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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''SO. 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 [1SO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission
électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique.

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux régles données dans les Directives ISO/CEI, Partie 3.
Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour
vote. Leur publication comme Normes internationales requiert I'approbation de 75 % au moins des comités
membres votants.

L’attention est appelée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale peuvent faire
I'objet de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait étre tenue pour responsable de
ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence.

La Norme internationale 1SO 4703 a été élaborée par le comité technique 1ISO/TC 39, Machines-outils, sous-comité
SC 2, Conditions de réception des machinges travaillant parfenléyement de métal.

Cette troisieme édition annule et remplaceda deuxieme-édition{ (IS@ 4703:1984), dont elle constitue une révision
technique.

L'annexe A de la présente Norme internationale est donnée-uniguement a titre d'information.

iv © 1SO 2001 — Tous droits réservés



NORME INTERNATIONALE ISO 4703:2001(F)

Conditions d'essai des machines a rectifier les surfaces planes a
deux montants — Machines a rectifier les glissieres — Contrdle de
la précision

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale spécifie, par référence a I''SO 230-1 et a I'ISO 230-2, les essais géométriques,
les essais d'usinage et les essais pour le contréle de la précision et de la répétabilité de positionnement des
machines a rectifier les surfaces planes a deux montants et a rectifier les glissiéres d'usage général et de précision
normale. Elle spécifie également les tolérances applicables correspondant aux essais susmentionnés.

La présente Norme internationale s’applique aux machines a mouvements de rectification rectiligne et équipées
d'une table mobile. Elle ne s'appliqgue pas aux machines équipées d'une table fixe ou a mouvement rotatif.

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

La présente Norme internationale définit. la. terminologie utilisée pout. les éléments principaux de la machine et
indique la désignation des axes conformément a I'ISO 841[11.

NOTE En complément des termes utilisés dans les-trois/langues officielles de I''SO (anglais, francais et russe), la présente
Norme internationale donne;danssl‘annexe A} les termesiéquivalents'dans les-langues allemande et italienne; ces termes sont
publiés sous la responsabilité des comités membres/de T'Allemagnée/(DIN) et de I'ltalie (UNI). Toutefois, seuls les termes donnés
dans les langues officielles peuvent étre considérés comme étant des termes de I'1SO.

2 Références normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la référence qui y est faite,
constituent des dispositions valables pour la présente Norme internationale. Pour les références datées, les
amendements ultérieurs ou les révisions de ces publications ne s’appliquent pas. Toutefois, les parties prenantes
aux accords fondés sur la présente Norme internationale sont invitées a rechercher la possibilité d'appliquer les
éditions les plus récentes des documents normatifs indiqués ci-apres. Pour les références non datées, la derniére
édition du document normatif en référence s’applique. Les membres de I'|SO et de la CEIl possédent le registre des
Normes internationales en vigueur.

ISO 230-1:1996, Code d'essai des machines-outils — Partie 1: Précision géométrique des machines fonctionnant a
vide ou dans des conditions de finition

ISO 230-2:1997, Code d'essai des machines-outils — Partie 2: Détermination de la précision et de la répétabilité
de positionnement des axes en commande numérique

3 Terminologie et désignation des axes

Voir Figure 1 et Tableau 1.

NOTE Si la broche horizontale est considérée comme broche principale, les désignations d'axe (Y-Z et V-W) peuvent étre
changées. Dans ce cas, R sera remplacé par Q. Dans ces circonstances, la désignation des axes peut étre remplacée
conformément aux essais individuels.

