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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 confiée aux comités techniques de I’ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique 
créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
mentales, en liaison avec I’ISO participent également aux travaux. 

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 internationales sont approuvées confor- 
mément aux procédures de I’ISO qui requièrent l’approbation de 75 % au moins des 
comités membres votants. 

La Norme internationale ISO 3655 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 39, 
Machines- outils. 

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition publiée en deux parties 
(ISO 3655/0-1976 et ISO 3655/1-1976), dont elle constitue une révision mineure. 

L’attention des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les Normes internationales 
sont de temps en temps soumises à révision et que toute référence faite à une autre 
Norme internationale dans le présent document implique qu’il s’agit, sauf indication 
contraire, de la dernière édition. 

0 Organisation internationale de normalisation, 1986 l 

Imprimé en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE ISO 36554986 (FI 

a 

Conditions de réception des tours verticaux à un ou deux 
montants, à un seul plateau fixe ou déplacable - 
Introduction générale et contrôle de la prkision 

1 Objet et domaine d’application 

La présente Norme internationale définit les opérations d’usi- 
nage effectuées sur les tours verticaux à un ou deux montants, 
à un seul plateau fixe ou déplacable, définit et décrit sommaire- 
ment les différents types de machines et établit la nomenclature 
des principaux éléments de ces machines. Elle indique par réfé- 
rence à I’ISO 230/1, les vérifications géométriques et les épreu- 
ves pratiques des tours verticaux cités ci-dessus, ainsi que les 
écarts tolérés correspondant à des machines d’usage général et 
de précision normale. 

NOTE - En supplément aux termes donnés dans les trois langues offi- 
cielles de I’ISO (anglais, frayais, russe), la présente Norme internatio- 
nale donne les termes équivalents en allemand, italien et suédois. Ces 
termes ont été inclus à la demande du Comité technique ISO/TC 39, et 
sont publiés sous la responsabilité des comités membres de I’Allema- 
gne, R.F. (DIN), de l’Italie (UNI) et de la Suède (SIS). Toutefois, seuls 
les termes donnés dans les langues officielles peuvent être considérés 
comme termes ISO. 

La présente Norme internationale traite seulement du contrôle 
de la précision de la machine. Elle ne concerne ni l’examen de 
son fonctionnement (vibrations, bruits anormaux, points durs 
dans les déplacements d’organes, etc.), ni celui de ses caracté- 
ristiques (vitesses, avances, etc.), examens qui doivent, en 
général, précéder celui de la précision. 

2 Références 

ISO 23011, Code de réception des machines-outils - Partie 7: 
Précision géométrique des machines fonctionnant à vide ou 
dans des conditions de finition. 

ISO 841, Commande numérique des machines - Nomencla- 
ture des axes et des mouvements. 

ISO 1101, Dessins techniques - Tolérancement géométri- 
que - Tolérancement de forme, orientation, position et batte- 
ment - Généralités, définitions, symboles, indications sur les 
dessins. 

3 Définition des opérations d’usinage 
effectuées sur ces machines 

3.1 Opérations de tournage 

Le tournage consiste en la réalisation de surfaces de révolution 
intérieures ou extérieures, cylindriques, coniques ou autres, à 
l’aide d’un ou plusieurs outils à tranchant unique. 

3.2 Opérations de dressage 

Un tour vertical peut également être employé à la réalisation de 
surfaces planes, perpendiculaires à l’axe de rotation du plateau, 
cette opération portant alors le nom de dressage. 

3.3 Opérations de filetage 

Sur des surfaces cylindriques extérieures ou intérieures sont 
réalisés des filetages de pas donnés à l’aide d’outils spéciale- 
ment adaptés. 

3.4 Exécution de profils en spirale 

Usinage de gorges en spirale d’Archimède dans un plan per- 
pendiculaire à l’axe de rotation du plateau. 

4 Définition et description sommaire des 
principaux types de machines 

La caractéristique commune de tous les tours verticaux est de 
posséder au moins un plateau circulaire tournant sur siège fixe 
ou déplacable. L’axe de rotation du plateau est vertical et la sur- 
face horizontale de ce plateau sert de face de support aux piè- 
ces à usiner ou aux montages devant supporter ces pièces. 

