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CRITERIOS IB RECEPCIÓN Y DE ESTABLECIMIENTO USL NIVEL 

T2CWICO Eg LAS MAQUINAS-^ERRAMIBKTAS PARA TRABAJAR 
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H iasarrollo de la industria de transíormaci dn de la »adera ha oreado en ette 
Meter la necesidad de adoptar oriterios, que revisten la forma de normas unitarias 4« 
recepción, aoeptadoe de común acuerdo por los fabricantes y por los usuarios de 
máquinas-herramientas. 

Ss considera asimismo que el comprador debe conocer el nivel actual de la tecno- 
logía en cada uno do los grupos principales de máquinas de trabajar madera por arranque 
do viruta, a fin de que le ssa posible apreciar el nivel tronico de la máquina que le 
interase.    A estos efeotoB, es preciso conocer los principales parámetros de la máquina 
y su« valores en relación con la tecnología actual,    fti consecuencia, la memoria tiens 
por objeto presentar« 

-   oritsrlos ds reoepción de las aáqulnao-herramientas de trabajar madera por 
arranque de viruta, que en realidad constituyen la mayoría da la máquinas utili- 
sât! as s» la industria da la madera» 

•   fichas is nival tieni co para los tipos representativos da las maquinas da la 
categoría mencionada. 

> j.aa 
Las opinions s qua si autor expresa en aste documento no reflejan necesaria- 
de la Secretaría de la CNUDI. 

tá.?vn?i 
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V« Raduleecu 
Consultant engineer at the Research and Design Institute 

for the Industriai Utilization of Wood (ICPIL), 
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SUMMARY 

The development of the woodworking industry has nade it necessary + 0 adept criteria 

iA tats seotor in the form of individual acceptance standards agreed on \j a concensus 

©f tke aanufaeturers and user« of machine tool 3, 

It is also considered that the purchaser should bt, aware of the current technical 

standard of each of the main groups of woodworking mar hint s operating by stock removal 

la order to evaluate the technical standard of the machine of interest te him.    Por 

this purpose, the »ain parastet era for the machine and the way in which they coapare 

*4ià current technology «utt be known.    Consequently, the purpeso of this paper is to 

presenti 

- Criteria for the acceptance of woodworking machine tools operating by removal 
of chips or particles, which constitute the majority of the «achines us od in 
the woodworking industryf 

» DSkta she oto for the representativa types of machinery in this sane category« 

1/   lite views and opinions expressed in this paper aro those of the author and 
Ì0 not neoessarily reflect the views of th* secretariat of UNIDO. 
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CRI-reatES POUK  LE RECEPTION E*;1 L'EPAliLiSaWBaNT w 

mvmi TECHNIQUE OES «ACWimSS-OUriLS A TRAVATLl.Sh 

LR BOTS PAR ENLEVEMENT D£ COPEA!« ^ 

par 

V.  RéuhjìeBGì! 
Intf&iiour cenatili l'Xnsr ii,.l: _dc itecherohes et 

Frcjata pour 1 «Industrial-Ration û\i Bei« (icpILÌ, 
Bucarest, Poumame * 

U développement de 1».industri«   ñ»usinage d>   hoir, a tenóre 'lana o« s<feto>;r 
l» nmisit« d*adopter dee cri taren, prisoiité» »O-JS fom- de  nomes unitairw de 
reception,  HCRrirtt'^s do Ov-nr.^-  ¡u>«r; p - 1er nc<;>; n-ntf-ur ; <ì<; maithines-outti,1 
**t per «eux »ui le« utilisent. 

On conaidfcr* érajom«nt y je  ¿«auitti-ur doit, oanjtaîtrr-  lo nivela actuel de 
Ja technique pour chacun de principaux froupie íe machi we I travailler ]e bois 
par enlèvAieont rte copeaux, peur pouvoir apprécier U niveau technique «4e ïa 
«nebifiô qui precinte 'in  intérêt  potr lv,\.    Dans ^R lut on doit connaître 1er. 
principaux parânsltrçp de la r:achine «t leurs v&leure pa? rapport à la tochnique 
actuelle.    Par oensequent, cet c;vríi¿«? a pour chira 3 ft présentation des 

- critère« de réception d<s manhines-out:le à trevailJor le boia par 
«ttl*v«*ent de oopenux nu constituent en fait  la majorité tiers machines utili80«8 
dann l'industrie du Voin; 

- fichen de nivea^ technique p.-ur Ten  types de machine« repréro liatives de 
1* i»!»* cHcforie?. 

1/ Les opinions exprimées dar*: le prenert dornmerrt t.r>nt ^lies de i» tut«ur et ne 
reflètent pas rtt'eeaeairement >s \n:«?s du Secrétariat de î'OMiîil. Ce document 
eet reproduit tel quai. 
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mnomotm 

bm ration de« *aohin..-ouUl» oo«»r«nd «t «n«.-mì>l«    k  ««rit'ira* ton« 
en baa« d««qu*l]«H on peut pr.oii,r ai «lie« oorr«afonu«ni   nu aûtmmm 
d'utili«»tion luquBl «11«« «ont  «««tin««« »t,    ,ar «maé«   «M,   n iit-r, 
peut ou non leu mettre «n exploitât im . 

L« développement d* l'indtustrir d»u*in«ge du bui« #t  ì'-.t   .umtioiì 
d'un« large gm de MohifWH-o'jtil« toujour» pio* compiei,  t. «.néri, 
«ans e« «eeteur également 1* rwoeMit« d'adopter te« or itere«,   pré««,**« 
•Ott«  form« de normen unitaire« de reception,  aeseptéen d* ooimun «-cord 
par la« constructour« de machineti-eutila et  p«r o«nm qui   it»n    tiUsent. 

Ces norar«, établie« de ¡wu»iir« rationnelle, eont tentine«« h 
ol«*«ifi«r le« «AoaiMa-ouUl« pour travailler le boi«,  dwta d*e cl«««*« 

^ei»i°» «n corrélation av(<; ita operation« qu'ell»« «^écuit-nt,  leur 
«pplioation   étant obligatoire d«us le« relation« entre fourni»«««, «t 
e«a«ta%ir» 

t      Le» vérification« prévues dans le« nome« qui r<-»i iwtiteiit  1» 
reception «ont le« suivantes; 

- verification a« 1« »aahin* arrêté«, c'ast-a-dirc. vérification 
4« 1* pr#ei*i.on d«s or panée, vérification d*» leur position 
relative *\ der  i«* placements; 

- vérification de 1* machin* pendant 1* «arehe à vide «t % plaine 
«Barg«, y oeapri» 1« contrai« de 1« rifidité, d« 1» 
productivité «•* d« rendement: 

- varifioatie» des píleen usiné«« «ur la aar-hin« (*  pt  . t é» vu« 
*• la friei»:.on d'usina«* et de la qualité me« lurf^i   obten»««)» 
qui peut ttrft affeotu«e «n mêae temp« qM 1« verificati©^ ti«» 
la «achine ptnaant 1« »areh« à plein« ©harge. 

OR eOMi4§re  égnl««j«nt que l'acheteur doit contiattr« 1* mweau 
î0!"*1 íil* t#clml^u® P°ur cliacur. ée principa«! groupe« d* «achine« 
» tra«mill«r 1« boi« par enHveaent de copeau*, pour pouvoir apprécier 
le niveau teehniq .« de la «achin« qui priante d'intérêt par lui. 

©•»• o« but on tìoit noimaftr« la« pr ino i pam paraaAtr**« êm   <a 
«aobin« «t leur« v&leuii a« niveau de la technique uetuellc 

Cet ouvrag« * *©»r eijet la préeentation Uni 

"    °rittr*ll-f? F***»**011 *•• »*««i«i«-o«tila à trn¥«m«.r le boi« 
ft» «nllvMMirt M copeaux, qwi conetitutnt «n '"ait la «ajorité 
«*• >««hi»«« utili«««« darte l'indu«tri« d'usinage du eoi«, à 
••voir le« machine, presenté«« dan« 1« tabi«*« t y «g* 2§{ 

-    nahe« de niv«*u technique pour dee type» de «achine« 
«présent»tivt. de 1« mime oatégone. 

Le« valeur« pré««ntéeB dana oet ouvre*« et qui «« réfèrent générale. 
nTS., f^'TT ' /' *"«****** *"• •«• ***•**• «»«*•«««• éan« le« 
¡TÎÏLî   "**"**«*• êee »«y« e% l*iwttt«tri« du tei« «t la oewitruoUen 
a« «achine« a travailler le bei« oonnai«««nt un   rane développement. 
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On a considéré oppo*-tun du présenter dans la partie introductive 
de l'ouvrage,  des notions     théoriques    de  baee,  concernant  la 
precision de travail,  les erreure possibles lors de l'usinage du bois 
et  les  sources de ces erreurs  ainsi que leB  indicateurs de la précision 
géométrique. 

I GÉNÉRALITÉS 

**     MotionB fondamentales (de base)   concernant la précision d'usinage du 
bOlB 

Par précision d'usinag*   on entend la correspondance entre les 
dimensions et  les formes des pièces obtenues par usinage sur les 
machines-outils,  et les dimensions nominales et les formes notées 
sur les dessins, pour ces pi?ce«,  aux côtee et tolérances irdiquées. 

Ä   la suite de l'usinage résultent  des écarts    pai  rapport   aux 
dimensions nominales;   les causes en sont multiples. 

Dan« le cas où les écarts dépassent en plus  ion limites admissibles, 
le« assemblages prévus pour leo repère« respectifs ne peuvent être 
realises qu'après la réalisation dea ajustages. 

Dans le oae où les écarts »ont en minus, vu l'impossibilité de 
remédier par ajustage,  les pièces son*  rebutées. 

Dans 1'industri moderne d'usinage ou bois, on poursuit d'obtenir, 
par la précision du travail, l'interchangeabilité des pièces usinées en 
serie. 

Dana ce sens l'interchangeabilité signifie la possili:ité de rem- 
placer dans un ensemble de produits finis en bois,   n'importe quelle 
pièce par une autre pièce similaire,  «ans avoir besoin d'opérations 
d'ajustage,  à condition que 1'assemblage eatisfaise la fonotionalité 
impose«.     11 an résulte clairement que la réalisation, dans ces 
condition«,  de 1«interchangeabilité,  réclame,  en premier lieu,  une haute 
préoision de travail, comprise entre des tolérances rigoureusement 
établies par des normes. 

B*    Irrora dans l'usinage Au bois et  leurs sources 

Bana l'usinage du boi«, corea» on le montrera dans «*e qui suit, las 
arrattra et leur« «ourcec ne peuvent pas être attribuées uniquement au» 
machinas-outils. 

S» pweter lieu on doit mentionner que ces erreur« se rapportent 
i la forme géométrique et aux dimane ion«. 

