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FOREWORD 

IS0 (the International  Organization for Standardization) is a worldwide federation 

of national  standards institutes (IS0 member bodies).  The work of developing 

International  Standards is carried out through IS0 technical  committees.  Every 

member body interested in  a subject for which a technical  committee has been set 

up has the right to be represented on that committee.  International  organizations,  

governmental  and non-governmental,  in  l iaison with  ISO, also take part in the work.  

Draft International  Standards adopted by the technical  committees are circulated 

to the member bodies for approval  before their acceptance as International  

Standards by the IS0 Council.  

International  Standard IS0 5396 was developed by Technical  Committee 

ISO/TC 29,  Small tools, and was circulated to the member bodies in July 1 976.  

It has been approved by the member bodies of the following countries :  

Australia 

Austria 

Belgium 

Brazil  

Bulgaria 

Canada 

Chile 

Czechoslovakia 

France 

Germany 

Hungary 

India 

Israel  

Italy 

Japan 

Korea,  Rep.  of 

Mexico 

Netherlands 

No member body expressed disapproval  of the document.  

Philippines 

Romania 

South  Africa,  Rep.  of 

Spain 

Sweden 

United Kingdom 

U.S.A.  

U.S.S.R.  

Yugoslavia 

0  I n t e rn a t i o n a l  Org an i za t i o n  f o r  S t an d a rd i za t i o n ,  1 9 77  l 

Printed in  Switzerland 
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AVANT-PROPOS 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 

d’organismes nationaux de normalisation (comites membresde I’ ISO).  L’elaboration 

des Normes internationales est confide aux comites techniques de I’ ISO. Chaque 

comite membre interesse par une etude a le droit de faire partie du comite technique 

correspondant.  Les organisations internationales,  gouvernementales et non 

gouvernementales,  en l iaison avec I’ ISO, participent egalement aux travaux.  

Les projets de Normes internationales adoptes par les comites techniques sont 

soumis aux comites membres pour approbation,  avant leur acceptation comme 

Normes internationales par le Consell  de I’ ISO. 

La Norme internationale IS0 5396 a Bte Blaboree par le comite technique 

ISO/TC 29, Petit outi//age, et a Bte soumise aux comites membres en juil let 1 976. 

Les comites membres des pays suivants I’ont approuvee :  

Afrique du Sud,  Rep.  d’  

Allemagne 

Austral  ie 

Autriche 

Belgique 

BrQil  

Bulgarie 

Canada 

Chili  

Cot-Be,  Rep.  de 

Espagne 

France 

Hongrie 

lnde 

Israel  

ltalie 

Japon 

Mexique 

Aucun comite membre ne I’a desapprouvee.  

Pays-Bas 

Philippines 

Roumanie 

Royaume-Uni  

Suede 

Tchecoslovaquie 

U.R.S.S.  

U.S.A.  

Yougoslavie 

0 Organisation internationala de normalisation,  1 977 a 

I  mprimd en Suisse 
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INTERNATIONAL STANDARD 

NORME INTERNATIONALE 
IS0 5396-1 977 (E/F) 

Hardmetal  heading dies - 

Terminology 

1  SCOPE AND FIELD OF APPLICATION 

This International  Standard gives the terminology of the 

designs of hardmetal  heading dies (see table 1 ) and heading 

and extruding dies (see table 2) as well  as the symbols and 

corresponding terms for the principal  dimensions used for 

the description of these tools (see table 3).  

NOTE -  In  addition to the terms given  in  two of the three official  

IS0 languages (English  and French),  this International  Standard 

gives the equivalent terms in  German,  Ital ian,  Swedish and Dutch;  

these have been included at the request of IS0 Technical  Committee 

29,  and are published under the responsibil ity of the member bodies 

for Germany (DIN),  I taly (UNI),  Sweden LSIS) and the Netherlands 

(NNI).  However,  only the terms given in  the official  languages can 

be considered as IS0 terms.  

Matrices de frappe g  froid en  

m&aux-durs (carbures m6talliques) - 

Terminologie 

1  OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION 

La presente Norme internationale donne la terminologie des 

types de matrices de frappe a froid (voir tableau 1 ) et des 

matrices de retreint et de frappe a froid  (voir tableau 21 ,  en 

metauxdurs (carbures metalliques),  ainsi  que les symboles 

et appellations correspondants des dimensions importantes 

pour la description de ces outils (voir tableau 3).  

