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Avant-propos

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale
d'organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'ISQ). L'élaboration
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I'ISO. Chaque
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne-
mentales, en liaison avec I'ISO, participent également aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'lSO.

La Norme internationale 1SO 6480 a été élaboréepar le'comité technique ISQ/TC 39,
Machines-outils.

Cette deuxiéme édition fut soumise directement au Conseil de I'1SO, conformément au
paragraphe 6.11.2 de la partie 1 des Directives pour les travaux techniques de I'lSO.
Elle annule et remplace la premiére édition {ISO 6480-1980), qui avait été approuvée par
les comités membres des pays suivants’:

Afrique du Sud, Rép. d’ Espagne Roumanie
Allemagne, R.F. France Royaume-Uni
Australie Hongrie Suéde

Belgique Inde Tchécoslovaquie
Brésil ftalie Turquie

Chili Jamahiriya arabe libyenne URSS

Corée, Rép. de Japon USA

Corée, Rép. dém p. de Pologne Yougoslavie

Aucun comité membre ne |'avait désapprouvée.
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NORME INTERNATIONALE

I1SO 6480-1983 (F)

Conditions de réception des machines horizontales a
brocher les intérieurs — Contrdle de la précision

1 Objet et domaine d'application

La présente Norme internationale indique, par. référence 3
I''SO/R 230, les vérifications géométriques pour les machines
d’'usage général et de précision normale, et donhe'‘les écarts
correspondants admissibles. Elle donne également la termino-
logie utilisée pour les éléments principaux de la machine.

NOTE — En suppiément aux termes donnés dans les trois langues offi-
cielles de I'lSO (anglais, francais, russe), la présente Norme internatio-
nale donne, en annexe, les termes équivalents en allemand et italien;
ces termes ont été inclus & la demande du comité technique
ISO/TC 38, et sont publiés sous la responsabilité des comités membres
de I'Allemagne, R.F. (DIN) et de I'lItalie (UNI}. Toutefois, seuls les ter-
mes donnés dans les langues officielles peuvent é&tre considérés
comme termes I1SO.

Elle ne traite que du contrdle de la précision de la machine. Elle
ne concerne ni I'examen de son fonctionnement (vibrations,
bruits anormaux, points durs dans ses déplacements d’orga-
nes, etc.), ni celui de ses caractéristiques (vitesses, avances,
etc.), examens qui doivent, en général, précéder celui de la pré-
cision.

2 Référence

ISO/R 230, Code d’essais des machines-outils.

3 Observations préliminaires

3.1 Dans la présente Norme internationale, toutes les dimen-
sions et tous les écarts tolérés sont exprimés en millimétres et
en inches.

3.2 Pour I'application de la présente Norme internationale, il
y.a lieu de se reporter 2 I'ISO/R 230, notamment en ce qui con-
cerne |'installation de la machine avant réception, la mise en
température des organes mobiles, la description des méthodes
de mesurage, ainsi que la précision recommandée pour les
appareils de contrdle.

3.3 Ence quiconcerne |'ordre dans leque! sont énumérées les
opérations de contréle géométrique, il correspond aux ensem-
bles constitutifs de la machine et ne définit nullement |"ordre
pratique de succession des opérations de mesurage. |l peut étre
procédé aux contrdles, notamment pour des questions de faci-
lité de contréle ou de montage des appareils de vérification,
dans un ordre entiérement différent.

3.4 |l n'est pas toujours nécessaire, lors de I'examen d'une
machine, d'effectuer la totalité des essais figurant dans la pré-
sente Norme internationale. Il appartient & I’utilisateur de choi-
sir, en accord avec le constructeur, les seules épreuves qui cor-
respondent aux propriétés qui l'intéressent et qui auront été
clairement précisées lors de la passation de la commande.

3.5 En raison de la diversité des formes de piéces, les épreu-
ves pratiques ont été omises. Lorsque I'utilisateur désire exécu-
ter une épreuve pratique, il faut que celle-ci soit convenue par
accord avec le constructeur.

3.6 Lorsque la tolérance est déterminée pour une étendue de
mesurage différente de celle indiquée dans la présente Norme
internationale (voir paragraphe 2.311 de I'lSO/R 230}, il y a lieu
de tenir compte de ce que la valeur minimale de la tolérance a
retenir pour les vérifications géométriques, ainsi que pour les
épreuves pratiques éventuelles, est 0,01 mm (0,000 4 in).
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4 Terminologie