Lea erreur« de forme présentent une (rande istoriane« pratique paw 
las pièees «e grandes dimension«. *^ 

Ite o« fui oonoern« lea erreurs dimension• 11 es, on doit mentionner 
qm ohaqu« diaansion «oit être mesuré« en partant d'une surface usinée 
constituant ta Ma« technologic«. 

Salen leur caractère, le« erreur« d'usinage eu bol« peuvent être 
»•«• an «eux grande« categorie«, à «avoirt    erreur« systéwat iauea 

at 
rep«** en «eux granose categories, a aavoirt erreur« systéwatlaues 
erreur« accidentelle«. *    ^wmm 
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Les sources les erreurs systéma\  ques sont les  suivantes: 
- réglageo erronnés; 

- erreurs géométriqae« de la machine; 

- erreur« géométriques des dispositifs; 

- déformations élastiques de la machine; 

- ¿«formations thermiques de la machine et de  l'outil. 

les sources des erreurs accidentelles sont les  suivantes: 

- non-homogénéité des propriétés méchaniques du bois; 

- erreurs dans le choix de la base technologique} 
- tensions internes du matérial; 

- mesurages erronnés; 

- variation de la teneur en humidité du bois. 

Les sources des erreurs dimenaionnelles et de fon» géoaétriaue 
peuvent être dues: s'^^r^ue 

- à la «echine-outil (Banque de précision géométrique)} 

- à l'outil (nanque de préoiaion géo««'triqu«t détériorations, 
deformationa); * 

- mm dispositifs de travail (déforaatione, usurea, ato.)} 

- aux oar&otériatiquaa physioo-aéoaniques da la pilo« à usiner; 

- aus opérateurs (réglage tum, mesurâmes erronnés). 

1TP5ÍÍ 
mm (qfortTRlsui) m P'usn«ai DES mcHiHiB A t^tyAp-MB 

A.      Généralités 

«itiiî\ï**.iÎLÎÎ ^i^n0» d,un **i*}*& *» préoiaion sur des maohinea- 
outila «et d'éviter les opérations ultérieures de retouche ou d'ajusta» 
da Bontage.    Ce but aera atteint uniquement par l'empoi des maehinea- 
ÎÏÎ-ÎÎ Jf»*•**«8 **•« ««• «r«d« préoiaion qui lea rendent aptes à 
l^eution toa pièce, ayant des dimension« dont lea écarts «'encadrent 
e^Liüi^íí**,•fTÎ^ *? U **•**? *••*«*•«• et tolérance« établi. «n aasurant ainai l'taterchaageabilité. 

»¿^¿ÎLSl^Î**!*** f*,**«• !• r50**1«1 *• l,«*^n««» ooBpr«nd la 
ürí!^.i<>B

f** to 9tUi*Um_*mêt*iym û» la Bacai», «t sa préoiaion 
to travail, «pr«uv«« devant «tre effectué«« «t erti fiée, par i« fourniaaemr. 

d'avano« «t 
*• tour«/Bin. 

»amer 1« boi« •« oaract«ri««nt par to grand«« vittss«« 
*'?!"yl **• —9—** •• *i*i*l«aH pew un grand notier« 
\* to« arbre« «t de« «m toa aéosnUaes da coup« «t d'avance. 



apurer plr'w  T ?** Ue  maoh^  * trWk/lir     „   >    , 
des  vibraïïonTL auction  dee «„UrMl .¿* J"  ;*  l   ,h  *n <*•»* 

»xurationa ainsi  rme  1»  T.íO.,Jü-     -       »pe«-->aj«M  pour   i>ii«in««,. 
nécessaire,  par example    Í é^   u*" "•"»•"•ire dar**,, h, ?        f" 

Ul'un  »   'i«  artmé». 
Précision 22S^^a^^£sjaa2Êia^^^ 

res 14, 

Le rcesur&cre d«   ¡.        * 

¿J» 1. control dealC^r STí^í""   ^ 
afférents organa pr-ncipa,* ^  ¿St î."^'*'*  ^^  *" 

en PreX'uírLT d" viril iWion.f   U „,   . 
lors de U vlrifiíl,   COnd:'tÌOrm P^ncipaU« de     . '/;   á   "! '" » • <«„ verification aim au„  lM     '       .  aor"    J-   --: t   <ciiir romrt« 
image  juste de 1=» mia),r  ì    ì 'interpretai  v n .}. ••   ,.«;„   >   *      VnfXm 

de maniere ratiol?í       dC  X'    Î10uv'*!31« macn-,      r       • "* "Ht« don». rationell« 1-,  e0Baj8  pt   ,M -    •   r.   P,et „ %  ¿.^   ^ 

f-tre     la verificai     H - «'^vcrxfii.. 
seront  soumises à df>R ¿„, :'* precision ¿-¿omit — 
^ Pleine char^ au co,Ti«:""3  ff mai^ * *** "-P-   ¿.í   ,'« ^hm«. 
Précision d.Íin¡^ Quelle, on réal iw  la x ¿^ , !| V.-: ¡.TT^ 

Pour créer des  cend +• 
créer au préalable ¿„  na"ion8  objectives de verifi-«*, -« 

Préalable des conditions de bae« telLsoue* °n      U 

-     Implantation de la ¡ra^hi»» 

je la réaliaation ^ZiZ^T^ ^^ni •» "» 
indlque Par 1* nor,ne respect^ *" *•«*' *" Precision 

Pour les  mf.chinen-.v.,tiiF  %  +I , .      . 

1000 

~    utilisation,   dans le    « *i 

-•"ies ^•X• fluttid,s •»««• <• 
H"   un  flOît 

Généralement ia Prt'cis,0f1   . 
•tablie par Bt^L^T^****"*1* d« —   «.t 

B.1, 

La notion de Dreriß-ir»,     -    , 
?ur,  rectilignitéf rtiSiiÄ*"0    trl,w' dee   •*ch mentii« „„ * 
equidistance: coïnMdu        ,»   coaxi*lité  , paralisi P°rt0 

oaxtementB axiaiiv 04  #      1 *""rP49««icularite     r„ <«iaux et frontaux, '    faux rond«, 
a) gggtilignite 

Le? valeurs géométriques d« „ *., 

ou d un déplacement.        "* plan8. d«un organe (^uidafw) 

1 
J 

| 



# ^ 

- ì~ 

**•  consider« 'ii>'une   J ign* em  droit*  o»r  une  ion^u»' •j.<..- 
nee,   mi   1 » vftriatirr.   dee di« tanne«   % par* i-   4«a   points de   U 
iirw   .jusqu'au* d«u*   plan« perpendiculaire«,  pur^! l*i*:¡»     ^ 
<• direction ¿onerale de le  , lem»  ew fumi unmnl   ,iu- -(.BH.    » 
de  la valeur d^nné«. 

Par   ie  r^'til ignite   d..  'lepi ai-er/nnl   »IMm  .-rrrAn«',     ?i *".u>t,d   ¿ « 
pur.uéiitw    p-itr*    . *  'vir-jiui-p   d'.in po i  .t   dp   , ' Mf.v '•- 
re«p#.ctif <t   ur.e  .;-..»t...   i-    pét-'ï     .--o  pi—,   !e'<    •   li   „nvtion 
(K«;*r-.Ti «*  du d/ pl.v • -,*«r¡*.. 

Ä   r.i*.»!'   .,.#   'H verificati«:, .le   • *  r.-l il .¿-n. •.   de« dépla- 
'w' '-"   •'",  réduit   l   <«u verifier .O»R  de    ptrVue! i«m* ou  d«' 

perp<"t.. • litri te      ,-i    port"  ?ur   le  dt'placement   d» ,:: a*e  d*>i» 
1<> e«   •* d»      s        . >„r,   1<    :<u   v e»ent d'un,   «vrl t-«   j-j «...   J^B 
80l¡   piii'i   e-    . 

e » 

Or.    cn«iière .{j'un*-  •v.,»-i\v*<  eat piai«:  «tir  une puri a>    ;( -,> * 
«i  ia variation dea distancée à partît  den poirt;    ^    *      ,-'•**-« 
juaqu'à ur. pian /réo«tetriqu* p.*raJU-j«- *   ¡H di"t*-t.or. pareri'*- 
de 1« turf.tnp  B»» r-,ntiipt   %y-rt  =.gm«   j» it «   v»-'.     j   <i rr *". . 

Le pían g«éo*étrn¡ua üe referen^,   »e  t r • t<v « *-<t -*i.   ., •,,        -, 
surface Suustise I   IH véri* mat O    et   p»-ut   « ir« f 
un panneau fir  con. .*u>,  t\. .     ¡.n ver ¿fi«  • 
JUT"   d-.-B    tHL.-'S    if    If iV.íl1 

.•*• t- ' 

*H< 

.*-!<-li f ; 

iOt« 

•*ri 

•'a- -a d« 

• t:       tu 

|   4    T*Jlt«ï 

«rit- nu qju'   deu* ou 
,-:.Ao«a ao revo^'iti^r., 

j«'   « ft 

• ¿u-.\ •   -ii. 

des;" 

•'» -VUMI  dem on    in;n»     * 
• <jj-   ••>  .• i n« dan« le cae où, m «MMIU- 

•i    -i       .   point«,   «u.r   „ne  ri endue   í*   - ••- 
!  *  in«*«»   re  dopaas.    pae   .•-.»   valf.-r «•-•.••»'• 

l.es elemente-, ,;«• machines dont on -ñrifie  i.i coaii,. 
auivnnta:      xt; ,  aruro«, manchur«,  coussinet«. 

it'     SîO"* 

d'    P*r»Uiìi»«e - JBMiâlstSB^e 

Les vérifioations gécMaétrique« du  parallélisme «-.   d« 
l*«quidist«no« portent  * .r la parai léli«j«>  d^s  . ij ;n    ,-   «. 
|lan«t  iw 4e parallel ir?« den déplaoasisni a  et   n;r leur 
equidistance. 

On considère qu'une ligne eat parallèle à  un plan «1 H¿c*rt 
«Mimu.-« d« la ai«ta«c« depuis les différent» pointe de  \\ 
ligne jusqu'au plan, ne dépasse pas une valeur do».-*., pom   um- 
certaine longsur de «Misura««. 

Deux lign«h sont paralleles Kì un» d'elle«  est parallel* à -m 
plan dam lequel est.comprint- l«aut.-e li^nu. 