NOTE -  En supplement aux termes don&s dans deux des trois 

langues officiel les de I ’ ISO (anglais et francais),  la presente Norme 

internationale donne les termes equivalents en al lemand,  i tal ien,  

suedois et neerlandais;  ces termes ont et6 inclus a la demande du 

comite technique IS0 29,  et sont publies sous la responsabil ite des 

comites membres de I ’Allemagne (DIN),  I ’ l tal ie fUNI),  la Suede 

(SIS) et des Pays-Bas (NNI).  Toutefois,  seuls les termes donnes dans 

les langues officielles peuvent etre consider& comme termes ISO.  
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2 HEADING DIES (see figures 1  to 6) 2 MATRICES DE FRAPPE i  FROID (voir figures 1  g  6) 

TABLE  1  

I  En g l i s h  -  An g l a i s  

TABLEAU 1  

Fi g u re  I  TYPO I  Fran q a i s  -  Fre n c h  

Heading  die without washer face 

Heading  die with  a single washer face 

Heading  die with  double washer face 

1 * 

2’  

3” 

A Matrice de frappe Q froid  sans embrevement 

B  Matrice de frappe a froid  avec un embrevement 

C Matrice de frappe Q froid  avec double 

embrevement 

Inset heading  die without washer face 4  D  Matrice de frappe a froid  a noyau decroche sans 

embrevement 

Inset heading  die with  single washer face 5  E  Matrice de frappe a froid  a noyau decroche avec 

un embrkement 

Inset heading  die with  double washer face 6  F  Matrice de frappe a froid  a noyau decroche avec 

double embrevement 

* I f  they have a locking  flat and washer faces on 

both  sides,  these dies can be reversible.  

* Sous reserve d’avoir une encoche de fixation et 

des embrkements des deux cot&,  ces matrices 

peuvent Btre reversibles.  

FIGURE 1  FIGURE 2 FIGURE 3 

FIGURE 4 FIGURE 5 FIGURE 6 

NOTE -  These heading dies may have pellets which  are shorter NOTE -  Ces matrices peuvent avoir un  noyau de longueur inferieure 

than the case. a celle de la monture.  
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(voir figures 7 B 1 2) 

iABLE 2 

En g l i s h  -  An g l a i s  

Heading  and extruding die without washer face 

Fi g u re  

7 

TABLEAU 

TYW 

G 

Heading  and extruding  die with  single washer 

face 

8 H  

3 HEADING AND EXTRUDING DIES (see figures7 to 1 2) 3 MATRICES DE RETREINT ET DE FRAPPE i  FROID 

Heading  and extruding  die with  double washer 

I  

9 

I  

I  

face 

Inset heading  and extruding  die without 

washer face 

1 0 K  

Inset heading  and extruding  die with  single 

washer face 

1 1  L  

Inset heading  and extruding  die with  double 

washer face 

1 2 M  

Fran g a i s  -  Fre n c h  

Matrice de retreint et de frappe a froid  sans 

embrkement 

Matrice de retreint et de frappe a froid  avec 

un embrkement 

Matrice de retreint et de frappe a froid  avec 

double embrevement 

Matrice de retreint et de frappe a froid  a noyau 

decroche sans embrkement 

Matrice de retreint et de frappe a froid  a noyau 

decroche avec un embrkement 

Matrice de retreint et de frappe a froid  a noyau 

decroche avec double embrevement 

I  

FIGURE 7 

.  I 

I  I 

FIGURE 1 0 FIGURE 1 1  

FIGURE 8 

I  

FIGURE 9 

FIGURE 1 2 

NOTE -  These dies may have pellets which  are shorter than 

the case. 

NOTE -  Ces matrices peuvent avoir un  noyau de longueur inferieure 

a celle de la monture.  
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4 MAIN DIMENSIONS FOR HEADING DIES AND FOR 4 DIMENSIONS PRINCIPALES POUR MATRICES DE 

HEADING AND EXTRUDING DIES (see figures 1 3,1 4 FRAPPE A FROID ET MATRICES DE RETREINT ET 

and 1 51  DE FRAPPE i  FROID (voir figures 1 3,  1 4 et 1 5) 