Repére

Langue franigaise

Langue anglaise

Langue russe

S W N -

10

1

12

Bati avant
Chariot de traction
Téte d'accrochage avant

Guidage du chariot de
traction

Montant du plateau de
fixation

Plateau de fixation
Support de piéce

Guidage du chariot d’ame-
nage et d'accompagnement

Téte d'accrochage arriére

Chariot d'amenage et
d’accompagnement

Support du chariot
d’amenage

Socle

Bed
Pull block
Pulling chuck

Pull biock ways

Table

Face plate
Work support bush

Quter support ways

Retrieving chuck
Outer support block

Outer support table

Base box

CraHuHa
Pa6ou4an KapeTka
3a)KMMHOWM NaTpoH

Hanpasnalowne paboden
KapeTxKu

Cron

OnopHaRa nnuta
Pabo4an CKONb3ARWaRA BTyNnKa

Hanpasnaiowan cKoMb.
3Auero 6noxa

BcnomoraTtenbHbli NaTpox

CKonb3RWMH® 6n0K

MNpucrasHan craHuKa

OcHoBakrue




5 Conditions de réception et écarts tolérés

5.1 Opérations préliminaires de nivellement
No° Schéma Objet
L
j
]
Vérification du nivellement du guidage du
{ J chariot de traction :
a) dans le sens longitudinal; 0
b) dans le sens transversal.
a)
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Vérification du nivellement du guidage du
chariot d"amenage et d'accompagnement :
a) dans le sens longitudinal; (
b) dans le sens transversal.
a) b)
-
B! .
= —
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Ecart

toléré

Appareils de mesurage

Observations et références
au code d’essais ISO/R 230

mm in
a) et b) a) et b)
0,05/1000 0,002/40
Paragraphe 3.11
Poser le niveau aux points a) et b} et noter
{es indications.
______________________ Niveau et support
spécial Les écarts des deux vérifications de I'opéra-
tion GO1 doivent étre dans le méme sens.
NOTE - Cette opération doit étre effectuée
conformément aux indications du constructeur.
a) et b) a) et b)
0,1/1000 0,004/40




5.2 Vérifications géométriques

N° Schéma Objet
m Vérification de la planéité du plateau de
! fixation :
G1
a) dans un plan vertical;
E_’—“*—\_-/I b) dans un pian horizontal.
b) o
| [
£
a)
b)
Vérification du parallélisme de I'axe du
H logement de la téte d'accrochage avant, &
h—1] Bl son mouvement :
G2 A H
_j a) dans un plan vertical;
b) dans un plan horizontal.
___/ ?
///4 Vérification de la perpendicularité du mou-
(_J . - N vement de la téte d’accrochage avant au
L \ plateau de fixation :
G3

a) dans un plan vertical;

b) dans un plan horizontal.
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Ecart toléré . iy
A iIs d Observations et références
! . ppareils de mesurage au code d’essais ISO/R 230
mm in
a) et b) a) et b) Paragraphe 5.322 et 5.323
0,025 0,001 a) a)
jusqu'a 300 _ jusqu’a 12 Niveau & cadre ou régle et Poser successivement le niveau 3 cadre en
cales différents point également espacés sur le
0,025 0,001 plateau de fixation et noter les indications.
our chaque
P qQ b) b}
300 12 -
' Comparateur & cadran et Poser te support spécial avec le compara-
supplémentaire support spécial, ou régle teur 3 cadran dans la position haute,
0,05 0,002 et cales moyenne et basse du plateau de fixation.
. Déplacer {e comparateur a cadran dans un
maximum plan horizontal et noter les indications.
Paragraphe 5.422.21
Téte d'accrochage avant sortie.
@ eth) oot Mandrin de controle et Fixer le comparateur & cadran sur une par
mparat adran e . A ol
0,05/300 0,002/12 comparateur & ¢ tie fixe de la machine. Déplacer la téte
d’accrochage avant et palper le mandrin de
contrdle successivement dans les positions
a) et b) et noter les indications.
Paragraphe 5.522.2
Fixer le comparateur & cadran sur la téte
d’'accrochage avant et I'équerre au plateau
a) et b) a) et b) Equerre et comparateur de fixation.
4 cadran . AL
0,035/300 0,0014/12 Déplacer |a téte d’accrochage avant avec le
. comparateur & cadran le long de {'équerre,
laquelle sera déplacée successivement
dans les positions a) et b} et noter les indi-
cations.




NO

Schéma

Objet

G4

a)

Vérification de la perpendicularité du mou-
vement de la téte d'accrochage arriére au
plateau de fixation :

a) dans un plan vertical;

b) dans un plan horizontal.

G5

N
X

1

NN I
NE

Vérification de la coincidence de I'axe du
logement de la téte d'accrochage avant
avec l'axe du logement du centrage du pla-
teau defixation.

G6

1 000

500

a)

Vérification de la coincidence de I'axe du
logement de la téte d'accrochage arriére
avec l'axe du logement de la téte d'accro-
chage avant :

a) dans un plan verticai;

b) dans un plan horizontal.
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