»wa plana «ont paralleles si l'éosjrt maxisniK de .ìa dir..- ... 
entre les plans ne dépaoee pas une valeur 4®rat*«t. 
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I) 

Par paraii¿ilMM á     ¿¿      

** i* «itoteli« •'uT5isr2i4r -i'iin*u po'mon 

w * «pumi d# «„^ .oiTn«¿ ÎTÎL      * »*<»«*I*AI« 

« 

OMIS   49   Oadl**   dit   la 

DFi^Î J   i^1* »M»w*i«"larit<   **„ íSi*^ rapport aux 

êm *****«**•*• -«bu. dHi ¡SüT* 
,w ia *«j»otoiw 

trajaotoira .ur «« ^   x, L*!^ wtieul*r»*« d'une 

j2V***4fi©atâi»i. gêêmà%riiailmm ¿m lm    A 
fmm rimi ii»**.-^^:; ?P* ** ** rotation am».«. * ,'T *•***•••»* ra*i*|) ^ tonnât•J^^»»»"t: 

--^-w - la MÂT*?!! fT"***1*1 par d»n ¿Wt« Mw 

#-«F-r»»»oui«ir« »uf l»aj» 4k la »iêoa. ^^ w plm 

U ft»l!muÄ ll^#ttP *» l'*Wt par PW>DFt * 

«««• f l.arl^, „«. x. ^^JJgJt« a4ftlaw «¿U|w 

1MM. il ; ** 9***— •»•• um «-«î.^f    • * *•• «warn ât« 
**•' U ^ «^ *• !••» *«^•^aî^iP•eti0I,» *^i« d»<lÏÏ 
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C.      Normes generaleB de la précision géométrique dee martinet 
et leurs olaeaea de precie ion 

Les classes de précision   dans   l'usinage du bois h l'aide d«» machines, 
caractérisées par la   précision d'exécution des opérations!    à réglage 
unique de la machine,  représentent une  caractéristique  fondamentale'dans  le 
fonctionnement des machinée et   servent de base pour le détermination des 
classes de precision dans le  synteme de tolérances  *t d'ajustages. 

Lee classes de précision de l'uainage caractérisent  la précision 
d'usinage des machines et correspondent aux classes de précision 
adoptées par le système de tolérances et ajustages dans l'unina^e du bois. 

Les erreurs géométriquer.   des machines se caractérisent par les 
erreurs de chacun des éléments,   par les erreurs d'emplacement des élément» 
les uns par rapport aux autres  et  par les erreurs de leur déplacement. 

La rigidité de la machine  ainsi que le jeu des arbres et des pièces 
en mouvement sont les facteurs  dont l'influence est essenl ielle et qui 
déterminent des erreurs d'usinage proportionnellen au jev dans les joints. 

Le degré de précision géométrique des    machines-outils pour l'usinage 
du bois depend du degré de précision de*? machines-outils à travailler les 
mutaux k l'aide desquelles ces machines sont fabriquées. 

L* champs de tolerances  dans lequel   doivent aire exécutas les 
different« tswaux pour assurer la rval \sa-i  x, -\f.a    oints et l'inter- 
changeabilité des pieces sert  comme bu-   p.     • .'  et ibiissement des normes 
generale» d« la precision -jeométritnie. 

t      öe btlir.' -s ic M».-,abií ïsemant rtoe normst, générales de précision 
Cfei.«*-ique.   -erom pri     , en  ^ ne i deration les conditions technologiques 
«1    «..n^oj   , v,    xmp-M-   .,-    ...  draine d*utilisation et aussi par le 
«tüt^-t it M>r»r«-*ite des - *h<n-j «» concordance avec la classe de précision 
ex r-*-*». 

Les «achinen * travailler le bois par enlevement de copeaux peuvent 
être groupées, sou» oet aspect,  en trois classes de précision, à savoir: 

_TO*uftÌPr*ftìlt1ìf A*}* !"*** °1*—* — »éci'ie". utilisées 
pftMedilremMrt pour des travaux 4e Finissage, comme rar example, «achines 
s fraiser BOUT copier, poaoey**. | eylinéras, à bande large, à contact, etc. 

ids la I „i_ ; i    i       —  "T ¡r— r-"*-" T"'-r*""*w"* co*»itutant la 
?*ff** *• »«e, qui coarrend la pluparl dee machina à travailler le bois, 
telle* quei machines à rabot*.-,  à  wulw*r, à fsaiser, etc. 

^wSfìÙiVtàìfàì L**1!1"^ $tW^mS»llgg. »* "*»••* pour 

r«SiS*r^tc      «H»«**».  »**•• • rus«, I «mass«, scies circulaires 

* *Jf* ****** •«••*•*•• **• tolerance* (écarte admis) pour les 
verifications de bate ése machines à travailler le bois, ont pour base 
o*tte classification, | valeurs conforma—nt au tableau 2, page 28. 

 L— f*f^*rd" «t las norm*« en vigeur élaborés dans différents pay.3, 
je«o*rm«Bt le* prescriptions 4* précision pour des machines-outils à 
travailler le hou, tiennent compte, en généra], de ce oritere de 
classification. 

a il-êm» classe de ureoUion. c 
rend la plupart es« machine« à 



A'        Gondiiionn ;^•r^ eB 

En vue de l*eió(.„tinn J 
sera  inotAii^  J  «--euxion des eosais et   des vérifi•+-,n„„     , 

La machine un« fn-ia  «i 
horizontalité,  en choLL^TdanTc^/r^10"' vérifiera 80„ 
une surface usinée de laîïïhiï^ i     +  î*  COmme plan de re"f ^ence, 
0,^1000* on obtient  1^ 20;taUte'°¿r^: d'»orientalit¿ «t  de 
"Sia«.,   entre lea surfaces ï'imitation H 

1\lntroduct"n *e8 coins de 
ou le panneau d. implantation? Tes dLín«?+   r     ? "^ et ia ^"dation 
l'obtention de la position horizontal! î^  (c°lns) utillsés P°ur 
-W au, points -dique^f ^^ 

A"1,   P^t^^^L^^^^?^ — - Pointa 
longitudinale et transversale à^f?"0 dmB les directions 
(voir l. P0int „Preci8ion ^^^^SSSiîlA? d,eaU 

¡i*ïï SSL^tt:: «* ?U:elle 8—i- dans lea 
* *i.po.ition par le foZnllZll        UtUl8era *•• «^positifs .î. 

^i^rdit ^utilisation des coins ou afutres dispositifs 

A#2' Pigiaste ¿es machina« 
Paar rigidité du système »manhi«»-. *-, 

£W»rt entre les force^Är^*1*"".. °n entend *• 
J^U «faim, agissent sur ÎeTg^dlrÎTet ^ f fonction•«*»* 
twiaitt les outils tranchants   I+f«ÍT^   î- 8ur les °^n*s BOU- 

¡£2»« à la surfaoeHnée^î US£L¡K \' dTCtio" »°•** 
!**«••» "»»uree dans la même directioniITÄ* *°tale de ces 
**•*%*• conduisent à la modification ÏI „Í " deforaa^ons da ce 
oonsaquent, aux erreurs.    am°atlon de<* dimensions d'usina*» et, par 

«-¿^â ut^^toTT 10,,I,*11•â la pul— P«riptórique. ^ tr0uve en •PPort  inverse avec la vitesse 
L'essai de la ri«ldi*¿ A~~       %.. 

*** charge limite est choisi« M„ 
"«**i. ««im« qui peut abattre SPT & U ^^ ** 1» force 
*«• 1- conditions îi tSTuS^Slt^ Cas *• fonctionne^nT" 
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B.       Conditions de vérification de la précision géométrique 

Les méthodes les plus usuelles de vérification de la précision 
géométrique    et d'usinage sont présentées dans oe qui suit,  en indiquant 
les moyens de vérification et les tolerances pour chaque type de maohine, 

B. 1. La vérification de la planéité peut être réalisée à l'aide de la 
règle de vérification ou a l'aide de niveaux. 

)    Vfrifio«Uon à l'aide de la r»gl«(fig.n.   WI »w»» xrois 
position« ABC sur la surface a vérifier, oonsidérées positions de 

On choisit trois 

oôt e serOi 

Fig.  1 

On y place trois oalee, en position plan«, parallèles, égales. 
Le flan détermine par leurs surfaces supérieures constituera le 
plan de réferenoe, auquel «ara comparée la surface soumise à la 
vérifioation.    On chois it uns quatrième position D, se trouvant 
dans le plan de référence et l'on procède ensuit« de la manière 
suivante»    on place la règle de vêVifleatio» dans 1» direction 
AS et l'on met «ou« 1« rlfl«, dans 1« position I, un« oal« réglable 
•n hauteur, dont la surface supérieure est amenée en oontact avec 
la surface inférieure de la règle. 

Les point« A,B,C et E se trouvent dans le «ta* plan.    On pes« 
•»Mit« la règle dans la direction BE et l'en hausse la ©St«t de 
la position S « l'aide d'une oal e réglable, placé« au point S, de 
la même manière que pour 1« point E. 

Il «n résulte que les surfaces supérieures des oal«« aux 
point« ABCD et E «ont dans 1« •§•» plan. 

0» Ilvo les côtes intermédiaires «n n'importe quels peints 
•itu« entre A «t D,B et C,A et B,C pul« 5, «n plafant la règle 
•* verification sur les oal«« d«« pelât« respectifs «t «a tenant 
compte de 1* flèohe   d« la règi«. 

De cette manière on vérifie la planéité d« la surfao« m long 
des ette« du quadrilatère ABCS. 

Le mwurag« n reali«« «oit * l'aide d'un comparateur ayant 
le support sur la règle de vérifioation placée comma en • montré 
plu« haut, «oit i l'aida «M e*l«* planss parallèle« «t d'un 
•spion. 
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Pig.   2 

Fig. 3 

h    4a «êà 
w*. 4 

Fi«. 5 

Aa^Sé 

Fif.  I 
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to) b)    Verification à l'aida d'un niveau B9 fait    par rapport au 
plan horizontal (fig.2J. 

On place le niveau en direction longitudinale, dans les pointe 
a,b,o située à 300-500mm l'un de l'autre,  et puit, en direction 
transversale,  dans les points d,e,f en lisant les indications du 
niveau. 

B'2*      ywtflotion d» la reotilignité concerne la rectilignite d'une 
ligne en deux plans, d'un organe, d'un déplacement    (voir "Indicateurs 
de la precision géométrique des machines-outils à travailler le boie'^. 

a)    Vérification d'une lime en deux plan« 

• ¿ÌT^f** 1,,n^,ur8 d? "»I*1» *• 1500-1600 mm (cas général),  la 
verification s'effectue à l'aide de la regle de vérification et 
du niveau,    pour des longueurs plus grandes, on utilise des 
appareils optiques.    Dans le oas général où on utilise la regle, 
oelle-ci est placee sur deux cale, plaoées dans les points 
correspondant & la flèche minimum de la règle.   Au long de la 
règle se déplace un support qui touche dans un point la surface 
devant être musuree. 

Le support est pourvu d'un comparateur & cadran dont le 
palpeur touohe la surface supérieure de la règle (fig.3). 

