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NORME INTERNATIONALE

1ISO 2407-1973 (F)

Conditions d’essais des machines a rectifier les surfaces de
révolution intérieures, a broche horizontale — Contréle

de la précision

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION

La présente Norme Internationale indique, par référence a
ISO/R 230, Code d‘essais des machines-outils, les
vérifications géométriques et les épreuves pratiques des
machines a rectifier les surfaces de révolution intérieures a
broche horizontale d’usage général et de précision normale,
ainsi que les écarts tolérés correspondants.

Elle ne traite que du contrdle de la précision de la machine.
Eille ne concerne ni l'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 celuj de la précision.

2 OBSERVATIONS PRELIMINAIRES

2.1 Dans la présente Norme Internationale, toutes les
dimensions sont exprimées en millimétres et en inches.

2.2 Pour [l'application de la présente Norme
Internationale, it y a lieu de se rapporter 3 1SO/R 230,
notamment en ce qui concerne l'installation 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 appareils de
contrdle.

1) Actuellement, au stade de projet d'Additif 1 3 1SO 2407.

2.3 En ce qui concerne I'ordre dans lequel les vérifications
géométriques sont énumérées, il correspond aux ensembles
constitutifs de la machine et ne définit nullement ‘ordre
pratique de succession des opérations. | peut étre procédé
aux controdles, notamment pour des questions de facilité de
contrdle ou de montage des appareils de vérification, dans
un ordre entierement différent.

2.4 | n‘est pas toujours nécessaire, ors de I'examen d'une
machine, d‘effectuer la totalité des essais figurant dans la
présente Norme Internationale. |l appartient a I'utilisateur
de choisir, en accord avec le constructeur, les seules
épreuves qui correspondent aux propriétés qui I'intéressent
et qui auront été clairement précisées lors de la passation de
la commande.

2.5 Les épreuves pratiques doivent étre réalisées avec des
passes de finition et non a partir de passes de dégrossissage
qui feraient intervenir des efforts trop importants.

2.6 Lorsque la tolérance est déterminée pour une étendue
de mesurage différente de celle indiguée dans la présente
Norme Internationale (voir 2.311 de ISO/R 230}, il y a lieu
de tenir compte que la valeur minimale de la tolérance a
retenir est 0,001 mm (0,000 04 in).

NOTE — Les conditions d’essais des machines a rectifier les surfaces
de révolution intérieures équipées d'un chariot porte-meule a
surfacer font |'objet de [‘Annexe & la présente Norme
Internationale.1)




3. CONDITIONS D'ESSAIS ET ECARTS TOLERES

3.1 Vérifications géométriques

NO

Schéma

Objet

GO

Nivellement de la machine.

(n

G1

A — TABLE

Verification de la rectitude du déplace-
ment de la table dans le plan horizontal.

pour 30

G2

B — POUPEE PORTE-PIECE

a) Mesurage du faux-rond du centrage
extérieur sur la broche;

b) Mesurage du déplacement axial pério-
dique de la broche;

¢) Mesurage du voile de la face d'appui
recevant le plateau (y compris le
déplacement axial périodique).

a)

b)

c)
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Ecart toléré .
Observations

et références au Code d’essais 1SO/R 230

Appareils de mesurage
mm in

. ~ ra ra - - rs .‘ . r s Fa » s
Dans le cas.des machines a rectifier les surfaces de révolution intérieures, il n'est procédé a aucun démontage d’'organes
(notamment dans le cas des glissiéres sur éléments roulants). 11 suffit d’assurer le nivellement & I'aide de niveaux disposés
longitudinalement et transversalement sur la machine en se conformant aux instructions du constructeur.

Paragraphe 5.232.1

Le support du comparateur doit étre fixé
0,008 0,0003 Régle et comparateur a sur une partie non mobile de la machine,
pour 300 mm de course pour 12 in de course cadran la touche palpant la face utile d’une régle
orientée parallélement a la direction
générale du déplacement de la table.

a) 0,005 a) 0,0002 a) Paragraphe 5.612.2

Dans le cas d’'un nez de broche conique,
le comparateur doit étre disposé
perpendiculairement 2 la génératrice du
cbne.

Comparateur a cadran
b) 0,005 b) 0,0002 b) etc) Paragraphes 5.62, 5.621.2,
5.622.1,5.622.2 e1 5.632

Pour la position du comparateur, voir les
c) 0.01 c) 0.0004 Figures 59 a 64 et 67, paragraphes 5.62,
’ 5.622 et 5.632.

La valeur de la force F a appliquer au
cours des contrdles a), b) et ¢} doit étre
précisée par le constructeur.




N©° Schéma Objet —
Qf
| 2 ﬁ
N\ /7
| ] = Mesurage du faux-rond du cone ou du
a \’_‘r b) centrage intérieur sur fa broche :
S /\ .b a) alasortie du logement; a)
3| T ____'___I___j___ 1 .
" t‘ b} a une distance de la sortie égale a 5 b)
\ [100 mm (4 in} minimum et 300 mm pourSLl
r—J {12 in) maximum].
0 'Y B
(]
a) ‘93 —_ . Y N S Vérification du parallélisme de l'axe de la
i broche porte-piéce au déplacement de la
table (cas de la piéce mobile) ou au
déplacement longitudinal de la poupée
porte-meule (cas de la meute mobile) :
==
a) dans un plan horizontal; a)
pour ur
G4 su
b) dans un plan vertical. b)
pour ur
su
(Extrémit
controle d
Da
| 2 |
b) ) C — BROCHE PORTE-MEULE
a
-_--l' " Mesurage du faux-rond de la portée de
-\nl — centrage de la meule :
G5 -l:‘ lf\ te——— a) a la sortie du logement; a)
—b =g i _ . .Da*
b) 2 une distance de la sortie égale a b)
\ 2 pour ur
— [100 mm (4 in) minimum et 200 mm su;

{8 in) maximum].

