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NORME INTERNATIONALE

I1SO 3070/1-1975 (F)

Conditions d’essais des machines a aléser et a fraiser, a broche
horizontale — Controle de la précision —
Partie | : Machines a montant fixe

1 OBJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente Norme Internationale indigue, par référence a
I"ISO/R 230, -les vérifications géométriques et les épreuves
pratiques des machines a aléser et a fraiser, & broche
horizontale et & montant fixe, d'usage général et de
précision normale, définies dans 1’'1SO 3070/0, ainsi que les

écarts tolérés correspondants.

H est, de plus, indiqué que les machines ici concernées
possédent un mouvement longitudinal et un mouvement
transversal de la table et, éventuellement un mouvement
rotatif de celle-ci, un mouvement vertical du chariot
porte-broche, un coulissement axial de la broche d’alésage
et un mouvement d‘avance du coulisseau & déplacement
_radial dans le plateau de surfacage.

La présente Norme Internationale ne traite que du contréle
de la précision de ia machine. Elie ne concernepni I'examen
de son fonctionnement (vibrations, bruits anorrf;ux, 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 OBSERVATIONS PRELIMINAIRES

2.1 Dans la présente Norme Internationale, toutes les
dimensions et tous les écarts tolérés sont -exprimés en
millimeétres et en inches. '

2.2 Pour Vlapplication de la présente Norme
Internationalé, il vy a lieu de se reporter & {'ISO/R 230,
notamment en ce qui concerne |'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.

2.3 En ce qui concerne l'ordre dans lequel ont été
énumérées les opérations de controle géométrique, il
correspond aux ensembles constitutifs de la machine et ne
définit nuliement |'ordre pratique de succession des
opérations de mesurage. |l peut étre procédé aux contrdles,
notamment pour des questions de facilité de controle ou de
montage des appareils de vérification, dans un ordre
entiérement différent.

2.4 |l nest pas toujours possible, ni nécessaire, lors de
I’examen d'une machine d‘un type déterminé, d’effectuer la
totalité des essais figurant dans la présente Norme
Internationale. |1 appartient & l‘utilisateur de choisir, en
accord .avec le constructeur, les seuies épreuves

" correspondant aux organes existant sur la machine ou aux

propriétés qui l'intéressent, et qui auront été clairement
précisées lors de la passation de la commande.

2.5 Lorsque la tolérance est déterminée pour une étendue
de mesurage différente de celle indiquée dans la présente
Norme Internationale (voir paragraphe 23.11 de
I'ISO/R 230), il y a lieu de tenir compte de ce que la valeur

minimale de la tolérance a retenir est 0,002 5mm
(0,000 1 in).

NOTE — Les tables tournantes font l'objet d’un additif.1)

3 REFERENCES
1ISO/R 230, Code d’essais des machines-outils.

ISO/R 1101, Tolérances de forme et tolérances de posi-
tion — Premiere partie : Généralités, symboles, indications
sur les dessins.

ISO 3070/0, Conditions d’essais des machines 4 aléser et @
fraiser, & broche horizontale — Contrdle de la précision —
Partie O : Introduction générale.



4 CONDITIONS D’ESSAIS ET ECARTS TOLERES

4.1 Vérifications géométriques

No Schéma Objet
A — BANC
Vérification du nivellement et des glis-
sieres :
‘ a) Vérification longitudinale : a)
- -/ — rectitude des glissiéres dans un
{ 157 plan vertical;
G1
Pour ¢l
1000 mi
19
i —
T“ b) Vérification transversale : b)
b) a) — les glissiéres doivent étre dans le
méme plan.
]
Vérification de la rectitude des glissiéres
dans un plan horizontal. -
G2
Pour ch
1000 mn
A




ES

Ecart toléré

Obijet
mm in
A — BANC
v Vérification du nivellement et des glis-
siéres :
a) Vérification longitudinale : a) 0,02 a) 0.0008
j ‘a 1000 j ‘a4
— rectitude des glissiéres dans un jusqua jusqu'a 40
plan vertical; (plan ou convexe)
\ - Tolérance locale
0,006 [ 0,00024
— sur toute longueur mesurée de :
300 | 12

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

0,01 0,0004
\ ] , .
Ecart maximal toléré :
0,05 0,002
——’ b) Vérification transversale : b) Variation de niveau
— les glissiéres doivent étre dans le 0,02/1000 0,0008/40
méme plan.
- 0,02 0,0008
777777, jusqu’a 1000 jusqu’a 40
Tolérance locale :
0,006 | ‘ 0,00024
Vérification de la rectitude des glissiéres sur toute longueur mesurée de
dans un plan horizontal. 200 | 12
Pour chaque 1000 mm (40in) supplémentaires au-dela de
1000 mm {40 in), majorer la tolérance précédente de
0,01 | 0,0004
Ecart maximal toléré :
0,05 0,002
AL
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Ecart toléré

k

Appareils de/mesurage Observations
m in PP et références au Code d’essais 1SO/R 230
02 a) 0,0008 i a) Paragraphes 3.11, 3.21, 5.212.21 et
3 1000 jusqu’a 40 i 5.212.22

(plan ou convexe)

Tolérance locale

i
Niveau - de iprécision,
ra | .
procédés optiques ou

i
‘

Niveau de précision et

I

Les mesurages doivent étre effectués
en différents points également espacés
sur toute la longueur du banc :

1) table placée au milieu de ses cour-
ses longitudinale et tranversale.