La règle sera placée sur des cales réglables, de manière qu'on 
lise sur le comparateur des valeurs identiques è   deux bouts. 

Se oette manière (fig. 4) les distances depuis les différents 
points de la ligne AHB jusqu'à la droite AB, qui unit les points 
extremes, peuvent ttre lues directement. 

La condition décrite antérieurement peut être mise lors de la 
pose de la règle si l'on oonstruit le graphique de la fig.  5, d'où 
résultent les distanoes exigées et qui, comme dans le cas antérieur, 
ne dépasseront pas les tolerances admises. 

0   Dans le cas du nmsurage à l'aide du niveau, le plan de 
reference est le plan horizontal déterminé par le niveau.    Le 
mesurage se realise graduellement (fig.6). 

0  #Dans le diagramme des valeurs mesurées on trace la direction 
generale de la ligne AB qui a été mesurée. 

Les distances m mesurées perpendiculairement à cette direction 
ne dépasseront pas la tolerance indiquée. 

D*ns le oas de la ligne horiaontale (fig. 7), la droite de 
reference initiale est la ligne omx, où les points 0 et m sont 
deux points sur la ligne devant être vérifiée. 

Pig. 7 



Le niveau eBt  euccescivemont  placé any nenie ire  ora, nini », mm" 
etc.     Los distancée  om,  mm»   »,  c.   Eont égaler,,   ayant  Ja valeur 
d,   établie en fonction de  la Jonreur totale OA   nur laquelle on 
effectue le meeurage  (nabi Lue!'ornent d= 100... r)OOmrrr . 

Lee   indications  dv   nive m  dans  lcr>  position mm"  etc. 
«ont  comparece aux  indication:.;  du  nivoj.u  dann  In position 
initiale om. 

Dane  le can où lr-  mveau  est  pourvu d'un Bvsteme  de  réglage, 
^i:e d'eaU peut  être  "ynen¿e h zer°.   dans la poaition  initiale- 

on obtient  ainsi la lecture  directe de la position relative des     ' 
lignee mm«,  mm"    etc.  par rapport  à omx.    Les mesurais se répètent 
en sene  wveru, «,ot  dans les mêmes points,  en établissant  ainsi 
la moyenne des résultats.     On peut tracer le profil de 1.-» lime 
om,  mm»,  mm» A. ^ 

Latolérance par rapport à la rectilignité" d'une ligne,  est 
l'écart maximum admis entre 1er, points de ]a i i me et   une droite 
ae reference qui réunit les extremiten de la li^e (fir.  6 - 
ligne xy). t-      \   •»•*> 

b)    Rectil ignite d'un organe 

f. °J.*2B GOn
1
eerne'  sur*^t,  les guidages dee mach:.nee-outils. 

le* ÎlSîT" n0nt Verifieß Ä 1,aide dc la ****•.  comme 

à*JJtLîÎiâ!Te â Pr0fil en forroe de V 80,lt vérifiés à Laiêe 
ZT^ìt l Í "i"* "Uî U" ^lint*e «>« •«* une pièce intermediáis adâotee à la forme géométrique du vidage (fig.  8). rnmaimxpi 

Pig.  8 
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î)     Rootili^nité d'un déplacement 

Les déplacement« reotilignea  se réfèrent au déplacement  d'un 
axe dans le  sens de sa longueur.    La vérification de  in 
rectilignité des déplacements se réduit & la vérification du 
Sarailélisme ou de la parpendioularit«    et peut être réalisée 

l'a_ie d'un comparateur à cadran et  d'une rlftle de vérification 
(fig. 9). 

B.3. 

Fi* 9 

L« oowptamteur »era fixé »w l'organe aebile de manier« que 
1« palpeur glisse au lonf **une itgl« matérial i««nt la «wit« é* 
reference. 

t La tolérance par rapport à la reot il ignite d'un    déplacement «at 
l'écart maximum admis de la trajectoire d'un pnint de 1'organe qui 
a« déplace,  par rapport à un« ligne droite de référence.    Il est 
necessaire de» préciser dam quel plan «'effectue la vérification 
et quelle est  la position du champ de tolérance par rapport à la 
droite de référence, par example "seulement concave", en plan 
vertical. 

Vérification de la ooa»i4ité 

Lee méthode« de vérification de la coaxial it é sent le« suivanteés 

- method» d« mesura«* en points opposé« 
- méthode i deux mandrin« 

Fig, tO - Nétto«« 4« mesura«« «A point« opposé. 
Le comparateur est «ente «ur l'axe A, «m to urn«. 
L'axe B est la continuation de l'axe A.    On suppose 
que l'axe géométrique de l'axe B a, par rapport 
I l*tt» «éométrique de l'axe A, un deplamènent¿ 
•ur 1« vertioale «ti sur 1«horizontale. 
Dans 1« on où 1* «oint« du comparateur atteint 
l« génératrice supérieur de l'axe B, l*«n aura 
le déplacement*.    En atteignant la génératrice 

inférieure, la déviation ser« toujour«Í, mai« dan» 
é       le «ens oppone. Si en atteignent la générât rio« 

supérieur« ou inférieur«, 1«aiguille indicatrice est  réglée à la 
position «ero, apri« um rotation de 180°, sa déviation «era ?«* , 
o« qui répr*««rrter« la valeur maximum d« l'éoart. 
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•»•chln-outil I réceptio^er? *" " precÌ8Ì0" *• 1* 

Ces erreur« sont les suivants: 

erreur due au manque de la risidi+4 A. W    J 
comparateur. rigiaite du bras du support du 

**» P«ut déterminer la somme d*a    

Mg.   11 

J»» f« hit,  dans l'un des al*««« «-M „  * 

•• iíplacera *» iOBf ^ x    ^^I•' la ?°*»t du eoapamt«» 

*. «Mitais ^ à ltiJüÄ fiÄTÄ Sir ***• 
Juration •• rép*ie ensttit. ,w .      .  .      * d ** •**•«»• 

Pt«.   12 

J 
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B-4-     V^lfiotion du parallélisme et de l'equi ,»„+„,,„., 

Le parallélisme se vérifie dans de* plans déterminés    n»* .—.«t 
*"" l: *?» h0riZOntal' «"» le >lan vïr^aT îu^r^îan     P 

£22e£        ire 8Ur la BUrfaCe deVMrt 8tre vérifiée sur   de* Tongueur. 

Dans le oas ou on vérifie le parallélisme des deux axes, on 

£?A¡rJ5í*S: d*/;rifio**ion ««• t centra aTsom»et dee »rtores entre le« point*».    Quand «a utilise 4M Mandrin de 

SISSÏ^J" *" ÍTa*,«"** * l'**~iMU?ÎZ cantar parfaitement par rapport a 1*«» de rotation.    Pendant la wt««^ 
l'axe du »andrin occupera doux position» .rfré^s^t" 7^•«.. 
dans le plan de verification (fig.  13). * oomwiUB« 

Pig.  13 

•ffa^tuÍrfdTÍSÍ¿ \OT* é* U vrtfi0**i0B *" pfcfmiláUw*, on 
l*ïïî?!LiI*,*i l# "*"«ra«« \w» POiitio« quelconque du mandrin 
£ Ì2   ***•*?!! *Ä ~««V «P*** 1* rotation A« 1^*» ¿aid^r 
U ""^T* »«i»?ti^e des deux ráaultat. ropréwatara ltSïiïar 
rapport au paralléliame dans la plan raapactifT ^ 

da 2mXÍ".I¿lííC'ti0n dU P«*11*14"« *• *•** plans, Lappareil 

i^nTpTanVi^Mr^ '"^  * ***" **~" * ^ fc 

la ME^*!? *!? *** aat" MPa vérlflá « *"« Pi««-   Pour la première verification, on utilise un comparateur dont le suoíoít 

tS iîÎÎÎafis. ^ ÎTLnf!i m f*1*"* «" !• fW X. cylindre 

Pig.  14 

w Pig. 15 
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Pour le vérification dant;   l- ¡s, «-und plan,  on a  .renin d'un plan 
auxiliaire,  perpendicular«  ...   1,   pian qji paaot   pnr   laß deux axe«. 

Dans  le cas ou ce piati exist* nonti  la forme ti» «me   «urfaee de la 
machine,  parallèle aux dei«  ,tx»a, or   vérifiera séparéWmt le 
parallélisme deg deux axen  aveol.    plan respectif.     En  cm oontraire, 
on  utiliser^  un plan dt>  réfir-f: <-e  imaginaire,  réalisé   h l'aide d'un 
niveau  réglable, qui sera pi *.-é sur les deux •urfar.e*   cylindrique» 
matérialisant lea axes et   1«  t àie sera mise dane  la position 0. 

Kn fonction du d«niveli«ment entr*  le» d»ux axe«,   on titiliiiera  un 
pont  (fig.   16a)  ou une «querré (fig.   16b), 

Fig.   1é* Mg»  íéb 

hm niveau sera deplace au long dee »mm «tir la distance «rWu*. 
•t en lir* l«a indications. 

I,« résultat du mmmmm »«ra rtpporiw i 1» «*•««•«• «üf« 
lee MM« (mu 0,05/200). 

«* reali»« « l'aiá* d*«w compiate,, r dont l« nupport a» déelac« 
•u i«* du pi« w u ionflÄÄ. p^uef „ .jj^ip. „T¡ 
î^'îrS.  tT>r ** la •*rf** «rimari*!*« f«i «*t erial i.e 

Fig.  17 

B«. chaque p^tet, la Ai.*«»« U &m mm (mll 
lit) «ara «J*«.!»*. p«. le 4l^«mi»m Uger «u «¿i****! 
«»*•*.*•«* daña U éireoUon j^t^l«^ « f»*** ** 



I •!<JVV;|* fi JBino  df'8  déplao ; ..'"ti;   tiiprt'i.'ntc   «»n   *      «    , <    -, 
.u   di,   neto ire  d'un  orbane* tiîJîiû e   -i-    1-?  n-om —    ¡.   r   ? • .n¡-,   •• 
pi tri  tun*    aurtnee  .l'appui,   un   -uut*v**,   i.j.     dr.- \\. ,     n  .«».    ,--• 
un«» tra ,-(«*("»-> i re <1»:1*i  point     " '      ' >t'i.'1    ?,  ,tl't=    <:r. Mi 

"•!.  principe,   1er, method«.?-  dr- **»>  •>., 
nu»( •,   n.p|--jiq„i   dann   ; ¡u-   >ì<   v.':'i:i.-. 

