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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'ISO). L’élaboration
des Normes internationales est en général confiée aux comités techniques de I'ISO.
Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité
technique créé a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'lSO participent également aux travaux. L'ISO col-
labore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEl) en ce qui
concerne la normalisation électrotechnique.

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. Les Normes'internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requiérent I'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale 1SO 7988 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 39,
Machines-outils.

L'annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement a titre d’infor-
mation.

© Organisation internationale de normalisation, 1988 @

Imprimé en Suisse
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Machines a bois — Machines doubles a tenonner —
Nomenclature et conditions de réception

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale indique la nomenclature
propre a chaque partie de la machine et, par référence a
I'lSO 230-1, les vérifications géométriques et les épreuves prati-
ques des machines doubles a tenonner, ainsi que |les |écarts
tolérés correspondant a des machines d’usage géenéral et de
précision normale.

NOTE — En complément des termes utilisés dans les trois langues offi-
cielles de I'lSO (anglais, francais et russe), cette Norme internationale
donne les termes équivalents daps-les languesiallemande;espagnole,
italienne et suédoise; ces termes sont publiés sous la responsabilité des
Comités membres de I'Allemagne, R.F. (DIN), de I'Espagne (AENORY),
de I'ltalie (UNI) et de la Suéde (SIS). Toutefois, seuls les termes et défi-
nitions donnés dans les langues officielles peuvent étre considérés
comme étant des termes et définitions de I'ISO.

La présente Norme internationale traite seulement du contréle
de la précision de la machine. Elle ne concerne ni I'examen du
fonctionnement de la machine (vibrations, bruits anormaux,
points durs dans les déplacements d’organes, etc.), ni celui de
ses caractéristiques (vitesses, avances, etc.), examens qui doi-
vent, en général, précéder celui de la précision.

La présente Norme internationale s’applique aux machines
désignées sous le numéro 82.2 de I'lSO 7984 1),

2 Référence normative

La norme suivante contient des dispositions qui, par suite de la
référence qui en est faite, constituent des dispositions valables
pour la présente Norme internationale. Au moment de la publi-
cation de cette norme, I’édition indiquée était en vigueur. Toute
norme est sujette a révision et les parties prenantes des accords
fondés sur cette Norme internationale sont invitées a recher-
cher la possibilité d’appliquer I'édition la plus récente de la
norme indiquée ci-aprés. Les membres de la CEl et de I'ISO
possédent le registre des Normes internationales en vigueur a
un moment donné.

ISO 230-1 : 1986, Code de réception des machines-outils —
Partie 1: Précision géométrique des machines fonctionnant a
vide ou dans des conditions de finition.

3 [JObservations préliminaires

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

3.2 Pour I'application de la présente Norme internationale, on
doit-se| reportera:'1$0)230-1, notamment en ce qui concerne
l'installation de la machine avant essais, la mise en température
de la broche principale et des autres organes mobiles, ainsi que
la description des méthodes de mesurage. Les appareils de
mesurage ne doivent pas donner lieu a des erreurs de mesurage
dépassant 1/3 de la tolérance a vérifier.

3.3 L'ordre dans lequel les opérations de contrle géométri-
que sont énumérées correspond aux ensembles constitutifs de
la machine et ne définit nullement I'ordre réel des opérations de
mesurage. Pour des raisons de facilité des opérations de con-
tréle et de montage des appareils de mesurage, on peut procé-
der aux vérifications dans un ordre entiérement différent.

3.4 |l n’est pas toujours possible, ni nécessaire, lors de I'exa-
men d’une machine, d’effectuer la totalité des essais figurant
dans la présente Norme internationale.

3.5 |l appartient 3 I'utilisateur de choisir, en accord avec le
constructeur, les seules épreuves correspondant aux organes
existant sur la machine ou aux propriétés qui l'intéressent et qui
doivent étre clairement précisées dans la commande.

3.6 Un mouvement est longitudinal lorsqu’il a lieu dans le
sens d'avance de la piéce.

3.7 Lorsque I'écart est déterminé pour une étendue de mesu-
rage différente de celle indiquée dans la présente Norme inter-
nationale (voir 2.311 de I'ISO 230-1), il y a lieu de tenir compte
de ce que la valeur minimale de I'écart a retenir est 0,01 mm.

