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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'lSO). L’élaboration
des Normes internationales est en général confiée aux comités techniques de I'1SO.
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'ISO 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 vote. Leur publication comme Normes internationales
requiert "approbation de 75 % au moins des comités membres votants.

La Norme internationale 1SO 3875 a été élaborée par le comité 'technique /SO/TC 39,
Machines-outils.

Cette deuxieme édition annule et remplace la premiére édition {1SQ,3875:/1980), dont
elle constitue une révision technique.
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Conditions de réception des machines a rectifier les
surfaces de révolution extérieures, sans centres —

Contrdle de la précision

1 Domaine d’application

La présente Norme internationale indique, par référence a
I'1SO 230-1, les vérifications géométriques et les épreuves prati-
ques des machines & rectifier les surfaces de révolution exté-
rieures, sans centres, ainsi que les écarts tolérés correspondant
4 des machines d'usage général et de précision normale.

La présente Norme internationale traite seulement/du contrble
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 caracte-
ristiques (vitesses, avances, etc.), examens qui doivent, en
général, précéder celui de la précision.

La présente Norme internationale donne également/la nomen:
clature utilisée pour les éléments principaux de la machine.

NOTE — En complément des termes utilisés dans les trois langues offi-
cielles de I'lSO (anglais, francais et russe}, la présente Norme interna-
tionale donne les termes équivalents dans la langue allemande; ces ter-
mes sont publiés sous la responsabilité du Comité membre de I'Allema-
gne, R.F. (DIN). Toutefois, seuls les termes donnés dans les langues
officielles peuvent &tre considérés comme des termes de I'lSO.

2 Références normatives

Les normes suivantes contiennent des dispositions qui, par
suite de la référence qui en est faite, constituent des disposi-
tions valables pour la présente Norme internationale. Au
moment de la publication, les éditions indiquées étaient en
vigueur. Toute norme est sujette a révision et les parties pre-
nantes des accords fondés sur la présente Norme internationale
sont invitées & rechercher la possibilité d’appliquer les éditions
les plus récentes des normes indiquées ci-aprés. Les membres
de la CEl et de I'ISO possédent le registre des Normes interna-
tionales en vigueur & un moment donné.

ISO 230-1 : 1986, Code de réception des machines-outils —
Partie 1: Précision géométrique des machines fonctionnant &
vide ou dans des conditions de finition.

ISO 1101 : 1983, Dessins techniques — Tolérancement
géométrique — Tolérancement de forme, orientation, position
et battement — Généralités, définitions, symboles, indications
sur les dessins.

3 Observations préliminaires

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

3.2 Pour I'application de la présente Norme internationale, il
y/alieu de sereporter & I'ISQ 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-
déepour/les appareils de contréble.

3.3 En ce qui concerne I'ordre dans lequel les opérations de
contréle 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 facilit¢ de contréle ou de montage des appareils de
vérification dans un ordre entiérement différent.

3.4 Il n'est pas toujours nécessaire, lors de I'examen d'une
machine, d'effectuer la totalité des essais figurant dans la pré-
sente Norme internationale. Il appartient a I'utilisateur de choi-
sir, en accord avec le constructeur, les seules épreuves corres-
pondant aux organes existant sur les machines ou aux proprié-
tés qui l'intéressent et qui auront été clairement précisées lors
de la passation de la commande.

3.5 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.

3.6 Lorsque la tolérance est déterminée pour une étendue de
mesurage différente de celle indiquée dans la présente Norme
internationale {(voir 2.311 de I'ISQ 230-1 : 1986), il y a lieu de
tenir compte de ce que la valeur minimale de la tolérance a rete-
nir est 0,002 mm (0,000 08 in).
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4 Nomenclature

Voir figure 1 et tableau 1.
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Tableau 1
Désignation
Repére - .
Francais Anglais Russe Allemand

1 Banc Bed CTaHuHa Bett

2 Chariot Saddle, slide Canasku Schlitten

3 Guidage de chariot Saddle guideway Hanpasnaowme canasok Schlittenflihrung

4 Poupée porte-meule de Grinding spindle head WnndoBansHar 6abka Schieifspindelstock
travail

5 Meule de travail Grinding wheel lWnucboBanbHbIN Kpyr Schleifscheibe

6 Poupée porte-meule Reguiating wheel spindle Bafka Begyluero Kpyra Regelscheibenspindelstock
d’entrainement head
Meule d’entrainement Regulating wheel Beaywnn kpyr Regelscheibe
Appui porte-piece Work rest OnopHBIN HOX Werkstlickauflage
Support d'appui porte-piece Work rest support CToMKa GNopHOro HoXa Werkstlickauflagehalterung

10 Capot de sécurité Wheel guard 3aWm THBIN IKOXyX Sicherheitsschutzhaube

wnugoBanbHOro Kpyra
1 Tuyau de réfrigérant Coolant pipe Tpy6onpoBog oxnaxaamouewn Kdhimittelleitung
JKUAKOCTH

12 Volant d'approche Infeed handwheel Maxosunuok 8pestonmogadia Zustellhandrad

13 Levier de déplacement Adjusting/lever YeTaHOBOUHbIN pbiyar Versteilhebel

14 Tableau de commande Control panel MynsT ynpaeneHuna Steuertafe!

15 Dispositif de dressage pour Dressing attachment for MNpubop Npasku Abrichtgerat flr
meule de travail grinding wheel wnMdhoBaNnLHOro Kpyra Schleifscheibe

16 Dispositif de dressage pour Dressing attachment for Mpu6op npasku Beaywero kpyra | Abrichtgerat fir
meule d’entrainement regulating wheel Regelscheibe