TABLE  3  TABLEAU 3 

En g l i s h  -  An g l a i s  

Bore diameter 

Pel let diameter 

Case diameter 

Washer diameter 

Lower washer diameter 

Lead diameter 

Extrusion diameter 

Extrusion relief diameter 

Depth of locking  flat 

Washer depth  

Lower washer depth 

Pellet inset depth  

Position  of locking  flat 

Depth of bore dt 

Case length  

eur de I ’embrevement inferieur 

Hauteur de monture 

Pel let length  

Lead length  

Extrusion length  

Bore mouth  radius 

Lower washer face internal  radius 

Lower washer face external  radius 

Upper washer face internal  radius 

Upper washer face external  radius 

Extrusion angle 

Exit angle 

Angle of locking  flat 

r 1  

' 2  

r 3  

r 4  

' 5  

p a 1  

2 0 1 2  

P 

Rayon d’entree 

Rayon interieur de I ’embrevement inferieur 

Rayon exterieur de I ’embrevement inferieur 

Rayon interieur de I ’embrevement superieur 

Rayon exterieur de I ’embrevement superieur 

Angle de retreint 

Angle de degagement 

Angle de I’encoche de fixation 
.  
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d3 

.  

d6 

FIGURE 1 3 

FIGURE 1 4 

FIGURE 1 5 
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T  

ANNEX 

EQUIVALENT TERMS IN GERMAN, ITALIAN, SWEDISH AND DUTCH 

ANNEXE 

TERMED EQUIVALENTS EN ALLEMAND, ITALIEN, SU~DOIS ET N~ERLANDAIS 

we Ge rm an  -  A l l em an d  I t a l i a n  -  l t a l i e n  Sw ed i s h  -  Su k d o i s  Du t c h  -  N k a r l an d a i s  

A  Kopfpressmatrize ohne Matrice senza sede rosetta Stukmatris med insats utan Stuikmatrijs zonder uitsparing  

Aussparung forsankning  

8 Kopfpressmatrize mit  einer Matrice con una sede rosetta Stukmatris med insats med enkel  Stuikmatri js met Ben uitsparing  

Aussparung forsankning  

C Kopfpressmatrize mit  Matrice con doppia sede Stukmatris med insats med Stuikmatrijs met dubbele 

doppelter Aussparung rosetta dubbel  forslnkning  uitsparing  

D Kopfpressmatrize mit  Matrice con nucleo Stukmatris med nedsankt insats Stuikmatrijs met verzonken 

zurtickgesetztem Kern,  ohne rientrante senza sede utan fi irsdnkning  kern,  zonder uitsparing  

Aussparung rosetta 

E  Kopfpressmatrize mit  Matrice con nucleo Stukmatris med nedsankt insats Stuikmatri js met verzonken 

zurtickgesetztem Kern,  mi t  rientrante con una sede med enkel  forsankning kern,  met Ben uitsparing  

einer Aussparung rosetta 

F Kopfpressmatrize mit  Matrice con nucleo Stukmatris med nedslnkt insats Stuikmatri js met verzonken 

zuruckgesetztem Kern,  mit  rientrante con doppia sede med dubbel  fors6nkning kern met dubbele uitsparing 

doppelter Aussparung rosetta 

G Reduzier-Kopfpressmatrize Matrice d’estrusione senza Stuk-och reducermatris med  Stuik-reduceermatrijs zonder 

ohne Aussparung sede rosetta insats utan forsankning uitsparing  

H  Reduzier-Kopfpressmatrize Matrice d’estrusione con Stuk-och reducermatris med  Stuik-reduceermatrijs met 

mit  einer Aussparung una sede rosetta insats med enkel  fi jrslnkning  Ben uitsparing  

I  Reduzier-Kopfpressmatrize Matrice d’estrusione con Stuk-och reducermatris med Stuik-reduceermatrijs met 

mi t  doppelter Aussparung doppia sede rosetta insats med dubbel  forsankning dubbele uitsparing 

K  Reduzier-Kopfpressmatrize Matrice d’estrusione con Stuk-och reducermatris med Stuik-reduceermatrijs met 

mi t  zurtickgesetztem Kern,  nucleo rientrante senza nedslnkt insats utan verzonken kern,  zonder 

ohne Aussparung sede rosetta forsankning uitsparing  

L  Reduzier-Kopfpressmatrize Matrice d’estrusione con Stuk-och reducermatris med Stuik-reduceermatrijs met 

mit  zuruckgesetztem Kern,  nucleo rientrante con una nedsankt insats med enkel  verzonken kern met Ben 

mit  einer Aussparung sede rosetta fbrsankning  uitsparing  

M  Reduzier-Kopfpressmatrize Matrice d’estrusione con Stuk-och reducermatris med Stuik-reduceermatrijs met 

mi t  zurtickgesetztem Kern,  nucleo rientrante con nedsankt insats med dubbel  verzonken kern met dubbele 

mi t  doppelter Aussparung doppia sede rosetta f6rsJnkning  uitsparing  
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rosetta inferiore 

unghezza del  diametro Reduceringslangd 