2) table placée ensuite aux extrémités’
de la course longitudinale et au
milieu de la course transversale.

Les niveaux peuvent étre placés sur la
table {valable pour a) et b)).

b) Paragraphe 5.412.7

Un niveau disposé transversalement ne
doit pas indiquer de variation de pente
excédant la tolérance en tous les
points de mesurage répartis le long du
banc.

Comparateur @ cadran,
régle et supports ou
procédés optigues

06 | 0,00024
sur toute longueur mesurée de : autres
0 | 12
1000 mm (40 in) supplémentaires au-dela de
n), majorer la tolérance précédente de
1 | 0,0004
Ecart maximal toléré :
05 0,002
Variation de niveau
1000 0,0008/40
traverse
)2 0,0008
1000 jusqu’a 40
Tolérance locale :
)06 0,00024
sur toute longueur mesurée de
0 | 12
1000 mm (40 in) supplémentaires au-deld de
1), majorer la tolérance précédente de
)1 | 0,0004
Ecart maximal toléré :
5 0,002

Paragraphe 5.232.1

» Le comparateur, fixé sur la table ou sur
une traverse A, de forme convenable et
pouvant coulisser sur les glissiéres, vient
palper, dans le plan horizontal, une régle
orientée parallelement a ces derniéres.

Cette régle doit étre placée sur une partie
fixe, indépendante ou solidaire de la
machine et aussi prés que possible de la
glissiére a contrdler. :




Ne ‘Schéma Obijet
B — TRAINARD
Vérification de la rectitude des glissiéres
de la selle ou de la table dans un plan
vertical :
a) dans le sens longitudinal des glissiéres; a)
=y P
. } 1 —] Pour
1000 nr
G3
b)
. b} dans le sens transversal des glissiéres. b)
B S =
1 J
Vérification de la rectitude des glissieres
G4 de la selle ou de la table dans un plan
horizontal.
A Pour ¢
1000 m
1 N
a) b)
7 [— T —_ j ) Vérification de la perpendicularité du
— ] déplacement longitudinal de la table 4 son
GS N — - —IL = déplacement transversal.
—4




Ecart toléré

Objet
mm in
B — TRAINARD

L Vérification de la rectitude des glissiéres

de la seile ou de la table dans un plan

vertical :

a) dans le sens longitudinal des glissiéres; a) 0,02 a) 0,0008

jusqu’a 1000 jusqu’a 40

- Pour chaque

1000 mm {40 in} suppiémentaires au-dela de
1000 mm (40 in), majorer la tolérance précédente de

0,01 7 0,0004
=\ Ecart maximat toléré :
] 0,05 0,002
) b) dans le sens transversal des glissiéres. b) Variation de niyeau :
jjau 0,02/1000 © 0,0008/40
—
0,02 0,0008
@L jusqu’a 1000 jusqu’a 40
Tolérance locale :
— 0,006 0,00024
Vérification de la rectitude des glissiéres sur toute longueur mesurée de
de la selle ou de la table dans un plan 300 | Y]

horizontal.

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

@1 0,01 ] 0,0004
‘ Ecart maximal toléré :
0,05 0,002
b)
Vérification de la perpendicularité du -
déplacement longitudinal de la table & son 0,04/1000 0,0016/40

Y

déplacement transversal.
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Ecart toléré

Appareils de mesurage

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

m in
,02 a) 0,0008 a) Paragraphes 3.11, 3.21, 5.212.21 et
'3 1000 jusqu‘a 40 Niveau de :précision, 5.212.22
- procédés opthues ou Les mesurages doivent étre effectués
1000 mm (40 in) suppiémentaires au-deld de autres en différents points également espacés

in}, majorer la tolérance précédente de .

sur toute la longueur des glissiéres.

01 0.0004 f Les niveaux peuvent étre placés sur la
. : .. : table {valable pour a) et b)).
Ecart maximal tolére : ' )
05 0,002 |
Variation de niveau : { b) Paragraphe 5.412.7
. !

2/1000 0,0008/40 . 0 Un niveau, disposé transversalement
Niveau de precision et aux glissiéres, ne doit pas indiquer de
traverse ' variation de pente excédant la tolé-

rance, en tous les points de mesurage
répartis le long des glissiéres.