17 Capot de chariot Angular housing = Bearing MoBOPOTHLIN KOPMYC Winkelgehduse =

angle

(anA perynnposaHUA Nogaqu)

Lagerwinke!
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5 Conditions de réception et écarts tolérés

5.1 Vérifications géométriques

Neo Schéma Objet
J L
I
GO Nivellement de la machine.
| L
T T

G1

A — Dispositif de dressage
de la meule de travail

Vérification du mouvement du dispositif de
dressage, ‘c'est-a-dire

a) rectitude du mouvement dans le plan de
travail;

b) parallélisme du mouvement a 'axe de la
broche de la meule de travail dans un plan
perpendiculaire au plan de travail;

c) paralliélisme du mouvement a l'axe de la
broche de la meule de travail dans le plan
de travail.

NOTE — La vérification ¢) s'applique uniquement
aux machines munies d'un appareil de dressage fixe
et d'un gabarit non réglable.
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Ecart toléré

Appareils Observations et références
mm in de mesurage au code de réception 1SO 230-1 : 1986
Paragraphe 3.1
0,1/1 000 0,004/40 Niveaux de _ _
précision Il est recommandé de ne réaliser cette véri-
fication qu’en I'absence d’instructions du
constructeur concernant le nivellement.
Paragraphes 5.231, 5.233 et 5.422.3
Les supports des comparateurs doivent
étre fixés sur le porte-outi! de dressage, les
touches palpant le mandrin de controle fixé
dans la broche de la meule de travail, dans
al 0,003 a) 0,000 12 le plan de travail et dans un plan perpendi-
culaire au plan de travail.
pour toute longueur de mesure de
300 12 Le chariot porte-outil doit &tre déplacé a
une vitesse d’avance normale de travail. La
Comparateur, longueur de mesurage doit étre égale a la
b) 0,05 b) 0,002 mandrin de largeur maximale de la meule de travail.
contrble et
pour toute longueur de mesure de régle-étalon
Si la machine est équipée d'un systéme de
300 12 copiage, le palpeur de copiage doit étre
appuyé avec une pression normale de tra-
vail (fixée par le constructeur) contre la
régle-étalon.
o) 0,03 o) 0,001 2 Sgle-étalon

pour toute longueur de mesure de

300

12

L'écart toléré prescrit se rapporte a la posi-
tion de la pointe de diamantage.

La méthode de mesurage donne la somme
des erreurs provenant de V'appareil.
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Autre type de machine (en variante)

c)

No Schéma Objet
B — Dispositif de dressage
de la meule d’entrainement
Vérification du mouvement de |'outil de dres-
sage, c'est-a-dire
aj - rectitudeydu ymouvement dans le plan de
travail:
G2

b) parallélisme du mouvement par rapport a
I'axe de la broche d’entrainement dans le
plan de travail;

NOTE — La vérification b) s’applique uniquement
aux machines munies d'un appareil de dressage fixe
et d’un gabarit non réglable.

¢} parallélisme du mouvement par rapport au
plan-support de piéce.

NOTE — La vérification c) s'applique uniqguement
aux machines munies d'un chariot non inclinable
dans le plan vertical.
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Ecart toléré Appareils Observations et références
mm in de mesurage au code de réception 1SO 230-1 : 1986 (
Paragraphes 5.231, 5.233 et 5.422.3
Les supports des comparateurs doivent
étre fixés sur le porte-outil de dressage, les
touches palpant le mandrin de contréle ou
a) 0,003 a) 0,000,12 la-régle.
pour une longueur mesurée de
Le chariot porte-outil doit &tre déplacé &
300 12 une vitesse d’avance normale de travail. La
longueur de mesurage doit étre égale 3 la
Comparateur, largeur maximale de la meule d’entraine-
mandrin de ment.
controle,
b) 0,03 b) 0,001 2 régle-étalon et
régle de contrdle | Sila machine est équipée d’un systéme de
pour une longueur mesurée de copiage, le palpeur de copiage doit étre
appuyé avec une pression normale de tra-
300 12 vail contre la régle-étalon.
L'écart toléré prescrit se rapporte & la posi-
tion de la pointe de diamantage.
c) 0,05 c) 0,002

pour une longu

300

eur mesurée de

12

La méthode de mesurage donne la somme
des erreurs provenant de |'appareil de
dressage.
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No Schéma Objet
a)
-
C — Position de la réglette
porte-piéce
Autre type de machine (en variante)
‘E a)i Vérificationy /du parallélisme du plan-
support“de piéce a l'axe de broche de la
a) meule de travail dans le plan vertical.
"___,
| +
G3 fel

b) Vérification du parallélisme de la face de
référence verticale 3 I'axe de la broche de
ia meule d’entrainement ou a l'axe de la
broche de la meule de travail dans le plan
horizontal.

NOTE — La vérification b) s’applique uniguement
aux machines munies d'une réglette porte-pigce
fixe, d'un appareill de dressage fixe et d'un gabarit
non réglable.




ISO 3875 : 1990 (F)

Ecart toléré

Appareils Observations et références
mm in de mesurage au code de réception 1ISO 230-1 : 1986
a) 0,05 al 0;002
pour une longueur mesurée de
300 12
Paragraphes 5.412.1 et 5.412.4
Comparateur
et mandr:n Le support du comparateur doit &tre posé
de contréle .
sur le plan-support de pigce, la touche pal-
pant le mandrin de contréle.
b) 0,03 b) 0,001 2
pour une longueur mesurée de
300 12
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