D’une facon générale, il est admis de classer ces machines en 
deux groupes bien caractérisés par leur morphologie particu- 
lière, à savoir: 

- tours verticaux à un montant; 

- tours verticaux à deux montants. 

De plus, il existe dans les machines du Ier groupe ou ((tours à 
un montant» des machines 

- à montant et plateau fixes; 

- à montant fixe et plateau déplacable; 

- à montant déplacable et plateau fixe. 

Quant aux ((tours à deux montants», ceux-ci peuvent aussi se 
subdiviser en 

- tours à montants et plateau fixes; 

- tours à montants déplacables et plateau fixe; 

- tours à montants fixes et plateau déplacable. 
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ISO 3655-1986 (FI 

4.1 Tours verticaux à un montant (voir 7.1) 

Cette réalisation correspond aux machines de petite et 
moyenne capacité, dont le diamètre du plateau est habituelle- 
ment compris entre 630 et 2 500 mm (25 et 100 in) pour les 
machines à plateau fixe, et entre 1 600 et 10 000 mm (63 et 
400 in), pour les machines à plateau ou montant déplacable. , 

Le mouvement vertical de la traverse et, éventuellement, celui 
du déplacement du plateau ou du montant sur le banc, ne sont 
que des mouvements pour mise en position et non des mouve- 
ments d’avance. 

4.2 Tours verticaux à deux montants (voir 7.2) 

4.1.1 Socle, plateau, siège, montant 

Dans ce type de machine, le plateau est supporté par un socle 
auquel est rigidiment fixé le montant. Dans certains cas, 
l’ensemble socle-montant peut constituer une seule pièce. 
Dans le cas des tours verticaux à siège déplacable, le terme , 
G banc B peut être substitué au mot ((socle». 

Ces réalisations correspondent habituellement à des machines 
de grande capacité dont le diamètre de plateau est en général 
supérieur à 1 800 ou 2 000 mm (72 ou 80 in). 

Dans ce type de machine, le plateau repose sur un socle auquel 
sont rigidement fixés les deux montants, de droite et de 
gauche. 

Le siège est constitué par le socle de la machine dans lequel 
viennent se monter le plateau et la boîte de vitesses. 

Ceux-ci sont reliés, à leur partie supérieure, par une pièce de 
forte section appelée entretoise. La partie supérieure de la 
machine peut, pour des raisons d’esthétique, être coiffée par 

L’axe du plateau et la glissière du montant sont situés dans des 
plans verticaux parallèles. 

un fronton. 

4.2.1 Traverse, chariots, coulants 

4.1.2 Traverse, chariots, coulants 

La traverse est une pièce dont les glissières principales sont per- 
pendiculaires à celles du montant. Elle peut être fixe ou mobile. 
Dans le premier cas, elle est rigidement fixée au montant et, 
quelquefois, en fait partie et, dans le second cas, elle coulisse le 
long de glissières verticales du montant qui sont parallèles à 
l’axe du plateau. 

Dans un tour vertical à deux montants, sauf cas particuliers 
relevant d’adaptation spéciale, la traverse est toujours mobile 
verticalement. 

Elle est munie de glissières horizontales portant un ou deux 
chariots équipés eux-mêmes d’un coulant, à déplacement verti- 
cal ou orientable, faisant office d’organe porte-tourelle ou 
porte-outil. 

La traverse est munie de glissières horizontales sur lesquelles se 
déplacent habituellement un ou deux chariots. 

Ce ou ces chariots portent eux-mêmes un coulant à déplace- 
ment vertical ou orientable, faisant office d’organe porte- 
tourelle ou porte-outil. 

Dans certains cas, la machine peut être équipée d’un chariot 
supplémentaire dit latéral. Ce chariot est placé sur le côté de la 
table et guidé par des glissières verticales parallèles au mouve- 
ment de la traverse. II est équipé d’un coulant pourvu d’une 
tourelle ou d’un porte-outil et qui peut être à déplacement hori- 
zontal ou orientable. 