02 0,0008 1

‘a 1000 jusqu‘a 40 Paragraphe 5.232.1

Tolérance locale : ; Le comparateur, fixé sur la table ou sur

006 0,00024 ' une traverse A, de forme convenable et

. . Comparateur 'a cadran, pouvant coulisser sur les glissidres, vient
sur toute longueur mesurée de régle, suppofts et tra- palper, dans le plan horizontal, une régle

00 | 12 verse, ou pf0§=5des opti- orientée parallélement & ces derniéres.

. . . . ques E _
1000 mm (40 in) supplémentaires au-dela de i Cette régle doit étre placée sur une partie

in), majorer la tolérance précédente de

01

05

|

Ecart maximal toléré :

0,0004

0,002

fixe, indépendante ou solidaire de la
machine et aussi prés que possible de la
glissiére a controler. :

1000

0,0016/40

Comparateur & cadran,
régle et équerres

Paragraphe 5.522.4

a) Disposer la régle parallélement au
déplacement longitudinal de la table,
puis placer I’équerre en appui contre la
régle. Bloquer ensuite la table en posi-
tion centrale; ’

b) Contrdler. ensuite,
transversal de la table.

le déplacement

Lorsque la broche peut étre bloquée, le
comparateur peut étre monté sur celle-ci;
sinon, il doit étre disposé sur une partie
fixe de la machine.




NO

Schéma

Obijet

C — TABLE

Vérification de la planéité de la surface de
la table.

r“(‘f
it
G6
Pour ¢
1000 m
L |
Vérification du parallélisme de ia surface
de la table :
a) il -~ a) a son déplacement longitudinal; a)
Pour ¢
1000 mi
G7
b} a son déplacement transversal. b)
Vérification de la rectitude de la rainure
G8

médiane, odde référence, de la table.




I":'cart toléré

Objet
mm in
C — TABLE
Vérification de la planéité de la surface de 0,03 0,0012
X la table. jusqu’a 1000 jusqu’a 40
’ (plan ou concave)

Tolérance locale :
0,02 | 0,0008
sur toute longueur mesurée de
300 | 12

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

001 | 0,0004
Ecart maximal toléré :
0,05 0,002
Vérification du paraliélisme de la surface
" de la table : .
i a) a son déplacement longitudinal; a) 0,04 a) 0,0016
: jusqu’a 1000 jusqu‘a 40
] Tolérance locale :
EE_J - 0,015 | 0,0006
sur toute longueur mesurée de
300 | 12

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

. 001 l 10,0004
Ecart maximal toléré :
0,06 0,0024
b) a son déplacement transversal. b} 0,04 - b) 0,0016
sur toute longueur mesurée de
1000 ' 40
0,02 0,0008
o L . N pour toute longueur mesurée de
Vérification de la rectitude de la rainure )
médiane, odde référence, de la table. 1000 o 40
Ecart maximal toléré :
0,03 i 0,0012

#ha




1SO 3070/1-1975 (F)

. !
Ecart toléré j

Appareils de mesurage Observations

m in et références au Code d’essais 1ISO/R 230
J

03 0,0012 |

1000 jusqu’a 40

{plan ou concave)
Paragraphes 5.322 et 5.323

Tolérance locale :

, L L Table au milieu de sa course.
02 o ' 0,0008 Niveau de précision ou )
sur toute longueur mesurée de régle et cales Eventuellement, trainard et selle bloqués
)0 l 12 au milieu de leur course.

1000 mm (40in) supplémentaires au-deld de i
in}, majorer la tolérance précédente de

)1 ] 0,0004
Ecart maximal toléré :
)5 0,002
Paragraphe 5.232.1 ou 5.422.21
. La touche du comparateur doit étre pla-
04 a) 0,0016 cée sensiblement dans un plan vertical
3 1000 jusqu’a 40 ' passant par I’axe de broche.

Tolérance locale : ) Le mesurage peut étre fait sur une régle po-
915 I 0,0006 : sée parallélement 3 la surface de la table.
sur toute longueur mesurée de s Si la longueur de la table est supérieure 3
00 | 12 1600 mm (B4 in), le contrdle doit s'effec-
1000 mm (40 in) supplémentaires au-dela de ::;{e par déplacements successifs de la

in), majorer la tolérance précédente de
0.0004 Lorsque la broche peut étre bloquée, le

01 . .
Ecart maximal toléré : comparateur peut étre monté sur celle-ci;
’ sinon il doit étre disposé sur une partie
06 0,0024 . . fixe de la machine.
Reégle et comparateur a
cadran a) Conduire I'essai, mouvement transver-
sal de la table bloquée;
04 b) 0,0016 » - b} Conduire I'essai, mouvement longitu-
sur toute longueur mesurée de dinal de la table bloquée.
00 40
)2 0,0008
) | Paragraphes 5.212, 5.212.1,
pour toute longueur mesurée de Regle et comparateur 3 5.912.3 ou 5.232
00 40 cadran, ou :cales, ou
Ecart maximal toléré : microscope et fil tendu La régle peut reposer directement sur la
) ) table.
)3 i 0,0012