© 1SO 2001 — Tous droits réservés 1



1ISO 4703:2001(F)

R
10 1
.I\
QN
LA S 7
NI \{\ )N
' SO NR 5
.I\. b. \ S o
12 N
k) THY
— N
3 A 8
/\ N
/ N
2 \ R
yA
1 9
-
Figure 1
Tableau, 1
Repere Frangais Anglais Russe
1 Banc Bed CrtaHuHa
2 Glissiére Slideway Hanpasnsowme
3 Table Table Cron
4 Montant gauche Left-hand column JleBas cToiika
5 Montant droit Right-hand column lMpaBas cTolka
6 Glissiére, montant droit Slideway, right-hand column Hanpaenstowue; npaBas
cTorka
7 Traverse mobile (coulisseau Cross rall Tpaeepca
vertical)
8 Chariot Saddle Canasku
9 Poupée porte-meule de droite | Right-hand wheelhead (vertical |lNpaBas wnuHaensHas 6abka
(broche a axe vertical) spindle) (c BepTMKanbHbIM LUNUHAENEM)
10 Poupée porte-meule de gauche |Left-hand wheelhead (horizontal |JleBas wnuHaenbHasa 6abka
(broche & axe horizontal) spindle) (c ropnsoHTanbHbIM
LWNnUuHAEnem)
11 Entretoise Bridge MonepeyHas Ganka
12 Meule Grinding wheel LUnundoBarnbHbIA Kpyr

© 1SO 2001 - Tous droits réservés



ISO 4703:2001(F)

4 Observations préliminaires

4.1 Unités de mesure

Dans la présente Norme internationale, toutes les dimensions linéaires, les écarts ainsi que les tolérances
correspondantes sont exprimés en millimétres; les dimensions angulaires sont exprimées en degrés et les écarts
angulaires ainsi que les tolérances correspondantes sont principalement exprimés sous forme de rapports, mais,
dans certains cas, pour plus de clarté, ils sont exprimés en microradians ou en secondes d'arc. Il convient de se
rappeler de I'équivalence des expressions suivantes:

0,010/1 000 = 10 prad = 2"

4.2 Référence al'lSO 230-1

Pour I'application de la présente Norme internationale, il est nécessaire de se reporter a I''SO 230-1, notamment en
ce qui concerne linstallation de la machine avant essais, la mise en température de la broche et autres organes
mobiles, la description des méthodes de mesurage, ainsi que la précision recommandée pour les instruments de
contréle.

Dans la case «Observations» des opérations décrites dans les articles 6, 7 et 8, les instructions sont suivies d’'une
référence au paragraphe correspondant de SO 230-1, dans les cas ou l'essai concerné est conforme aux
spécifications de I''SO 230-1.

Il convient de faire référence a I''SO 230-2 pour les essais de positionnement.

4.3 Ordre des essais

L'ordre dans lequel les essais sont présentés dans la présente Norme internationale ne définit nullement l'ordre
pratique de succession des opérations de mesurage:lbpeut étre procédé aux essais, notamment pour des
guestions de facilité de contrdleoui.desmontage des:appareils deveérification, danscun-ordre entierement différent.

4.4 Essais aréaliser

Il n'est pas toujours nécessaire, ni possible, lors de I'essai d'une machine d'un type déterminé, d'effectuer la totalité
des essais figurant dans la présente Norme internationale. Lorsque les essais sont requis a des fins de réception, il
appartient a l'utilisateur de choisir, en accord avec le fournisseur/constructeur, les seuls essais correspondant aux
composants et/ou aux propriétés de la machine qui l'intéressent. Ces essais doivent étre clairement précisés lors
de la passation de la commande. On considére que la simple référence a la présente Norme internationale pour les
essais de réception, sans spécification des essais a effectuer, n'engage aucun des contractants, s'il n'y a pas
accord sur les frais correspondants.

4.5 Instruments de mesure
Les instruments de mesure indiqués dans les essais décrits dans les articles 6, 7 et 8 ne le sont qu'a titre

d'exemples. D'autres instruments mesurant les mémes quantités et possédant au moins la méme précision
peuvent étre utilisés. Les comparateurs doivent au moins avoir une résolution de 0,001 mm.

4.6 Tolérance minimale
Lorsque la tolérance pour les essais géométriques est établie pour une étendue de mesurage différente de celle

indiquée dans la présente Norme internationale (voir 2.311 de I''SO 230-1:1996), il faut tenir compte du fait que la
valeur minimale de tolérance a retenir est 0,005 mm.