Dans le cas d’une traverse munie de deux chariots, on désigne 
ceux-ci par les term.es de chariot droit de traverse et chariot 
gauche de traverse’ pour un opérateur placé face à la machine. 

Dans certains cas, la machine peut être équipée d’un chariot 
latéral placé sur le montant de droite et guidé par des glissières 
verticales parallèles au mouvement de la traverse. Le coulant du 
chariot latéral peut être à déplacement horizontal ou orientable. 
Le chariot latéral peut être équipé d’un porte-outil ou d’une 
tourelle. 

4.2.2 Mouvements de coupe et d’avance 

4.1.3 Mouvements de coupe et d’avance 

Le mouvement de coupe est donné par le plateau. 

Le mouvement de coupe est donné par le plateau. Les mouve- 
ments d’avance suivants peuvent exister sur la machine: 

- mouvements horizontaux des deux chariots de tra- 
verse; 

Les mouvements d’avance suivants peuvent exister sur la 
machine : 

- mouvements verticaux ou inclinés des coulants de ces 
deux chariots; 

- mouvement horizontal du chariot de traverse se dépla- 
Gant sur celle-ci; 

- mouvement horizontal ou incliné du coulant du chariot 
latéral; 

- mouvement vertical ou incliné du coulant du chariot de 
traverse; 

- mouvement vertical du chariot latéral. 

- mouvement vertical du chariot latéral; Ces mouvements sont, en général, munis d’un ((déplacement 
rapide N. 

- mouvement horizontal ou incliné du coulant du chariot 
latéral. 

Ces mouvements sont, en général, munis d’un «déplacement 
rapide H. 

Le mouvement vertical de la traverse et, éventuellement, celui 
du déplacement des montants sur le socle, ne sont que des 
mouvements pour mise en position et non des mouvements 
d’avance. 
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* 4.3 Désignation des axes 

+R +W 

+Z 

& 
-a 

+X 

5 Observations préliminaires 

5.1 Dans la présente Norme internationale, toutes les dimen- 
sions et tous les écarts tolérés sont exprimés en millimètres et 
en inches. 

5.2 Pour l’application de la présente Norme internationale, il 
y a lieu de se reporter à I’ISO 230/1, notamment en ce qui 
concerne l’installation de la machine avant essais, la mise en 
température de la broche et des autres organes mobiles, la des- 
cription des méthodes de mesurage, ainsi que la précision 
recommandée pour les appareils de contrôle. 

5.3 En ce qui concerne l’ordre dans lequel les opérations de 
contrôle géométrique sont énumérées, il correspond aux 
ensembles constitutifs de la machine et ne définit nullement 
l’ordre pratique de la succession des opérations de mesurage. II 
peut être procédé aux contrôles, notamment pour des ques- 
tions de facilité de contrôle ou de montage des appareils de 
vérification, dans un ordre entiérement différent. 

5.4 II n’est pas toujours possible, ni nécessaire, lors de I’exa- 
men d’une machine d’un type déterminé, d’effectuer la totalité 
des essais figurant dans la présente Norme internationale. II 
appartient à l’utilisateur de choisir, en accord avec le construc- 
teur, les seules 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. 

5.5 Les épreuves pratiques doivent être réalisées avec des 
passes de finition et non à partir de passes de dégrossissage qui 
feraient intervenir des efforts de coupe trop importants. 

5.6 Lorsque la tolérance est déterminée pour une étendue de 
mesurage différente de celle indiquée dans la présente Norme 
internationale (voir 2.311 de I’ISO 230/1), il y a lieu de tenir 
compte de ce que la valeur minimale de la tolérance a retenir est 
de 0,005 mm (0,000 2 in) pour les vérifications géométriques et 
les épreuves pratiques. 

5.7 Pour une machine à plateau ou montant déplacable, 
effectuer les vérifications avec le montant situé le plus près pos- 
sible de l’axe de rotation du plateau. 