"(?    -ic 

1- t#tch ìnr, 

Hl«'* .t ;      t   • 

p,c 'li     r  i- 

i'R'tS     f,OU(N   1^3    CU»    O*:     i i'¡ LUT,  i ut     .'       x-inpt  -•        •        .   .    T      -, 
m'e<»KR iin-,   -m fuer-»     f   i>-..p , -   \     t    _,,. t   T< t .        .   .   „. 
i --'  <  "Upi j t   J*--  i »appa» - ¡, « 

J      tolér-n«.    r>  r   .-npT*>i"    .    • .ir ni*: ,«. :.    d'u     .»¿p;n. ,   ... 
i'écart   -níVKii'iir   a<min   n#->     ,-   J:       ••  ,-.   A     p- ,,.  ff    „,„   j       _, 
i"n      di'   ? 'or MOP mota-, i.        -..•}  i;;    p,      ,   , m,   tì   ,t, "„, ', ^ ,,' 
ti*L.(iioirc     rur  i.n,-   i-:.«.»   .-    v,*y . *-  ' 

I-i   ìÌA..ta'«:t 

I      /crifiRii«.io>    >   rrnuidi.'twv»  ni-  réd-.:it  A   ;;.   ,,'»T   "\  at i» 
•«    f..   :i«Hemp.     sp.-*e  la vérifiâtior; sépar** d    parai <£' i-w 
antro cirque axe et     .-  pian de relY—nce,  on viri   i« la di,--.,• 
dBpuifr l*e deur axes   ¡.»qu'au plw de  rifereïice,  ...   touchant   w*     ,. 
pulpar rt-.  MW  compaia*,, ¿r,   plftc^  BJr  i,,  p} u_  tJ#,  ñiwTW*    ,*,- 
i'ur .-.'-»»e  .-ylindriquet-  fui nateria¿j. «»ni   irB  .»»u, s,,,   'r,i/% ,   ,_ 

ir, ì.néran...    p..ur ..•«i-.ilautt».-., w .-,.T.% pr«o-w,»  i^uem a,,,«. 
et P..» valable «ti ffeernl,  dune tout^r   : <v- dir*<numa parami.* 
au pian de rrferercfc. 

tV/'A>kj>y?r 

Pi«,   Ili 

B*b.     vir; 

^ La varifioation da 1*   perpündiotelarita   ae féêuit i jit* 
verification i« parallel i««at ww IM obeervatione «uivantee! 

^ *±^ ÍS T l**l«iMrt >»*•»«? •* f«i ***** U co«p*;»fur 
« Miuraga r^af, ft aon toW| d* aaniàra fM la paXpaur du comparateur 

-¿~7**i l* 1^^^1©B AM dlataneaa antra le plan devant Stra 
« ^U •*• «»»^««Nd« *i©i*t pv 1« palpa«., on déte min. l»àW% 
pmr rapport au paral 141 law* antra eea datut plana.    L'áoart aat «nnortí 
M áia«Hr»   du carola décrit. ^^ r*pper%a 
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Il est  ^commendable que la vérification de la   perpendicularité 
de deux plans se realise à l'aide d'une ¿quarre de vérification 

£"Zr!Z S" de8 +
PlT   • Verifier-    K1'*** d,Un ^P^^eui- dont 

Í! îïïmîiï        ?   Pî^? BUr le deuxièB« Plan » vérifier, on mesure 
la parallélisme du cote libre de l'équerre par rapport au plan eur^ 
lequel est place le support du comparateur (fig.  20). 

De la même manière on peut verifier la perpendicularité des 
deux axes  (fig.  21), 

Perpendiculari-ff    d'un axe par rapport au plan 

Sur la surface cylindrique matérialisant l'axe (fig 22), on poser» 
une equerre à base prismatique. ' P°B«ra 

Le parallélisme du plan par rapport au coté libre de l'éauerr« 
sera vérifie comme le parallélisme entre deux plans. 

••*•     Vérification de la rotation 

toJTffirSy**» (fT rond)d,une Plèoe *«• w» motion 
1»écart    de forme, par le battement radial de la pièce on entend 
le double de l'exentricité de l'axe de la piece dans la BJCTíOT 

| considérée,  «, l'on peut encere dire que c'est la différence enti* 
| la distance maxime (  a maximum) et la dirtene, .ini««* (8 «inïïSJ. 

¿ H« ,?!Bár!2T?rKle,b*tt*»wlt radial «'«ne Pi»ce est U re«ult*t 
5       ÍL UT"îplï      ?    Me' de 1,¿oart de la forwe de la P^oe * | des defautr, des paliers. 

I Procedes de mesurare 

l Dans  le car ito. surfaces  extérieures,   le comparateur sera fixé 
I ÎLTiere qUB Ì? P?1^1^ *ouch* Ia surface de révolution qu'on 
J trifle,  perpendiculairement  aur la génératrice de la surfaces 
| l'arbre r^reotit tournera lentement  {fig.  241, 

1 „n. i'?G.f;arf^ce;1 coniques,  surtout à grandes eomeitér«  exigent 
1 «"• veriiioation préalable du battement axial,  car celui-ci 
I influence les rosultatn du mesurage du battement radiaA. 

(m ffif n\leS*9*.*•  ^fac«« intérieure«, on fixera l'alésa« 
ÏLeTT" 1    veriiication».to .orte que la vérification sTréaHee 
comme pour les surfaces extérieures,  la seule différence  étant 

Pour éviter l'influence de 1»imprécision du jointage entre 
LniTf^ fî î- na«drin,  on recommande de Us répéter 4 foie,  è *©° p*r 
raPptl „ % l'alésage, en prenant comme résultat le moyenne arith- 
métique des résultats obtenues. 

r L'indice de tolérance pour le battement radial ne sere 
precerte d'aucun signe.   .  n    englobe les  écart«   de forme de la 

ÍÍ«r¡L      +
rr0lutí0n'  le «•*•*-«* «t le non-parallélisme de 

1 *« de cette surface par rapport à l'axe de rotation et le 
déplacement de l'axe de rotation dû à dea alé***** <i.s «ai <„,t nréa^imt  />«- »- _i <.»»*««< uu s «es aj. esages ses palier», 
présentant des écarts en ce qui concerne la oircularété. 
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b)    Battement axial 

Pour le vérification du battement axial on utilise un 
comparateur (fig.  26)  dont le palpeur touche la Burface frontale 
de l'organe qu'on vérifie, à savoir même au centre de cette 
surface, coaxialement à l'axe de rotation. 

On fera tourner lentement l'organe soumis à la vérification, 
en appliquant une force axiale en vue de l'élimination du jeu. 

Dans le cas d'un organe rotatif (arbre) à l'alésage, on 
introduira dans l'alésage un mandrin de vérification,  conrt, 
pourvu d'une surface frontale plane, perpendiculaire    h   l'axe 
du mandrin BUT lequel s'appuiera le palpeur à pointe arrondie (fig. 
Il est bien possible de pourvoir le mandrin d'une pointe arrondie 
dans le cas ou l'on utilisera un palpeur plan (fig.  ?6 b). 
Dans le cas eùl'organe rotatif (arbre) est pourvu d'un trou de 
centrage,  le vérification peut être réalisée à l'aide d'une 
sphere et d'un appareil de meaurage pourvu de palpeur plan 
(fig. 26 o). 

La tolérance pour le battement axial est le déplacement 
axial ^maximum de l'organe rotatif au cours d'une rotation If«te 
complete. 

e)    Battement frontal des surfaces 

# On   considère qu'une surface qui tourne autour d'un axe 
presente des battements frontaux, si pendant la rotation elle 
ne farde pas un plan perpendiculaire sur l'ajte de rotation. 
L'ampleur du battement frontal est donnée par la distance "h" 
entre les deux plans perpendiculaires     à   l'axe de rotation, 
entre lesquels se situent les différents points de la surface 
considérée,  pendant  eon   nouvement de rotation (fig.  21). 

Le battement frontal  peut être considéré sur l'entier« 
surface soumise àia vérification ou seulement à une certaine 
distance Md"  de l'axe de rotation. 

Le battement frontal d'une surface peut être causé par la 
non-planéité de la surface (fig. 27 a), par la non-perpendic- 
ularité   sur l'axe de rotation (fig.27 b)  et par le battement 
axial de l'axe de rotation (fig. 27 c). 

Le mesurage du battement frontal (fig. 28) se réalise à 
l'aide d'un comparateur placé de manière que son palpeur touche 
la surface à vérifier à     angle droit. 

En faisant tourner lentement la surface vérifiée, on lira 
les indications dans plusieurs points (AI, 12) et on enregistrera 
1M valeurs maximum. 

%n ) 



IV        VÉRIFICATION DU COMPORTEMENT DB3 KACHIWBg-OUTïLS A  LA  MAh.-'HE A VIDE 

L'esnai à la marche a vide conninte dann  le démarrage   de la 
machine et  dans  le couplage  successif  (uelon  le cas)   dea  tours ou 
des vitesses de  coupe,   d'avance,  etc.,   depuis  la valeur la plun petite 
jusqu'à la valeur la plur-  grande.    Aux  rotations maximum,   la machine 
doit  fonctionnel- Esano   interruption au moine deux heures.     Pendant   ce 
temps on  couple   tous;  len  mouvements auxiliaires,   tele  que:   avance, 
levage-descente  de la table,   etc. 

A-      Température dee paliers 

Pendant la fonctionnement à rotation maximum (vitesse maximum)   on 
doit enregistrer tous les   IO minutes 1^ température des paliers de  l'axe 
principal, qui ne doit pao dépasser 60 C pour lea paliers a coussinets,  et 
70 C pour les paliers à roulements.    La température d«s paliers des 
transmissions des autres mécanismes (réducteurs,  boîtes à vitesses,   etc.1 
ne  doit pas dépasser '>0 C. 

