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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'ISO participent également aux travaux. L'1SO 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'ISO. Les'Normes internationalesisont approuvées,confor-
mément aux procédures de I'lSO qui requiérent-’approbation’de 75 % au moins-des
comités membres votants.

La Norme internationale 1SO 1708 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 39,
Machines-outils.

Cette quatriéme édition annule et remplace la troisiéme-édition’(1ISO 1708 :(1983); dont
elle constitue une révision mineure.

L’annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement a titre d'infor-
mation.
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y compris la photocopie et les microfilms, sans I'accord écrit de |'éditeur.
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NORME INTERNATIONALE

ISO 1708 : 1989 (F)

Conditions de réception des tours paralléles d'usage
général — Contrdle de la précision

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale prescrit, par référence a
I'1SO 230-1, les vérifications géométriques et les épreuves pratis
ques des tours paralleles d’usage général, ainsiique les écarts
tolérés correspondants.

Elle ne traite que du contréle de la précision de la machine. Elie
ne concerne ni '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.

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 pubili-
cation, I'édition indiquée était en vigueur. Toute norme est
sujette a révision et les parties prenantes des accords fondés
sur la présente Norme internationale sont invitées a rechercher
la possibilité d’appliquer I'édition la plus récente de la norme
indiquée ci-apres. Les membres de la CEl et de I'|SO possédent
le registre des Normes internationales en vigueur 8 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 Observations préliminaires

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

3.2, [Pour, l"application de la présente Norme internationale, il
y a lieu de se reporter a I'ISO 230-1, notamment en ce qui con-
cerne l'installation de la machine avant essais, la mise en tem-
pérature de la broche et autres organes mobiles, la description
des,méthodes de mesurage,-ainsi que la précision recomman-
dée,pour les appareils de contrdle.

3.3 En ce qui concerne I'ordre dans lequel les opérations de
contrble géométrique sont énumérées, il correspond aux
ensembles constitutifs de la machine et ne définit nullement
I'ordre pratique de succession des opérations de mesurage. |l
peut étre procédé aux contréles, notamment pour des ques-
tions de facilité de contréle ou de montage des appareils de
vérification, dans un ordre entiérement différent.

3.4 |l nest pas toujours nécessaire, lors de I'examen d‘une
machine, d’effectuer la totalité des essais figurant dans la pré-
sente Norme internationale. |l appartient a 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 Les épreuves pratiques doivent &tre réalisées avec des
passes de finition — par exemple : profondeur = 0,1 mm
(0,004 in); avance par tour = 0,1 mm (0,004 in) — et non a
partir de passes d'ébauche, qui feraient intervenir des efforts de
coupe trop importants.

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'ISO 230-1 : 1986), il y
a lieu de tenir compte de ce que la valeur minimale de la tolé-
rance a retenir est 0,006 mm (0,000 2 in) dans le cas des tours
de précision et 0,01 mm (0,000 4 in) dans celui des autres
tours.
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4 Conditions de réception et écarts tolérés

4.1 Vérifications géométriques

. Tours de précision
Ne Schéma Objet -
mm g}
D, < 500 et EP < 1500 D, <20et EP <60
EP < 500 EP < 20
0,01 (convexe) 0,000 4 (convexe)
500 < EP < 1000 20 < EP < 40
a) 0,015 (convexe) 0,000 6 (convexe)
[ _ Tolérance locale *™: Tolérance locale™™:
— - -—_ n A — Banc 0,005 0,000 2
:.IJ sur toute longueur sur toute longueur
L Vérification du nivellement et mesurée de 250 mesurée de 10
des glissieres:
e o 1000 < EP < 1500 40 < EP < 60
a) Vérification longitudinale:
. = 0,02 (convexe) 0,000 8 (convexe)
rectitude des glissieres
G1 dans un plan vertical.
Tolérance locale ™™ : Tolérance locale™™):
b) 0,005 0,000 2
[__=-:=1L1 sur toute longueur sur toute longueur
! mesurée de 250 mesurée de 10
g;i E?] b) Vérification transversale: b) Variation de niveau:| b) Variation de niveau:
les glissieres doivent étre 0,03/1 000 0,001 2/40
dans un méme plan.
EP < 500 EP <20
0,01 0,000 4
+4— — _
a)
L 500 < EP < 1000 20 < EP < 40
- B — Chariot 0,015 0,000 6
.. . Vérification de la rectitude du
G2 . déplacement du chariot dans
Fil tendu . .
J un plan horizontal ou, éven- 1000 < EP < 1500 40 < EP < 60
tuellement, dans un plan
47 — défini par la ligne des pointes 0,02 0,000 8
b) ' et la pointe de I'outil.
*) EP = distance entre pointes.
D, = diamétre maximal admissible au-dessus du banc.
**)  Voir article 5, page 12.
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Ecart toléré ™)

