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NORME INTERNATIONALE

1SO 7572-1984 (F)

Conditions de réception et d’installation des taques
porte-piéces pour machines-outils

1 Objet et domaine d’application

La présente Norme internationale définit les taques porte-
piéces pour machines-outils; elle indique également, par réfé-
rence a I'lSO/R 230, les vérifications géométriques et les condi-
tions d’installation de ces taques, et donne les écarts tolérés
correspondant & deux classes de précision (qualité A et B).

2 Références
ISO/R 230, Code d‘essais des>machines-outils.

1SO 3070/0, Conditions d’essai des machiries & aléser et a fraj-
ser, & broche horizontale — Contréle 'de la précision —
Partie 0 : Introduction générale.

IS0 3070/2, Conditions d’essaides'machines & aléser et frai-
ser & brache horizontale — Contréle de la précision =(Partie)2/:
Machines & montant mobile-a taque.

Mouvement transversal

du montant {Axe X)

gitudinal du

Mouvement lon-

montant {Axe W)

3 Définition

taque porte-piéces {pour machines-outils) : Plaque qui présente
un nervurage intérieur et des rainures a T sur sa «face utile».

Les dimensions de ces taques sont variables. Les trés grandes
taques sont souvent constituées de plusieurs éléments, identi-
ques ou non.

La fixation au sol est assurée par des boulons. Le nivellement
s’effectue grace a un dispositif approprié, une vis spéciale par
exemple.

4 'Montage et utilisation

Cette taque est normalement montée 3 coté du banc de la
machine qu’elle accompagne et qui est le plus souvent une
machine & fraiser de grande capacité ou une machine a aléser et
a fraiser {voir figure 1).

Elle'est placée de telle maniére que les axes de ses rainures 3 T
soient paraliéles ou perpendiculaires & I'axe de la broche.

Mouvement vertical du chariot
porte-broche (Axe Y)

*Mouvement axial de
la broche (Axe 2}

Figure 1
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5 Observations préliminaires

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

5.2 Pour |'application de la présente Norme internationale, il
y a lieu de se reporter a I'lSO/R 230, notamment en ce qui con-
cerne la description des méthodes de mesurage et la précision
recommandée pour les appareils de contrdle.

8.3 Lorsque la tolérance est déterminée pour une étendue de
mesurage différente de celle indiquée dans la présente Norme

internationale (voir paragraphe 2.311 de 'ISQ/R 230), il y a lieu
de tenir compte de la valeur minimale de la tolérance a retenir
qui est 0,01 mm (0,000 4 in).

5.4 Les informations concernant le paragraphe 6.2 « Condi-
tions d'installation» de la présente Norme internationale sont
simplement destinées a servir de guide a I'utilisateur dans !'ins-
taliation de la taque auprés de la machine qu’elle doit équiper.

Les écarts tolérés qui y sont indiqués tiennent compte du fait
que le réglage de la position de la piéce, avant usinage, s'effec-
tue toujours par rapport & la machine et non par rapport a la
taque.



6 Conditions de réception, d'installation et écarts tolérés

6.1 Vérifications géométriques

Objet

Neo Schéma
G1 Vérification de la planéité de la surface de la
taque.
L= ]
b
O]
-,H-I_\_‘
RN

i Vérification de la rectitude de la rainure
G2 médiane (ou de référence) 3 T ou de toute

autre face de référence de la taque.
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Ecart toléré

mm in

- Appareils
de mesurage

Observations et références
au code d’'essais I1SO/R 230

Taque — Qualité A

0,05 0,002
jusqu’a 1 000 jusqu’a 40

Pour chague 1000 mm (40 in) supplémentaire
au-deld de 1000 mm (40 in), majorer la tolérance
précédente de

0,02 0,000 8
Ecart maximal toléré :

0.15 0,006

Taque — Qualité B

0,08 0,003 2
jusqu’a 1 000 jusqu’a 40

Pour chaque 1000 mm (40 in) supplémentaire
au-deld de 1000 mm (40 in), majorer la tolérance
précédente de

0,03 0,001 2
Ecart maximal toléré :

0.4 0,016

Niveau de précision ou
procédés optiques

Paragraphes 5.322 et 5.323

Taque — Qualité A
0,02 0,000 8
pour toute longueur mesurée de
1000 40
Ecart maximal toléré :
0,1 0,004
Taque — Qualité B
0,035 0,001 4
pour toute longueur mesurée de
1 000 40
Ecart maximal toléré :

03 0,012

Régle et comparateur

a

cadran ou microscope et fil

tendu ou procédés optiques

Paragraphes 5.212, 5.212.1, 5.212.22,
5.212.3 ou 5.232

La régle peut reposer directement sur la taque.




6.2 Conditions d’installation

VARIANTE — Dans le cas ol le montant ne posséde pas de
déplacement suivant I'axe W

Ne Schéma Objet
d—]
T  Vérification du parallélisme de la surface de
W } 1 la Taque par rapport au déplacement longi-
2—" tudinal du montant {suivant I'axe W).
1 TT | Tl :--\E’i
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G3

Vérification de la perpendicularité de la sur-
face de la taque par rapport au déplace-
ment vertical du chariot porte-broche (sui-
vant |'axe Y) dans un plan vertical passant
par I'axe de la broche.
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Ecart toléré

Appareils
de mesurage

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

Taque — Qualité A

0,065

0,002 6

pour toute longueur mesurée de

1000

Taque —

0,13

40

Qualité B

0,005 2

pour toute longueur mesurée de

1000

Taque —

0,10/1 000

Taque —

0,20/1 000

40

Qualité A

0,004/40

Qualité B

0,008/40

Reégle

et comparateur

a

cadran ou procédés optiques

Equerre de précision et com-
parateur a cadran ou procé-
dés optiques

Paragraphes 5.422.1 et 5.422.22

Le comparateur peut palper la face utile d’une
régle posée sur la taque.

Effectuer ce contrdle pour trois positions du mon-
tant le long du banc :

au milieu de sa course {position 1); et

aux deux extrémités (positions 2 et 3).

Paragraphe 5.522.2
Montant bloqué au moment des mesurages.

Effectuer ce contrdle pour trois positions du mon-
tant le long du banc :

au milieu de sa course (position 1); et

aux deux extrémités (positions 2 et 3).




NO

Schéma

Objet

Vérification du parallélisme de la rainure
médiane (ou de référence) a T ou de toute

G4 autre face de référence de la taque par rap-
port au déplacement transversal du mon-
b6 tant-(suivant I'axe X).
_— 1
-
1 Vérification du parallélisme de |la surface de
G5 la taque par rapport au déplacement trans-

i_r-xE’j

1
I

versal du montant (suivant I'axe X).
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