4.7 Essais d'usinage

Les essais d'usinage ne doivent étre réalisés qu'avec des passes de finition et non des passes de dégauchissage
susceptibles de provoquer des efforts de coupe importants.

© 1SO 2001 — Tous droits réservés 3
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5 Conditions particuliéres d'installation

5.1 Fondations

Les fondations sont essentielles pour garantir la rigidité nécessaire a ce type de machine qu'il convient toujours
d'installer dans l'atelier de I'utilisateur sur des fondations congues et construites correctement.

Les fondations appropriées a chaque type de machine ne sont pas toujours disponibles dans I'atelier d'assemblage
du constructeur; par conséquent, lorsque l'essai est réalisé sur une machine reposant simplement sur le sol, ceci
doit étre pris en compte et consigné dans le rapport d'essai.

5.2 Isolation

Il convient que les fondations soient isolées du sol environnant afin qu'il n'y ait aucune transmission de vibrations
et/ou de chaleur.

5.3 Conditions thermiques

Lorsque le fonctionnement de la table est hydraulique, celle-ci est soumise a des déformations thermiques dues a
la différence de température entre le lubrifiant du dessous et le fluide refroidisseur du dessus. L'essai doit alors étre
réalisé aprés avoir déplacé la table et diffusé le fluide refroidisseur pendant une durée suffisante pour lui permettre
d'atteindre le régime de fonctionnement, suivant les instructions du constructeur.

5.4 Température d'essai

Il convient que la variation de température du Jocal d'essai he dépasse pas 2 °C. A défaut, les conditions de
température ambiante des essais doivent ‘étre précisees sur la base d'un‘accord entre le fournisseur/constructeur
et l'utilisateur. 1l convient que la machine soit placée dans cet environnement au moins 24 h avant de réaliser les
essais.

4 © I1SO 2001 — Tous droits réservés



6 Vérifications géométriques

6.1 Axes de déplacement

ISO 4703:2001(F)

Objet G1

Vérification de la rectitude du mouvement longitudinal de la table (axe X):
a) dans le plan horizontal XY (EYX);

b) dans le plan vertical ZX (EZX).

Schéma
z |
X' & ‘ z }
‘ X
il 2
} :
8
a) b)
Tolérance Ecart constaté
pour a) et b) pour X = ........
0,02 pour des longueurs mesurées jusqu/a 2 000 a)
pour chaque 1 000 mmisupplémentaire'de‘longueur’au-dela de’2'000 mm;
majorer la tolérance de 0,01 b)

Tolérance maximale: 0,10

Tolérance locale: 0,01 pour toute longueur mesurée de 1 000

Instruments de mesure

Procédés optiques

Observations et références a lI'lSO 230-1:1996 5.232.12,5.232.13 et 5.232.14

Le composant optique est monté sur poupée porte-meule afin de réduire les effets de non-rigidité de la
table. Il convient que le support de I'entretoise soit & la méme distance que le support de piéce.

Lors du montage du télescope, tenir compte de la flexibilité possible de la table.

© 1SO 2001 — Tous droits réservés
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Objet G2
Vérification de I'écart angulaire du déplacement longitudinal (I'axe X) de la table:

a) dans le plan ZX (EBX: pas);

b) dans le plan YZ (EAX: roulis).

Schéma

—
B
|
z I
| x |
T dn |
T |
|
————— J‘
e — _l B
I T J\
T
a) b)
&  Niveau de référence
Tolérance Ecart constaté
a) b) pour X = .......
X <4000 0,04/1000 0,02/1 000 a)
X >4 000 0,06/1 000 0,03/1 000 )

Instruments de mesure
Niveau de précision, ou procédés optiques
Observations et références al'lSO 230-1:1996 5.231.3,5.232.2 et 5.232.21

Un niveau doit étre placé sur le composant mobile:
a) (EBX: pas); sur l'axe X;

b) (EAX: roulis); sur l'axe Y.

Lorsque le déplacement sur I'axe X cause un écart angulaire de la téte porte-broche et de la table porte-
piéce, on doit procéder au mesurage différentiel des deux écarts angulaires et le signaler.