»

Da = Diamétre maximal admissible de piéce.
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Ecart toléré

Appareils de mesurage

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

mm
2) 0,005
b) 0,015

pour une longueur me-
surée de 300

a) 0,0002

b) 0,0006
pour une longueur me-
surée de 12

Mandrin de controle
suivant type de nez de
broche et comparateur
a cadran

Paragraphe 5.612.3

Dans le cas d'un cbne intérieur, le
contrdle doit étre effectué a I'aide d'un
mandrin, et dans le cas d'un centrage
cylindrique ou d'un centrage conique de
courte longueur, par un palpage direct
avec un comparateur, sans l'aide d‘un
mandrin.

0,01
pour une longueur me-
surée de 300

0,025
pour une longueur me-
surée de 300

(Extrémité du mandrin de
ontréle dirigée vers le haut)

a) 0,0004
pour une longueur me-
surée de 12

b) 0,001
pour une longueur me-
surée de 12

(Extrémité du mandrin de
contrdle dirigée vers le haut)

Mandrin de contrdle et
comparateur a cadran

Paragraphes 5.412.1 et 5.422.3

0,01

0,02
pour une longueur me-
surée de 200

a) 0,0004
b) 0,0008
pour une longueur me-
surée de 8

Mandrin de contrble
suivant type de nez de
broche et comparateur
a cadran

Paragraphe 5.612.3

Dans Je cas d'un cbne intérieur, le con-
trole doit étre effectué a I'aide d'un man-
drin, et dans le cas d’'un centrage cylin-
drigue ou d’'un centrage conique de courte
longueur, par un palpage direct avec un
comparateur, sans l'aide d’un mandrin.
Prendre alors comme écart toléré la valeur
donnée en a).




NO

Schéma

Objet

G6

Vérification du parallélisme, dans un plan
vertical, de |’axe de la broche porte-meule
au déplacement de la table

ou

Vérification du parallélisme, dans un plan
vertical, de I’axe de la broche porte-meule
au déplacement longitudinal de la poupée
porte-meule.

pour un
sur

(Extrémits
contréle d

G7

Mesurage de la différence de hauteur
entre l'axe de la broche porte-piéce et
celui de la broche porte-meule.

G8

POUPEE PORTE-PIECE PIVOTANTE

Vérification du parallélisme de la surface
de montage de la poupée porte-piéce
pivotante et du déplacement transversal
de la broche porte-meule.

G9

Mesurage de la précision de répétition de
]a mise en position du chariot
porte-meule (ou du chariot porte-piéce)
par approche de finition.
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Ecart toléré _
Appareils de mesurage Observations
in ] PP et références au Code d’essais ISO/R 230
mm
0,03 0,0012
pour une jongueur me- pour une longueur me- o ol
surée de 300 surée de 12 Mandrin de contrdle et Paragraphes 5.412.1 et 5.422.3
comparateur a cadran
Ixtrémité du mandrin de (Extrémité du mandrin de
antréle dirigée vers le haut) contréle dirigée vers le haut)
Paragraphe 5.442
Le contrdle doit étre effectué dans le plan
vertical, aprés avoir au préalable réalisé
I"alignement dans le plan horizontal.
0,025 0.001 Comparateur' a cdrgn | ]
et support spécial
Variante
Paragraphe 5.432.1
Le contrble peut étre effectué avec le
support du comparateur reposant
directement sur la table.
Paragraphe 5.412.1
Faire une lecture pour la broche
porte-piece bloguée en position A.
0,01 0,0004 Mandrin de controle et
pour /= 100 pour /=4 comparateur Faire pivoter la broche porte-piece vers sa
position extérieure B.
Déplacer le chariot transversal pour faire
la lecture B.
Effectuer six opérations successives de
mise en position du chariot porte-meule
0,002 0,00008 Comparateur a cadran {ou du chariot porte-pigce), le
déplacement étant obtenu par une avance
rapide suivie d'une avance lente.

7-8



3.2 Epreuve pratique

———

No Schéma Nature (30m':|itio.ns
d’exécution
/
2 SIS
—4 ™7 1
-

Dimensions en millimétres

Diamétre maximal D
pouvant 8tre rectifié d /
sur la machine

D <40 15 25 .

Rectifica-

40 < D < 80 30 50 Rectification de l‘alésage d’une tion  sans

P1 piéce cylindrique montée sur lunette sur
80< D <150 60 100 plateau. toute la

D> 150 100 150 tongueur/

Dimensions en inches

Diamdtre maximal D
pouvant 8tre rectifié d /
sur la machine

D< 16 0,6 1
1,6<D<32 1,2 2
32<D<6 2,4 4

D>6 4 6

Matiére : acier Lo