B*      Fonctionnement de la machine 

Pendant la marche à vid«: on effectuer«» les opérations  de -ontrôle 
suivantes : 

- verification du   fonctionnement   normal des aoupìarvr et dea 
transmissions,   replication curreot« tî•-•  • commutation« et des 
commandée, leur blocage réciproqe (r.eior U   -;aa),   ia sûreté 
de fixation et  l'impossibilité dv d'\>i^.-.< m. ¡it  non-commandé, 
l'invariabilité  de   l'effirt  néc^. •; ì ; «. p-u.     ,      commande 
manuelle des organes   .-ur tout   le  rv.-rcuuri, de     «-,T depi'iroment; 

- vérification du  fonctionnement   de- dispositifs   -t  • 0)   "i-ue«. 
des limiteurs de  course et des  entrer!  •',-anxrrae8* 

- vérification den  dispositifs de  p. rrage de  lu pi?>.^ ?,  •«-.ji^r 
et dee outils; 

- vérification de  1 • installation  de graissage,     conformément  au 
schéma   de graisser«  contenu .¿ans   la documentation techninue 
de la machine; l 

- verification de l'installation électrique,  en observant Dì  le 
démarrage, 1« irret,   la réversibilité,   le freinage,   le réglage 
de la rotation,  etc.   sont effectuée à commande et si les 
dispositifs de protection et de  sûreté fonctionnent au morwnt 
opportun,  sans retards; 

- en es« do fonctionnement on cycle automatique,  on vérifiera si 
leu dispoeitifs co-respondent aux phases prévues,  proimte«ent 
•t sans retarda. 

lima Inrtf*??tlLfLl*ZÍ%@B*\ f Jf°^T^ *Fimi^ ^ couÇ^  •» lieu aprts la constatation qx»e l'extension des courroies,  le rLlsj» 
de* copiages, des paliers,  etc., sont normaux,    Pour chaque vaWdemiée 

Lilïïlr2rT.-?^,iPM' *WOrt aUf caractári«itiques teehnl^es,  ne 
S^faTL1^ !'?* f58"1^ rt« la rotation se réalise à l'aide du 
e££*£^ ÎT*?!""-    K no«tV" «"«•• P» ^nomore^nt et e^enewetrage, si leur nombre et plut petit que 80 par minute,    m c*a 
contraire, on mesurera la rotation du dernier élénont  rotatif de laThaî«. 
cinématique principale et l'en calculera H nombre de ^        en íen^t 
compte du rapport total de transmission. nurses, en tenant 



I).     Vérification du pas d'avance se réalise par rapport au mode dam 
lequel  l'avance est  exprimée. uans 

Pour l'avance exprimée en nulimètrea sur une rotation de  l'axe 
principa    (mm/rot.)   la verification se réalise en mesurant  le dépW- 

roTatÎons.     eane "'"  ^^ ''^v•0* "ndant  un certaln nombre de 

b-     vérification du niveau du bruit produit  (niveau de la n•»,• 
aoouBt îque1*  ,rBBBion 

Cette vérification devra être réalisée en concordance avec les 
nomes de protection du travail en vigeur dans le pays de l'acheteur 
et aur la base d'une entente préalable avec 1. conducteur delà 
machine respeetive. ue ia 

nomes Í.ti^.£Íi??1íB T**8 Umit%B admi8e8 *»«*«**».,* aux nomes de protection du travail en Roumanie,  nous citerons dans ce 
qui suit quelques prescriptions de base: 

à travîmifîr^uLT* '• *•»« »»oduit P• *•• ««chines-outil, a travailler le bois sont données par les valeurs inscrites sur une 
courbe de bruit .construite dam un système de coordonnées où str 
l'ordonnée sent inscrites les valeurs (L) en db < iSbS.) ¿7 

4    en m Cherts.),  inscrites sur l'abacise. 

í   v«!.,,^*18 ÎfJ^„»# *•«•!»•«• du boie, on prend en considération les 
c   valeurs recommandée. peW des poste, de travail ou wat effectuée, le. 

*   ;SSiqSl
,Ul "'^^ »" UM "«-**«"•» particular. d^.«io1 

HLM 
31.5 
63 
125 
25© 
51» 
1000 
2000 

8000 

110 
103 
96 
91 
88 
05 
83 
ai 
80 

iti H» 

16000 
31500 

(Li dB 

79 
78 

r?.ÎS if       Í     ^tM lw"«»* *• «wta de son spectre (mesuré. 
L..^? m ***«»***• «r«t «n set 4. filtre, à laUrgeurT^ 

la mïïfeinîf       ^ttê•, ,"w""#iM f*"« * »   <ïi»+<wee de 1 m. et 5 •. 4e 

#*„«Jl ""* r#0f,»«l*ÄW« *«étaeli» une oonvention par laquelle le 
ÌH?^^ U ^im mmm* 1,oWi4»ti0» d'ind^uer le. valeurs 

fonltilJLÎL     •"fc***. *•«• !•» eoaditiea. d'une .«ploitation et d'un 
SHaî^rS^r^;   L*î "*""* "••Ur4- Rivent s'encadrer au de«om. 
*•• norme, de protection du travail dan. le pays 1© l'acheteur. 
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.'.::.     e   uois,   ctoM 
-• Jì<-   d'usir:«., e 
e   le. machin« 
•-•..-.. "séme 3  n^^mes. 

'    .  r,,'[ù'à Eia 
'ir.    Ü runutea 
t -t  f    rèe seront 

•  -r   l'i   i»acheteur. 

L'è, ..-i   à   pi'i..tì   :-hat-, •.   ." 
-ATU verse!   a«*  i 'MIISC  or   '.incti >•    .- 
ou  fin i e il .*!.(••»».     ;,i  la »v.ch.'n«   ito 
on l'ensayeru pour chatiuo opér-"-v.or-. 

Pendant  la marche a plein«   •••   7 

temperature don paliern  et  le   ¡i 
contro .íes \ la marche a v i-*. 

. I •  >      - '   . ^-.       . '   IL' t     r 

••r <u • hitx^iiv   :    ìpr-r<'.   n„jace 
t 4«   ut  t -;. unapc 

.. ,e 
*-T

T
   '"i   '   •  rr-'anes 

Loro du   Conci i< ri.'i«"'     t 
njivementiì princip   ix  < t,   ;••  ')"'iai 
n<-   io i vent  può  Hi!" fe-er de   ( 

m«  .'ire1*.; a la mareta'  *i vide. 

•'"   ,     IC •   ••• i: 

í  tv .,;•   . 

Pour le  meruraff   d«-  1 \   p   tBb    ict  ^.T. "r   é.-  d'",,-;   !•'   "ir^uit 
électrique,   on doit  m»+'->     n vvt»   'tre oí. ; nip^rcnc ~re  et   -.n 
voltmètre. 

B,,n  G.-ui  d'entente  spéciale  entre   fournis-Bft'tr et,  • Jeteur,  on 
effectuera également  der.  éprouvée de  productivité  qui  ,;o dérouleront 
conformément aux normes teohfiumea étatlieo. 

Vî (MEDITIONS  PK  ^:FIFT«"A';iOii   DK I. •   rd'KCTSTÜi:  •,^Q!-'*,::i •'"••  :';   :)*USl.;A(ii 
POUR LK5 TYPES  KrPRËSEii'j'A'! IP'i  DE l.'d.'.I'IK-Oi i'IL'J À '."re'.V.'.TLLFJi LE Bf'T; 
PAR £fTL8VBlBHl' DE COPEAUX. " ' 

Pour chattue type reprcsantatii   des groupes de machiner. & travailler 
Xe bois par enlèvement de copeaux on indiquera la norme comprenant  les 
prescriptions de precision géométrique et d'utinai-o,  en recorwnandant 
les méthode« de vérification,   1er moyens de verificai ion et   les tolérances, 
dont les valeurs aont comparables a celles prévues dans  les normes  des 
autres paye ayant des normes mir le même BU jet (tableaux  3-1%  pages °9-t)9). 

L'application des normen  sera basée sur une convention  cr.'.re  le 
constructeur et l'acheteur. 



uni;- 

Lei:  me; hr.de»  d<   véri í i<-at íur,   -osipuc?   d.¡n.<   i,-;   ¡ior>t .    pi- 
eni   pour base   leu   indications   donnée«  uasia   lei   «-haprt rc:.<   il   e4 

Avant   d'effectuer   le¡3 vérifications  et   les   ea¡;,i.i;-   prew; 
ia norme,   on procédera à 1' instai latici de  la  machín,    co  fon,,' 
aux  indications  des pointe  III  A  et Al,   et  auosi  h  la mr     ,..e 
fonction des  organes mobiles   de  la marnine. 

^L'ordre  de   ¿'enumeration den  eoeais  et.  verificai, ione   ¡A> 
représente pas leur ordre  successif d'exécution.    Four de:-   rtuRO"» 
opérâtionelles on peut  modifier l'ordre de  leur réalisation. 

Pour les machinas-combinéce,  à plusieurs- j-orte-outUe on 
adoptera,   par similitude et  aelon le eau,   1«* vérifications  indiquées 
dans les tableaux annexés,  pour les typen représentatifs. 

P.Ü?!..DE/üVgiaU TKMgqüE POUR Lg TYPES  HgRfePPJATira DK rainure 
A TRAVAILLA* LE BOIS PAR áfrfcVCT J ± COPEAUTC        *" "—i  

Pour chaque type représentatif ¿eo f^rotipes de machines h 
travailler le bois par enlèvement de copeaux on indiquera dan» 
la fiche de niveau technique,  les principaux parajtètre« de la 
maahiiw et leur« valeurs au niveau ém la technique aetaelle (table*« 
16-33, page« 61-80) 



tableau 1 

| » |?i, par »allYan^ de. 

 T»*\\ f^tematlf 
Solas alternativ«» vortical«i 
&O!«B alternative« horiaontalea 

1 

- Sol«« I «iba*    vertleale«  (pour 4el»it«i íes gnu*«« 

refendi-', de m«aulserle) 
. ScitB I rabao aoriaontale« 
» 3ol«a I chain« 

o« ftltg f ft»—1*ig«* 
• Soi«« eiremlairo« I tr©»«©a»«r 
- Sci«« elreiüatroii 1 rafonAre» & avaao« »attWUe 
. fteios circulai**» I wf«âr«, I «a» <»« llwi«» 
•«a 1 ••MC« »4oa*ique 

. Solee elsemlaimm «atiple- I format 
- Sol«« clroul«lr«B uftivoraollce 

. 1 

«. 

I« 

la- 

Haehlnen 1 tirer d'4p»i« eur 
Haboteusa« I doux fao«a 
Machine« I raboter at »oiili*r«r •» 5 «« * *»«•• 

»rai«eu««a vorticalaat  <%«mpi»»} 
fcéfoaoeua«« 
Mortalaeusea I chain« 
Fraiseuse» »our paquet« A« plaoaga» 

BTP«A«I«^««*~' pou* «a*««« XWBNM 

Fral««ua«« »pleialoa 

Mortal««««« I aioli« 

I  ti MWÉMVff * ****** 
Tour« pom- bela 
four« spéciaux I copiar 



• Fonema« 1 baadt horisontale 
- Fonoeus« I oyllndr«« 
- Pono«use | basât largt, I contact 



1 
_.>h- 

MU*!* I 

I unTiUiff if »g^8 

•o»                Obj«t   sa la •*-           " 
Iff^lflXttL    __ a'orara                   rlrloation         - 

1 II III 

1* tlmnéíté ata tablee dta 
•urfaoa« á« travail 4tt 
ragie e éa guidage, danf 
la« airaotlaaa longitu- 
dinal« at trana-r«raale 

ikli 0^20 

I« HaotlllgAlt^ d«« d api a amant« •«11 fiaJQa- SiJtt^bJHt 

% Paraliali«a« antra la« êlê~ 
aaata aaa aaaalaa« at d«a 
guldag«« Mi 0.2S 

IOTP M 
•» Perpendicularity 0U5 laü Tooo 

JkM 

f« Batt«««nt radial (faux-road) 
0,02-0,03 0,O>0,05 0,05*6,10 

^P"ají    •RWP« 9 w ^^^99*GJFW    vi^a-^pAHP^* 0,02 0,03 iMd 

7» ÉittMMM' f ran tal o,w ©,©1 v§9p 



*•>!••!   } 

•©»        ObJ«t d« 1« »ol< 
d»ordr«       •4rlflo«tio«     "Uii^ •• •% 

4 

•JMMMI 

âl. R«oUli«utd é» 

té#. UM It 

A2. Tmiliélim» êm Hmm 

(•UfMM «• 
MM «M fcrtd«« if 

I ©*dr«*t «jrtat 
••   *•  ti ivi fi on  d#» 

®tW. M» d«at 1« support M! 