6 Schémas 

Pour des raisons de simplicité, les schémas de la présente 
Norme internationale ne donnent que des représentations sché- 
matiques de machines. 
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7 Nomenclature 

7.1 Tour vertical à un montant 

6 

9 

Désignation 
Repère 

Francais Anglais Russe Allemand Italien Suédois 

1 Plateau Table nnaH waM6a Planscheibe Tavola Bord 

2 Socle Base OCHOBaHl/le Untersatz Basamento Badd 

3 Montant Column CTOtiKa Stander Montante Pelare 

4 Traverse Rail nonepewHa Querbalken Traversa mobile Tvarbalk 

5 Chariot de tourelle Turret railhead BepTklKaflbHblti CynnOpT Revolversupport Slitta orizzontale del Revolversupport 
npaB bl ti (C peB0J-l bBep- carrello destro di 

I I 1 HOti rOJlOBKOti) I traversa (a torretta) I I 

6 Chariot de traverse Railhead BepTVlKaJlbHblti CynnOpT Meisselschieber- Slitta orizzontale del Mejselslidsupport 
nesblti (c non3yHoM) Support carrello sinistro di 

traversa 

7 Coulant du chariot Rail head ram non3yH Meisselschieber Slitta verticale Mejselslid 
de traverse 

8 Coulisse de tourelle Turret slide non3yH npasoro Revolverschieber Slitta verticale Revolverslid 

I I cynnopTa 

(C peBOJlbBepHOfi 

rOJlOBKOti 

con torretta 

9 Chariot latéral Side head 60KOBOh CynnOpT Seiten-Support Slitta verticale del Sidosupport 

10 

I carrello di montante 

Coulant du chariot Side head ram non3yti 6oKoBoro Seitensupport- Slitta orizzontale Sidosupportslid 
latéral cynnop-ra 1 Schieber 
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7.2 Tour vertical à deux montants 

9 10 

6 

5 

12 

11 

Désignation 
Repère 

Franqais Anglais Russe Allemand Italien Suédois 

1 Plateau Table nnaH wau6a Plansc hei be Tavola Bord 

2 Socle Base OCHOBaHMe Untersatz Basamento Badd 

3 Montant droit Right-hand column npasafi cToiAKa Stander rechts Montante destro Pelare, hoger 

4 Montant gauche Left-hand column nesaa cToWa Stander links Montante sinistro Pelare, vanster 

5 Traverse Rail nonepewwa Querbalken Traversa mobile Tvarbalk 
(Tpasepca) 

6 Chariot droit de Railhead, npaBblL/I cynnop-r Querbalken- Slitta orizzontale del Tvarbalksupport, 
traverse right-hand Support rechts carrello destro di hoger 

traversa 

7 Chariot gauche de Railhead, nesblti cynnop-r Querbalken- Slitta orizzontale del Tvarbalksupport, 
traverse left- hand Support links carrello sinistro di vanster 

traversa 

8 Coulant du chariot Railhead ram non3yH (npasblti w-u4 Meisselschieber Slitta verticale Mejselslid, hoger 
de traverse (either right or left) nesblti (rechts oder links) eller vanster 
(droit ou gauche) 

9 Entretoise Bridge nepeKnafltiHa Traverse Traversa fissal Travers 

10 Fronton Front caver nepeAHMr;l Koxyx Abdeckung Frontone di copertura Skydd 

11 Chariot latéral Side head 6OKOBOti CynnOpT Seiten-Support Slitta verticale del Sidosupport 
carrello du montante 

12 Coulant du chariot Side head ram nOJI3yH 60KOBOrO Seitensupport- Slitta orizzontale Sidosupportslid 
latéral cynnop-ra Sc hieber 
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8 Conditions de réception et écarts tolérés 

8.1 Vérifications géométriques 

NO Schéma Objet 

A- Plateau 

GO Nivellement 

a) 