Autres tours Appareils Observations et références
- de au code de réception
mm n mesurage 1SO 230-1 : 1986
D, < 800 800 < D, < 1600 D, < 32 32 < D, < 64
EP < 500 EP < 20

0,01 (convexe) 0,015 (convexe) 0,000 4 (convexe) 0,000 6 (convexe)

500 < EP < 1000 20 < EP < 40
0,02 (convexe) 0,03 (convexe) 0,000 8 (convexe) 0,001 2 (convexe)

Tolérance locale *™): Tolérance locale ™™ :

0,007 5 0,01 0,000 3 0,000 4
sur toute longueur mesurée de 250 sur toute longueur mesurée de 10
Niveaux de

précision, pro-

EP > 1000 EP > 40 cédésoptiques | a) Paragraphes3.11,3.21, 5.212.21
! . b . . ou autres et 5.212.22
Pour chaque 1 000 mm supplémentaire | Pour chaque 40 in supplémentaire de dis-
de distance entre pointes au-deld de | tance entre pointes au-deld de 40 in, Les mesurages doivent étre effectués en
1000 mm, majorer la tolérance précé- | majorer la tolérance précédente corres- différents points également espacés sur
dente correspondante de pondante de toute la longueur du banc.
0,01 0,02 0,000'4 0,000 8 Les niveaux peuvent étre placés sur la
lisse tra le.
Tolérance locale ") : Tolérance locale” coulisse fransversale
Lorsque les glissiéres ne sont pas hori-
0,015 0.02 0,000 6 0,000 8 zontales, utiliser une traverse spéciale
sur toute longueur mesurée de 500 sur toute longueur:mesurée .de 20 comme indiqué sur la figure 12 du para-
graphe 5.212.21 (2°).
b) Variation de niveau: b) Variation de niveau: b) Paragraphe 5.412.7
1 ]
0,04/1 000 0,001 6/40 Niveaux de Un niveau disposé transversalement ne
précision doit pas indiquer de variation de pente
excédant la tolérance, en tous les points
de mesurage répartis le long du banc.
EP < 500 EP < 20 a) Pour EP a) Paragraphe 5.232.3a) ou5.232.1
< 1500 mm
0,015 0,02 0,000 6 0,000 8 (< 60in) Palper la génératrice avant du cylindre (a
compara-l la place du cylindre, il est possible d'utili-
teur et ser une régle a faces paralléles).
500 < EP < 1000 20 < EP < 40 cylindre La longueur du cylindre entre pointes
entre doit étre le pius possible voisine de EP.
0,02 0,025 0,000 8 0,001 pointes ou
regle
EP > 1000 EP > 40 b) Quel que b) Paragraphes5.212.3et5.232.3b)
Pour chaque 1 000 mm supplémentaire | Pour chaque 40 in supplémentaire de fg:dfl; fil L'écart de rectitude du déplacement du
de distance entre pointes au-dela de | distance entre pointes au-dela de 40 in, microscope chariot doit, sauf cas exceptionnel, cor-
1000 mm, majorer la tolérance précé- | majorer la tolérance précédente corres- oU Drogé respondre 3 une ligne concave par rap-
dente correspondante de pondante de désp port 4 la ligne des pointes.
0,005 0,000 2 optiques

Ecart maximal toléré:
0,03 0,05

Ecart maximal toléré:
0,001 2 0,002
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Tours de précision

sur toute longueur
mesurée de 500

No Schéma Objet -
mm in
D, <500 et EP < 1500 D,<20et EP <60
Vérification du parallélisme
du déplacement de la contre- | g5) 0,02 a) 0,0008
b) poupée a celui du chariot:
Tolérance locale: Tolérance locale:
a) dans le plan horizontal; 0,01 0’000 4
. J _ _ a) sur toute longueur sur toute longueur
- 0 mesurée de 500 mesurée de 20
|
G3 W
b) dans le plan vertical. b) 0,03 b) 0,001 2
- J—-—’
( — Constante Tolérance locale: Tolérance locale:
0,02 0,000 8

sur toute longueur
mesurée de 20

G4

C — Broche de poupée

a)_Mesurage du déplacement
axial périgdique:

b)-Mesuragedu voile de;la
face d"appuidu plateau.

a) 0,005

b) 0,01

y compris le déplace-
ment axial périodique

a) 0,000 2

b) 0,000 4

y compris le déplace-
ment axial périodique

GbH f—

Mesurage du faux-rond de
rotation de la portée de cen-
trage sur le nez de broche.