•l«od MUT «i pi«. h»*iKatal 
€*•* 1« berâMBtftUti m *ê~ 
Hfl« t l'aie« ê*m ttfM 1 
•il*« i  «4M«  M  palpeur du 

ift «urf»c« 4« ls 
• ï* «•!*• •• dé>l*o« du 

m p9im% mr% laf «rl««r («UM 

•ASPM}  «t   inverar-mcnt.     un 
Ht  lM i»ál««U«M 

•M* «*«**i9 ré«l« § Tdrl- 
fl*»t «*U«« »1—« mrmli»- 
*•••  (U rtfrlf 1««U«« 

la Mí««) 
A3, 

lui 1» 

0,05 
U val««r d« X« dlTl«l«a d« 
•t«* M. ktoU« o«a»llt« 
É« l««J*r« prlaoip«! (340°). 



A4* Battement frontal d#a 
Burfaeoa latérales dea 
volantH 0,05 

A5» Geaxiallté dea EUA«toas 
dea vol «ata 0,05 

At. rarallélisna dea oylin- 
JÈàk TooO 

à?, 

1« ite« ala» nsri- 

A3. rurali élla«« daa ojrlin- 
iros smporlomra at ta- 

TTJW 

T8é¿ 

Comparateur catane pour A3« 
I« verification as réalise 
au niveau de la oouronne u- 
aînée, en faisant tourner 
la volant de 360°. 

Comparateur I cadran ayant 
la valour da la division da 
0,01 an, ft support spécial« 
I« vérifioation aa résliss 
dana quatre positions* 
horiaontaleaent: gamella, 
arsite i 
•orticaiosent: Bant* baa. 

Comparât our, ooaas pour A5, 
ràgia do vérification, as- 
smrsga sur tonto la lon- 
fuaur da of 1 ladro. 

opVsMBae*v    «a^BRa»    wg7 <aV «BMBn^BaafvHBF    sjBjBjss^^p^ria» 

»ssitlsas sur la vertíanla« 
(assurage aaligatolro asas 
la poaltion 1« pins tassa 
at la plua bawls)« 

sséslaoaa sa util loara Asa «ñatea I debitor sa »stags 
da résineux, doat la disastro est aa oorrélatlon avso XU 
re is la soiei 

D asa« «a - somm Où 
diamètre max.  de  la grume,   en nur. 

An 
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Bl, ParalltfliaM d«a 
fao«* lttértl«« «M 

ylè««t 4é%lté*a« 
Cul «Ait« Um pia». 
AM j««*»*! 14 ai «<«• 
»*lss«iir •* awdrUrc 
Jusqu'l Tf a «U#ais- 
••**, I aralrt 
») ^iiiMiN j«n«*a 

il Ipamw «atr* 
H»» an ») ¿ i m 

fi)   ^tliaaiM   Mg». 

***• • •)& 1,3 m 
il »lu» dtiOti 4J^ § MI 

M* Ru^oilt« ««g tmo99 Um 
téralt» dea pilo*« dtf- 

• •••*    Bj    V^PjHJbdMNpP^ 

bit<e. ôfS( 



¿MlUtSMimmA 

fmqrlf tttM it ffilrtffitii ttwr 
àJÊmmjHÊmmmmJLtjBUm 

Io. Oft J at 4ft I« Tolérances 
d'ord-e       Tarification (••) Rtftuur^u^ft %% T% ationa 

A* Yllftfftffjflfl It It jg<1 
Al. flftftllttf 4« I« aurface 

4ft travail d« lft table 
áftfta IM dlreotloast 
ft} lomfitadimaie 
• I tMNVtfWftlft 

al* ritmaitl A« guidage 

*3e   Perpendicularity tie la 
•urf»ft« i« guidage 
lft n&rfftot é« travail 
#• lft tabla «• I« MI- 

A4, 

Règle I longueur 4« verif ioa- 

a) tt b) tion pluB •**•«>*• que 1« Ion- 
1^ gueur, respectivement 1« lar- 

geur 4« lft tftbàe. lapioaa, 
nj callee, planaft-parallllea. 

•«M        Idea. 
1000 

WMMMNBI  •••$# 4tfl§jft  lft 

ft-1 

Iquerre 4« rarif ioation, 
dont le otte* ••% d'au ftoiftft 
100 ftst «splona. 

Uglt 4« T4rlf iofttloa 1 im 

langueur plus grande «m« 
\&+m f  Qvxt 

1 • dlaaltra volant 
â - longueur «atra laa as«« 

4M VftlftAtft 
« H«!, .er* placé. W le. 
•urfaoe« 4«ft 4«ux volant*f 1 
l*ftâ4t 4*ftftpi«M a« aeaurtra 
l'oopaoe entra 1« refit at 
lft surface. 



ÏJ- 

Perpendicularité" de  la 

laaa par rapport 11«       -^ 
table à« la aaohin« fit 

J 

Aaa volante       iglf 

Battaaaat froatel 
velasti 0,15 

f* iaadaat la 
!• tuaaa garda la 
plan Ttrtioal o,s 

Sur la aurfaoe frantala 
(¿asta) daa deux roi anta 
©m plaoera une rÔgla da 
Tarification dont la lon- 
gueur est plua grande que 
(D • A). I* vérification 
aar« ef feo tuda l l»aida 
d'une «quarr« da oontrOl* 
ayant la atta* da 200 am, 
plaed mir la aurfaoe da 
travail da la tabla at la 
atta* vartienl an ooataot 
**•* la règle d« rdrif ica- 
tlaa. L'daart mmwm aaauW 
m août dm atta* vertieal, 
1 l'aide d'eaploaa (l»aa- 
faoa astra la rlgle at la 
«•ta* da l'aauerre). 

Oanpwateur I oadren, ayant 
la valeur da la divieian da 
0»§1 an, plated aur la table 
«• la Manina da aanilre ait« 
la palpeur touche la jante 

** valait aupariaur at lafé» 
Ha»»* à« farà tourner la 
TBiMt da 3*0°. 

paur Ai| la 
palpeur      dait tottohar la aar- 
faoa frantala« Oh farà touraar 
la Talaat da 3fc0°. 

A6, pla- 
od* am» la ta»la da la «nabina, 
derrière la ruban, da nanltre 
ftta  la    palpeur touche perpen- 



dioui»iramant i*artte du 
ruban» On réalise la veri- 
fication pour au  no ina 
troia rotations oompaetee 
at 360°. 

a* Mlffltitttl ff Al IlMiit» l'iiliiiiff 
On «tilia)« dea apéolnens d'eeoencee tendree,  i fibra Ardita 

la»    teneur   am humidité* de 10%,  rao o té* a plan et rectangulaire I 
d fane ione du 40 z 156 z 1000 n. 

91«  Pamiiilism.    des oDtés a« Ot$     I« refendreaent sera, reali- 
ref «adusi b. 0,4     »li une épaisseur de 30 BJB. 

a. 1—g1 HKtfttlaaiant TérlfioaU«* I l»*ide dm 
•• traatveraaleaamt pied 1 oouliaae. 



J^kli-'H.iLí. 

^•••H crip tigna át  préüiaioa  pour 

kA..c.  : •••';•« .ciroui§jroa I avance manut-L; .» 

í*^* 01, "t   d     !,< TOiéraiiCefc   „ • 
i'.jriáv vé   i     -'at »on (run) KamarquoH  -t   : *».-/Oinmandationo 

: *_ 3 4 ~ "" ------ 

Ai'   FlUV:   '¿   '•     H '••'•f'«*v* Rigie de vér.fl-ttion dont 
•   tr,,.»:)   ,      La   IHíJ.K 18  longueur --íépao.- e   ia   : OH- 

prínc p*i*   ..r  a*     a   ta gueur de  is  table. 

b.c-  •• jti   -.   ,1Kns  íU Galea  plaiun • Far«l.x|i ea , 

di peo*: i vin-.      '.mgitudinele  Q^¿(j Rapiona. 
et trattevi, H, *                     Tèw 

A¿*  Flaafit* de  i a »arfa©« 
da travail de 1* r*gi«      ^ idta, 

de guidage, fftw 

A.¿, .-v^ndx-.i^:- tf  ;e i... Iquerre, da vdrif icatio». 
surface de guida«» aur ä                           • 
T           -               ^ ayant  IR o8té d'au tr-oiaa 1« surface df  travail „ 

»     , ftti            100 ¡ma-,  ewp'-'cna. 
de la tabi«, îlff 

A4. Restilignitii un pjrya ver- Rlglft de vérification dont 
tteai de la diraetion de 1* longueur dépaaeè la  ion- 

déplacement de la table    Q% gueur de 1« table mobile 
a0bilei IWb        et comparateur I cadran, 

¿yen* la valeur de la divi- 
sion de otoi m, 

A5. tum*-rond da 1« arbre perte- Comparateur I oadran» ayant 
lmm °»°5       la valaur de la divieion de 

0,002 am. 

A6. B«ttenant frontal #• la 

flancine de 1« arbre serta- ida*. 
lana. 0#05 

f 



A7.  Battement axial de 
1»arbre porte-lame« 

nu   n l'M, Au»  l'i rnenrt ìCIì i    riti 
du disque de eontrSle 

lur la surface de tra- 

vail de la machine. 

QtQb 

0«! 
W5 

á9.  Parallélisme du plan du 0,1   {p. 
disque de vérification   lames 0 

par rapport I la surface 

de travail de la rtglt    °*15  íp 

de guidage. lamee 0 
300-450) 

Idem que pour le   T^imnir 
plan.  Dane le    tm:.<: dr cen- 

trage de l'arbre porte-la- 
me on introduit   u? -   buie 
dfaciar en     ''.ont^-t. avec ir 

palpeur  nl'iri. 

Ëquerre de vérification 

dont le oíté* a plus de 

100 mr?. 

Sapions. 