1) 1S0 7984 : 1988, Machines a bois — Classification technique des machines a travailler le bois et des machines auxiliaires a travailler le bois.
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4 Nomenclature
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Frangais Anglais Russe
Repére Machine double a Double-end tenoning CTaHOK WMNOPe3H bik
tenonner machine ABYXCTOPOHHMU I
1 Ossature Framework Kapkac
1.1 Bati principal — montant fixe Main frame saddle (fixed) naBHaA CTaHWHa, HENOABUXKHARA
1.2 Bati principal — montant mobile Main frame saddle (adjustable) maBHaA cTaHWHa, NOABUXKHAA
1.3 Banc — crémaillére ronde Bed — guide-rail (front) Cron — Kpyrnana sy6uyartans penka
1.4 Banc — crémaillére plate Bed — guide-rail (rear) CTton — nnockan 3y6yaran penka
1.5 Systéme fileté de déplacement Traverse screw(s) MonepeyHbIN XOQ0BON BUHT
transversal
1.6 Moteur de déplacement transversal Traverse motor [suratens nonepe4yHoro nepeMeleHun
1.7 Support de presseurs supérieurs Support for top holddown pressure CynnopT BepxXHero npuxuma
assembly
1.8 Montant porte-unités Cutter head column KonoHHa pa6ouew ronosku
2 Déplacement des piéces et/ou outils Feed of workpiece and/or tools Mopaua getanen u/Mnu UHCTPyMEHTa
2.1 Moteur d’entrainement Feed drive [Buratens nogauu
3 Support, maintien et guidage des Workpiece support, clamp and guide | Onopa, kpennexwue u HanpasneHue getanei
piéces
3.1 Chaine d'alimentation Chain feed Hanpasnsaiowan uens
3.2 Chaine de pressage supérieur Top pressure belt (or chain) PeMeHb (Mnu uenb) BepxHero npuvxuMa
3.3 Guide d’alimentation Infeed fence Hanpasnaiowan uenu
3.4 Guide de sortie Outfeed support BbixogHanA HanpasnAiowan
3.5 Poutre de pressage supérieur Top pressure beam Banka BepxHero npuxmuma
3.6 Levier de rouleau Toppressure wheelrassembly PyKOATKa NPUXXMMHOrO ponuka
3.7 Entrainement du pressage supérieur Drive for_top pressure belt (orichain) MpuBoj BEpXHEro NpUXKMMa
3.8 Réglage vertical du presseur supérieur Height adjustment for top pressure BepTukanbHafA perynuposka BepxHero
assembly’ npuXxunma
3.9 Taquets Feed dogs dukcatopb!
4 Porte-outils et outils Tool-holders and tools [lepXXaBKu MHCTPYMEHTA U UHCTPYMEHT
4.1 Unité d'incisage Scoring cutter FonoBka NpopesHon Nunbl
4.2 Unité de déchiquetage Hogging head ‘and/or trimsaw 3auncTHanA ronoeka
4.3 Unité de fraisage Vertical 'milling head (or'cope) ®pesepHan ronoska
5 Unité de travail et son entrainement Workhead and tool drives Pa6ouan ronoska u ee npusopbi
5.1 Changeur de fréquence Frequency changer Mpeo6pasoBaTenb 4acToThl
6 Commandes Controls Ynpasnenue
6.1 Boite de commande Operator’s console NynbT ynpaBnexua
6.2 Armoire électrique Electrical enclosure 3nekTpowkad
6.3 Interrupteur principal Master switch FnaBHbIN py6UNbHUK
6.4 Commutateur de fréquence Frequency changer switch YacToTHbIM nepeknioyatens
6.5 Branchement électrique Electrical connection OnekTponpoBogka
6.6 Branchement air comprimé Compressed air connection MopcoeanHeHne cxxaToro Bo3gyxa
7 Dispositifs de sécurité (exemples) Safety devices (examples) NpeaoxpaHuTensLHble YCTPOMCTBA (MPUMEpbI)
71 Capot d'insonorisation Sound enclosure yMO3aWnUTHBIN KOXKYX
7.2 Fil interrupteur urgence Emergency trip-wire MNpoBoa aBapuMnHOWM OCTaHOBKM
7.3 Protecteur chaine alimentation Infeed chain guard 3awuTa HanpasnAiowen Luenu
7.4 Protecteur-presseur supérieur Top holddown drive guard 3awmnTa BepxXHero npuxxmma
8 Divers Miscellaneous Mpouee
8.1 Buse d’aspiration Dust exhaust outlet OtcacblBalowm naTpysok
9 (chapitre libre) (clause free) (cBO60OAHDBIN pa3aen)
10 Exemples de travail Examples of work Mpumept pa6oTbi
10.1 Tenonnage simple et double Coping [lBOMHOE UNK OfMHOYHOE WKNOBaHMWe
10.2 Tenonnage angulaire Angle coping Yrnosoe wunosaHue
10.3 Rainurage angulaire Angle grooving Yrnosaa npopeska KaHaBoK
10.4 Dressage de chant Vertical or edge milling BbipaBHUBaHMe KpOMOK
10.5 Fraisage de chant Edge profiling ®pesepoBaHue KPOMOK
10.6 Trongonnage Saw cutting or trimming TopuoBka
10.7 Rainurage simple et double Grooving, single and double OpAvHOYHAA UNW ABOMHAA Npopeska

KaHaBOK




5 Conditions de réception et écarts tolérés

5.1 Vérifications géométriques
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plan des glissiéres hori-
zontales

. . . . Appareils Observations et références
No Schéma Objet Ecart toléré de mesurage au code de réception I1SO 230-1
]
-2 Vérification de la recti-
tude des glissiéres hori-
- an T sontales : a) etb) - Paragraphe 5.22
G1 ) itude longitudinal 0,1 Niveau et régle Espacement de 500 entre les
a) rectitude longitudinale controles.
. pour une longueur mesurée
i | b) rectitude transversale de 1000
Ty o]
L___T:ﬁ—‘lf g".
g Vérification de la perpen-
e S dicularité des glissiéres
G2 verticales par rapport au 0,2/1 000 Niveau et régle Paragraphe 5.512.2

: 886L OSI

(4) 886L



. o L. Appareils Observations et références
Ne Schéma Objet Ecart toléré de mesurage au code de réception ISO 230-1
Il I 4 QLI
T il
: 0,1 Paragraphe 5.22
G3 Vérification de la recti- Niveau, régle
L | | tude des guides chaines | Pourune longueur mesurée | o4 cales Espacement de 500 entre les
L L de 1000 controles.
o >
——— ram — 1.
[
TS 777777/,
8 . 4
<-4
1
L
: 7 spu 0
: = Vérification de la perpen- 0,1
dicularité du guide Comparateur
G4 il J chaine fixé 2 la glissiére | POUT unelongueur mesurée | oi oniaoe Paragraphe 5.512.3
du banc de 1000
LJ U

(4) 8861 : 886L OSI
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