Le niveau de référence doit étre situé sur la téte porte-broche, qui elle-méme doit se situer a mi-course.

Les mesurages doivent étre effectués au moins a cing emplacements réguliérement espacés d'une
distance maximale de 1 000 mm, le long de la course dans les deux sens de déplacement.

La différence entre la valeur relevée maximale et la valeur relevée minimale sur les deux axes ne doit pas
dépasser la tolérance.

Les mesurages doivent étre répétés avec le niveau placé a deux extrémités (a 500 mm des bords) et au
milieu de la table.

6 © I1SO 2001 — Tous droits réservés
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Objet G3
Vérification de la rectitude du déplacement du chariot de la téte porte-meule sur la traverse mobile (axe Y):
a) dans le plan XY (plan horizontal) (EXY);

b) dans le plan YZ (plan vertical) (EZY).

Schéma

Z yA
X' Y

| $
LO O O O O]

| ] [ S

I

a) b)

Tolérance Ecart constaté

a) et b) pourY = ......

0,02 pour une‘longueurmesurée < 1'000;

pour chague 1 000 mm supplémentaire-de longueur-au-dela,de 1,000 mm,
majorer la tolérance précédente de 0,01, b)

Tolérance maximale: 0,04

Tolérance locale?'0/01 pour'unelongueur’mestrée de-500

Instruments de mesure
Régle, comparateur et cales-étalons ou procédés optiques
Observations et références a I'lSO 230-1:1996 5.232.1,5.232.11, 5.232.13 et 5.232.14

Fixer la traverse mobile a mi-hauteur et placer la table & mi-course.

Placer la régle sur la table, parallélement!) au déplacement de la téte porte-meule sur la I'axe Y; pour a)
horizontalement et pour b) verticalement.

Fixer le comparateur/support sur la téte porte-meule de sorte que le palpeur soit perpendiculaire a la face
de référence de la réegle.

Déplacer la téte porte-meule sur l'axe Y sur la longueur mesurée?) et noter les valeur relevées.

1)  signification de «parallélement»: les valeurs relevées du comparateur en contact avec la régle aux deux
extrémités de déplacement représentent la méme valeur et, dans ce cas, la difféerence maximale des valeurs
relevées donne I'écart de rectitude.

2)  Longueur mesurée ne signifie pas la longueur totale de la traverse mobile mais la course effective de la téte
porte-meule (normalement ou habituellement la longueur entre deux montants).

© 1SO 2001 — Tous droits réservés 7
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Objet G4

Vérification des écarts angulaires du déplacement sur I'axe Y du chariot de la téte porte-meule sur la
traverse mobile (axe Y):

a) dansle plan YZ (EAY: pas);
b) dansle plan ZX (EBY: roulis).

Schéma

,_YT
X'
YA

a ™
I
] L -
\ |
|| ]
i |
il
J R — S— _I
‘ | |
L]
a) b)
a Niveau de référence
Tolérance Ecart constaté
a) et b) a)
0,04/1°000
Tolérance locale: 0,02/1-000 b)
(ou 20 pradou 47). pour.une longueurmesuree de 250
Instruments de mesure
Niveau de précision ou procédés optiques
Observations et références a lI'lSO 230-1:1996 5.231.3,5.232.2 et 5.232.21

Un niveau doit étre placé sur le composant mobile:
a) (EAY); surlaxeY;

b) (EBY); sur l'axe X.

Lorsque le déplacement sur I'axe Y cause un écart angulaire de la téte porte-broche et de la table porte-
piéce, on doit procéder au mesurage différentiel des deux écarts angulaires et le signaler.

Le niveau de référence doit étre situé sur la table porte-broche, qui elle-méme doit se situer a mi-course.

Les mesurages doivent étre effectués au moins a cing emplacements réguliérement espacés d'une
distance maximale de 1 000 mm, le long de la course dans les deux sens de déplacement.

La différence entre la valeur relevée maximale et la valeur relevée minimale sur les deux axes ne doit pas
dépasser la tolérance.

8 © I1SO 2001 — Tous droits réservés
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