0,007

0,000 3

G6

Mesurage du faux-rond de
rotation de I'axe du logement
de la pointe vive:

a) a la sortie du logement;

b) a une distance de sortie
égale a D,/2 ou au
maximum égale a 300 mm
(12in) 1,

a) 0,005

b) 0,015
pour une longueur
mesurée de 300
0,01
pour une longueur
mesurée de 200
0,005

pour une longueur
mesurée de 100

a) 0,000 2

b) 0,000 6
pour une longueur
mesurée de 12
0,000 4
pour une longueur
mesurée de 8
0,000 2

pour une longueur
mesurée de 4

*) EP = distance entre pointes.
D, = diameétre maximal admissible au-dessus du banc.

**) F = poussée constante sur la broche de poupée pour éliminer le jeu axial.
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Ecart toléré™)

Autres tours Appareils Observations et références
- de au code de réception
mm in mesurage ISO 230-1 : 1986
D, < 800 800 < D, < 1600 D, < 32 32 <D, <64
EP < 1500 EP < 60
a) etb) 0,03 a) et b) 0,04 a) et b) 0,001 2 a) et b) 0,001 6
Tolérance locale: Tolérance locale: Paragraphe 5.422.5
0,02 0,000 8
3 00 | te de 20 Les lectures doivent étre faites lorsque
sur toute longueur mesurée de 5l sur toute longueur mesurée de chariot et contre-poupée ont été dépla-
c ) cés de la méme quantité. Le fourreau
omparateur doit rester bloqué de facon que le com-
EP > 1500 EP > 60 parateur fixé sur le chariot palpe toujours
a) et b) 0,04 a) et b) 0,001 6 le méme point. La contre-poupée doit
étre placée le plus pres possible du cha-
Tolérance locale: Tolérance locale: riot.
0,03 0,001 2
sur toute longueur mesurée de 500 sur toute longueur mesurée de 20
Paragraphes 5.62, 5.621.2, 5.622.2
et 5.632
a) 0,01 a) 0,015 a) 0,000 4 a) 0,0006 Comparateur Pour la position du comparateur, voir les
et} éventuelle: Wl ifigures 59 & 64 et 67 des paragraphes
ment, dispo- 5.62, 5.622 et 5.632.
b) 0,02 b) 0,02 b) 00008 b), ..0,0008 sitif-special La valeur de la force F & appliquer au
y compris le déplacement axial périodique | y comprisle déplacement axial périodique cours des contrbles a) et b) doit étre pré-
cisée par le constructeur.
Paragraphes 5.612.2 et 5.621.2
La valeur de la force F a appliquer doit
0,01 0,015 0,000 4 0,000 6 Comparateur étre précisée par le constructeur.
Dans le cas d'un nez de broche conique,
le comparateur doit étre disposé perpen-
diculairement a la génératrice du céne.
a) 0,01 a) 0,015 a) 0,0004 a) 0,0006
b) 0,02 b) 0,05 b)  0,0008 b) 0,002
pour une longueur | pour une longueur | pour une longueur | pour une longueur
mesurée de 300 mesurée de 500 mesurée de 12 mesurée de 20
Comparateur Paragraphe 5.612.3
et mandrin
de contréle

1) Pour les tours tels que D, > 800 mm
(32 in), la longueur mesurée pourra étre
portée a 500 mm (20 in).