Disque de vérification (a 

la place de la »cie circu- 

laire). Rlgle d# vérifica- 

tion, pied de coulisse« 

B. Vérification de la uréolaloa d'usinage 

(te utilise des spécimens d'essences tendres I fibre droits 

ayant la teneur en huaidité de 10H, las surfaces et chants ra- 

botés et parai ili es et les dimensions de 150 x 30 x 2000). 

11. Parallélisme des chant b 

refendus. 

B2.   Perpendicular! %ê  «ic   la 

surface du chant sur la 
Burfaoe frontale. 

0.5 
îroo 

0.5 
Tro 

B3«  Perpendicularity des 
chants refendus par rap- 

port I la aurfaos d*ap- «-, 
pui du epécimen.       ÎS 

Pied  à ooul. í;;RO. 

íquerré de vérification, 

sapions. 

Idem« 



• Xî~ 
iMM¿JtlUL~ 

frtftrttUtM lt irttiíatt p?Hf 
ÀJULJuJkUuUy 

dîaMi^'îlÎîttoatlaa   *°X|£f •"    fteaaraiiea .t reoaaiaaiideUo». 

Al. Planéité et ooïaoidenct 
dea aurfeoes dea pu- 

d'avaaoe «a direction 
leMgltUdinala. 

Ai« PlaBéité et oolaoideaos 
dea aurfaoea dea MB- 

aeaux de la chenille MI 

direction transversale. 

A3*  ftectilignité* da la sur- 
faca da travail de la 
racla de guida*« an il« 
reotioa longitudinale. 

A4* Faux-rond   de l'arare 

•*f 

0,2 

0>fl 
üaf 

•ita* 
•aula- 
aattt) 

•t®3 

Bigia da vérification dont 
la longueur dépasse la lon- 
gueur da la table. 
Gal a a elanes-perallllee« 

A5. Battaaaat froatal ia la 
aurfaoe d'aaful da la 
caie  da 1* arar a aorte- 

0,0$ 

Ai. Paral lai lasa antra l'axe 
da l'arbre porta-lana« 

Algia da vérlfloatloa dont la 
longueur déeaeee la double 
da ia largaur da la oaeniUe, 
Sala« planee-paral ill ee. 
AlPewje^e^ae^Bjap a 

Rlgla da várifioation dont 
la loaguaar dipeeae la Ion- 
guaní* da la ragie de guidage« 
Oalaa planea-pnralllieB, 

Oawaarataur I oadran, ayant 
la valeur da la diviaion da 
O»008 an« 

Idea. 

Comparateur I oadran, ayant 
la valeur da la dividan da 

» 



-yi- 

•t la surface de tra- 

vail de le chenille 

*••    PrrnenHl.-ularití de   ]a 

rifle de guidage sur l'a 
br* pTte-lames. 

TW 

TAU 

AS» Faux-rond des arbres de 
pression. 0,2 

Af* Parali «lian« dea cylindres 

da pression par rapport 

1 la surface de travail 
de la chenille.        0,2 

0,01 nun. Règle de vérifica- 

tion dont la longueur est 

plus grande que la largeur 
de la chenille. 

Comparateur I cadran, ayant 

la valeur de la division de 
0,01 ma« 

Bras spécial, i fixer le com- 

parateur sur l'arbre porte- 
lames. 

Bigle de vérification. 

Comparateur I cadran, ayant 

la valeur de la division de 
0,01 mm. 

Idem. 

fttgla de vérification dont la 
longueur est pi us grande que 
la largeur de la chenille. 

(On utiliae dea spéoiaene d»esoenees dures, sana 
fifcra droite, la teneur en humidité ^ioi# faces et chants raso- 
tés et perpandieulairea, lea dimensions i  50 z 150 x 1000), 

lia« spéelnena aèrent refendus. 

»e**Ualia*e de la sur- n9é h   9m$Ximm9t ^m% u 

préoision de leoture de 
0,05 sa. 

faida de la coupe par rap- 
port I la surface rabo- 
tée. @^ 

*• Perpendicular! 14 du 
onant refendu par rap- 
port 1 la faoe d'appui 
du epéolnea. ûfi 

louerre da verification, ayant 
i* longueur du otte «e plua de 
50 an. 
••pions. 

Haaeau de vérification. 



- V/- 

2 

Vi   3 RtìOtlìigniU dea chante 
rofendue, 0 4 

Sigle de vérification,  ay oat 
la longueur utile L . 1000 ram» 

Sapions. 



Tablo.-ìii 

lTnguriptiona  du  precision   ¡out- 
—— **+*^mmm—•——«^hwwn      i «nn      —   -irtlir      •JT-  MI        r   -      ' linr^ 

l^a  debauchlooeuoea 

No. Objet   de   la To lern mee     u 
d'ordre vérification (mm) Keoarques  et rficommand.it i ont 

I 2 "       ~    , ~ " 7 

u  Vérification de la précision géométrique 

Al.   Hanéité de   lo  aurfaco 
de  travail  do   chaque 
table  (table   d'alimenta- 
tion et  table  d'evacua- 
tion)  dans leo  trois 
directions* 

a) longitudinale 

b) transversale 

c) diagonale 

A2.  Planai té de  la surface 
de travail das deux 
tables régléeo à la mime 
hauteur, an direction 
longitudinale et en 
diagonale. 

A3.  Parallellane de la sur- 
face de travail de la 

table d'alimentation par 
rapport à la surface de 
travail da la table 
d'évacuation à de dif- 
férant ea Profondeurs 

d'enlèvement  de copeaux. 

Rè^le  de vérification dont 
la longueur dépasse la lon- 
gueur  (dana le  cas   b la 
largeur)   de la  table. 

Espions»  calce planeo-pa- 
ralieles. 

TOT 
b) C.1! 

c) 
TOT 

lofe 

0,2 

Sigle de vérification dent 
la longueur est plus grande 
que la longueur totale dea 
deux tablea. 

lapions,  cales planeo-pa- 
rálleles. 

Comparateur I cadran,  ayant 
la valeur de la division de 
0,01 mm, placé au bord dt 

la table d'évacuation de 
BMWiilre que le   palpeur 

touche la surface  de  travail 
de la table d« al iman tat ion. 

On lira lea valeurs en dif- 
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A4. faralléllsme de 1»arbre 

porte-couteaux par rap- 
port à la surface de 

travail do la table 

Éfevacuation. 

A5, iawji-roné de l'arbre 

porte-couteaux 

0,1 

(pour de 

largeur« 

de tra- 

vail 

juaqu»a 

§00 a») 

0#05 

46. Plané* i té de la surface  Ouf 

*• travail de la regle  "* 
de guidage. 

A?,   ^rwiiidiculwitl de la 
»urfaee da travail de la 
figle *e guidage par rap- 0,1 
port I la table A« la* 
Bachine• 

ferente points de la lar- 
geur de la  table,  los 
tables réglées pour deux 
profondeurs d*enlèvement 
de copeaux,   entre 0 et 
5 mm. 

Comparateur à cadran (idem) 
placé au bord de la table 
d»évacuation de aanilre que 
le   palpeur       touche la gé- 
nératrice supérieure de 
lfarbre porto-couteaux, lie 
comparateur se déplace eur 
toute la largeur de la 
table. 

Comparateur 1 cadran ayant 
la valeur da la division 
de 0,002 mm,  placé comme 
dans A4. On fait tourner 
l'arbre et on lit les'in- 
dications extrêmes du con- 
para te ur. 

Agio ée vérification, 
cala» planes-paralleles. 

«querré da vérification 
ayant la cita d*au moina 
100 BW,    espions. 

B* îlflfiflligB et la précieiofl âiu^^g» 

(On utiliae dea spécimens d'essenceo tendres, I fibre droits 



le tpriour        er¡  KUTKU   té  du  10%,   dimension • :   ;>0   x  ;-;i?0   x 3.000 mm) 

I 

Bl.  lJlanéité de  lo  ,;.i;:-.:';,n: 

du specimen  u¿m-', 

B2. Planait«? du chant du 

spécimen usi.-;«*. 

33.3.   Pe rpc. nd i n u i o rite c - ¡ 

chant  usiné pur rrippurt 

I la  surface os'nlo du 

»pécimen. 

TÍS" 

R^i'ie  de  verification, 

»•npioiîi , 

Idem 

Êquerre  de  vérification, 

espion. 
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Tableau S 

Preacriptiona de pr^-i»inn pn.,%. 
lea machines a tirer d'épaisseur 

No.          Ob>t     dt la Tolérances    Q 
tl*-?!          vérification (mm)          Remarques et  recommandât ione ^ -j   
 ..               * j                                   á 

A*   ^rt^°«tion de ^ Pr4r>islQn ^¿t^,,. 

Al. nnétté de la surface R0gl# dt vérification dont 

ta» l.s troia direction, que 1* longueur (dans le uas 
a* iSfe b la farceur) de la table. 
Ki £|15   Ea»io»»r   c*le© planes-pa- 
' IGW rálleles. 

' ITO 

a) longitudinale 

b) transversale 

c) diagonale 

At. Parallel i ame de l»#rbr« 
porte-couteaux par rap- 
port à la surface de 
travail de la tablet 

s) pour de« largeurs 
de travail jusque 
400 am 

b) Idem»  plus âw 
400 mm 

A3, faux-rend es l'arbre 
porte-couteaux. 

Comparateur à cadran, ayant 
la valeur de la division de 
0,01 an,  placé au bord de la 
table,  de manière que le 
palpeur       touche la généra- 
tri es  inférieure de 1*arbre 

• ) 0,15 ports-couteaux. Le compara- 
teur se déplace dans le sens 

b) 0,25 de la largeur de la tablet 
on lit les indications maxi- 
mu«. La vérification ae réa- 
lise pour les deux positions 
d* la tablet d'abord supéri- 
eurs,   ensuite inférieure. 

Comparateur 1    adran,  ayant 
0»05        la valeur de la division de 

0,002 um,      placé coione daña 
A2.   On fait  tourner 1*arbre 
lentement et on lit IQB in- 
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A4.  Faux-l'end des cylindres 
d»avance 

A5. Parallélisme des cylin- 
drée d'avance par rap- 
port a la surface de 
travail de la table. 

rtications ex+rimpB du  com- 
parateur. 

0,05  Idem (v. A3) 

Comparateur à cadranj 

idem (v. A2). 

B. Vérification de la précision d»ti«ig«fia 
(on utilise dea spécimen» d»essence tendre à fibre 

Arsita, ayant la teneur en humidité* de 10$, dimenai©»« 1 
30 1 Ì5Q x 1000) 

AU Parallélisme das face o 

usiné" eu das spie i mans. 
0^2 
lüüü 

Piad à coulissa. 
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Wfw ? 

frffqrjption de Decision PQir 

iff WPMtttt I nbottr iur al.i^ |flfTr 

I©.        Ofe^at de la "¿lteