans les petits et les moyens moules — Types A et B
(1SO 10907-1 : 1996)

Anwendungswarnvermerk

Dieser Norm-Entwurf wird der Offentlichkeit zur Priifung und Stellungnahme vorgelegt.

Weil die beabsichtigte Norm von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung dieses Entwurfes
besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten an den NormenausschuBB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches
Institut fir Normung e. V., Kamekestra3e 8, 50672 Koin.

Die Internationale Norm ISO 10907-1 : 1996, "Tools for moulding — Locating rings —
Part 1: Locating rings for mounting without thermal insulating sheets in small or
medium moulds - Types A and B", ist unverandert in diesen deutschen Norm-Entwurf
libernommen worden.

Nationales Vorwort

Die Internationale Norm 1SO 10907-1 : 1996 wurde unter Beteiligung deutscher Fachleute im NA Werkzeuge und
Spannzeuge (FWS) im Arbeitsausschu3 F 10 "PreB-, Spritzgie3- und DruckgieBwerkzeuge entwickelt.

Die ersten Beratungen zu diesem Arbeitsvorhaben wurden im AA F 10 gefiihrt und beschlossen, national den
Norm-Entwurf DIN 16763 verdffentlichen zu lassen und parallel hierzu die Beratungen in ISO/TC 29/SC 8 "Small
tools — Tools for pressing and moulding" zu filhren mit dem Ziel, internationale Vereinbarungen nieder zu
schreiben. Die Aufgabe zur Fertigstellung der Internationalen Norm wurde der Anfang der 90er Jahre gegriindeten
Arbeitsgruppe 3 von ISO/TC 29/SC 8 libertragen. Vorsitz und Sekretariatsfiihrung von ISO/TC 29/SC 8/WG 3
"Tools for moulding" hat Deutschland.
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Deutsche Ubersetzung

PreB-, SpritzgieB- und DruckgieBwerkzeuge
Zentrierflansche
Teil 1: Zentrierflansche zur Montage ohne Warmeisolierplatten
in kleinen oder mittleren Werkzeugen
Formen A und B

Vorwort

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

Die von den Technischen Komitees verabschiedeten internationalen Norm-Entwiirfe werden den Mitgliedskérper-
schaften zur Abstimmung vorgelegt. Die Verdffentlichung als Internationale Norm erfordert Zustimmung von
mindestens 75 % der abstimmenden Mitgliedskérperschaften.

Die Internationale Norm ISO 10907-1 wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 29, Kleinwerkzeuge, Subkomitee
SC 8, Pref3-, SpritzgieB- und DruckgieBwerkzeuge, erstelit.

ISO 10907 besteht aus den folgenden Teilen unter dem Haupttitel "PreB3-, SpritzgieB- und DruckgieBwerkzeuge —
Zentrierflansche™:

- Teil 1: Zentrierflansche fiir kleine oder mittlere Werkzeuge ohne Warmeisolierplatte — Formen A und B
— Teil 2: Zentrierflansche fir kleine oder mittlere Werkzeuge mit Warmeisolierplatte — Formen C und D

Anhang A in diesem Teil der ISO 10907 dient nur zur Information.

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der ISO 10907 legt in mm die Grundmafe und Toleranzen von Zentrierflanschen fur Werkzeuge ohne
Warmeisolierplatte (siehe Bild 1) fest, Form A (mit Bohrung) und Form B (ohne Bohrung), die fir SpritzgieB-
maschinen bis GréBe E12 nach EUROMAP 2 geeignet sind.

Sie enthalt auch Angaben zum Werkstoff und Anforderungen an die Harte und legt die Bezeichnung fir Zentrier-
flansche nach diesem Teil der ISO 10907 fest.
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Bild 1: Beispiel fiir den Einbau von Zentrierflanschen (Form A)
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2 MaBe

2.1 Zentrierflansche mit Bohrung — Form A

Zentrierflansche Form A werden vorzugsweise fir die feste Werkzeugseite verwendet. Siehe Bild 2 bis Bild 4 und
Tabelle 1.

ANMERKUNG: Oberflachenrauheitswerte sind in pm angegeben.
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Bild 2: D < 90 mm Bild 3: D = 90 mm
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