Gl 

B 

Variante 

Vérification de la planéité de la surface du plateau 

bl 

A 
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0,06/1 000 0,002 5/40 

mm 

Écart toléré 

in 

Appareils 
de mesurage 

Observations et références 
au code de réception ISO 230/1 

Niveau de 
précision 
et règle 

Paragraphe 3.11 

NOTE - Pour les plateaux de dimension supé- 
rieure à 1 000 mm (40 in) le nombre de positions 
du niveau doit faire l’objet d’un accord client 
fournisseur. 

a) 

Variante 

Paragraphe 5.322 

b) Paragraphe 5.323 

Variante 

0,03 0,0012 (Vérifications au moyen du niveau) 

pour tout diamétre mesuré de 1) Vérification circulaire 

1000 40 Placer le niveau sur un support A muni 
d’appuis isostatiques (trois points de 

(plan ou concave) contact sur la surface du plateau et deux 
I points de contact sur la périphérie du 

Pour chaque 1 000 mm (40 in) supplémentaire au-delà de plateau) et déplacer l’ensemble à inter- 
1 000 mm (40 in) majorer la tolérance de Règle et cales 

ou niveau 
valles réguliers sur la périphérie du 

de précision 
plateau. 

0,Ol 0,ooo 4 
2) Vérification radiale 

Tolérance locale 

0,Ol 0,ooo 4 
Le niveau doit être posé sur la table et 
orienté en direction diamétrale à l’aide 
d’une règle B. 

pour toute longueur mesurée de 

300 12 
Déplacer le niveau à intervalles réguliers 
le long de la règle. 

Répéter l’opération en orientant la règle 
suivant les positions successives occu- 
pées par le support A. 

Par un accord entre constructeur et utilisa- 
teur, il pourra être admis de ne procéder 
qu’à une vérification diamétrale. 
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Schéma 

. 

Objet 

G2 
Mesurage du voile de la surface du plateau pen- 
dant sa rotation. 

Mesurage du faux-rond de rotation de l’alésage 
du plateau; 

G3 ou 

Mesurage du faux-rond de rotation de la surface 
cylindrique extérieure du plateau. 

(Plateau sans alésage central. 1 

a) b) 
B - Traverse et chariot de traverse 

G4 
Vérification de la perpendicularité des glissières 
verticales du montant à la surface du plateau 

a) dans un plan perpendiculaire à la traverse; 

b) dans un plan parallèle à la traverse. 
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ISO 36554986 W-1 

mm 

Écart toléré 

in 

Appareils 
de mesurage 

Observations et références 
au code de réception ISO 230/1 

0,02 0,000 8 Paragraphe 5.632 

pour un diamètre mesuré de Le comparateur doit être placé sur une par- 
tie fixe de la machine, au plus près de la 

1000 40 
Comparateur 

périphérie du plateau et dans une position 
diamétralement opposée à celle occupée 

Pour chaque 1 000 mm (40 in) supplémentaire au-delà de par l’outil lors de l’usinage du plateau. 
1 000 mm (40 in) majorer la tolérance de 

Traverse, chariot de traverse et coulisseau, 
0,Ol 0,000 4 bloqués en position. 

i 
Paragraphes 5.611.4 et 5.612.2 

0,02 0,000 8 
Le comparateur doit être placé dans une 

pour un diamètre de plateau de position diamétralement opposée à celle 
occupée par l’outil lors de l’usinage du 

1000 40 
Comparateur 

plateau. 

Pour chaque 1 000 mm (40 in) supplémentaire de diamètre de Traverse, chariot de traverse et coulisseau, 
plateau au-delà de 1 000 mm (40 in) majorer la tolérance de bloqués en position. 

0,Ol 0,000 4 Le comparateur peut aussi être placé sur 
une partie fixe de la machine. 

Paragraphe 5.522.2 

Chariot de traverse et coulisseau bloquée 
en position. 

a) 0,06/1 ooo 

b) 0,04/1 ooo 

a) 0,002 5/40 

b) 0,001 6140 

Règle, équerre 
et comparateur 

La traverse doit être bloquée sur son ou se: 
montants avant chaque mesurage. 

La vérification doit être faite en placani 
successivement la traverse en positior 
haute, à mi-course et en position basse. 

I I 
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