1SO 1708 : 1989 (F)

. Tours de précision
Ne Schéma Objet 5
mm in
D, < 500 et EP < 1500 D, <20et EP <60
Vérification du parallélisme de
|’axe de la broche au déplace-
b) ment longitudinal du chariot
sur une longueur égale & D,/2
ou au maximum égale a
_ a) 300 mm (12 in)
G7 i
a) dans le plan horizontal; a) 0,01/300 a) 0,0004/12
vers |'avant vers |'avant
b) dans le plan vertical. b) 0,02/300 b)  0,0008/12
vers le haut vers le haut
. F * ¥ )
— Mesurage du faux-rond de
G8 r rotation de la pointe vive 0,01 0,000 4
) { [ seule.
D[Z{ Contre‘poupgée
Vérification du parallélisme de
|'axe de J'extérieur du fourreau
a9 au déplacement du chariot:
a).;.dans le plan horizontal; a) 0,01/100 a) 0,0004/4
vers |'avant vers |'avant
b) dans le plan vertical. b) 0,015/100 b) 0,0006/4
vers le haut vers le haut
Vérification du parallélisme de
I'axe du logement de la con-
tre-pointe au déplacement du
— b) chariot sur une longueur
A g ) égale & D,/4 ou au maximum
— — d égale 4 300 mm (12 in) D:
G10 | o
[ > a) dans le plan horizontal; a) 0,02/300 a) 0,0008/12
/)
_ I l B vers |'avant vers |'avant
b) dans le plan vertical. b) 0,02/300 b) 0,0008/12
vers le haut vers le haut
E — Contre-pointe 0,02 0,000 8
G11 Mesurage de la différence de contre-pointe contre-pointe
hauteur entre la pointe vive et plus haute plus haute
la contre-pointe.
*) EP = distance entre pointes.
D, = diamétre maximal admissible au-dessus du banc.
**) F = poussée constante sur la broche de poupée pour éliminer le jeu axial.
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Ecart toléré™

Autres tours Appareils Observations et références
; de au code de réception
mm n mesurage 1SO 230-1 : 1986
D, < 800 800 < D, < 1600 D, < 32 32 <D, <64
Comparateur
et mandrin Paragraphes 5.412.1 et 5.422.3
a) 0,015/300 a) 0,03/500 a) 0,0006/12 a) 0,0012/20 de contréle
vers 'avant vers |'avant vers l'avant vers |'avant
1) Pour les tours tels que D, > 800 mm
b) 0,02/300 0,04/500 b) 0,0008/12 b) 0,0016/20 (32 in), la longueur mesurée pourra étre
vers le haut vers le haut vers le haut vers le haut portée a 500 mm (20 in).
Paragraphes 5.612.2 et 5.621.2
Le comparateur étant placé normale-
ment a la surface conique de la pointe, il
y a lieu de tenir compte de ce que la tolé-
0,015 0,02 0,000 6 0,000 8 Comparateur | Fance est donnée dans le plan normal a
I’axe de la broche. Les lectures faites doi-
vent donc étre divisées par cos «, a étant
le demi-angle au sommet du cbne. La
valeur de la force F a appliquer doit étre
précisée par le constructeur.
Paragraphe 5.422.3
o ’ Il faut, apres I'avoir sorti suffisamment,
omparateur bloquer le fourreau de la contre-poupée
a) 0,015/100 0’02,/100 a) 0'009 6/4 al 0'09(,) 813 comme dans les conditions normales de
vers |'avant vers |'avant vers |'avant vers |'avant .
travail.
b) 0,02/100 0,03/100 b) 0,0008/4 b) 0,0012/4
vers le haut vers le haut vers le haut vers le haut
P he 5.422.3
Comparateur aragraphe
et mandrin Il faut bloquer le fourreau de la contre-
al  0,03/300 0,05/500 a) 0,0012/12 a)  0,002/20 de contrdle pOLIJpet(ej cct>mm(.aI dans les conditions nor-
vers |'avant vers |'avant vers I'avant vers |'avant males de travarl.
b) 0,03/300 0,05/500 b) 0,0012/12 b)  0,002/20 (13),2 Pour les ;gﬂ;sutre:: aue %p;ﬁ?g mm
vers le haut vers le haut vers le haut vers le haut ponée’é 500 mm (20 in).
Paragraphe 5.422.3
0,04 0,06 0,001 6 0,002 4 Palper la génératrice supérieure du cylin-
) . Comparateur dre entre pointes. Les lectures doivent
contre-pointe plus haute contre-pointe plus haute et cylmd're toujours &tre effectuées aux extrémités,
entre pointes la contre-pointe et le fourreau de la
contre-pointe étant bloqués dans les
conditions normales de travail.
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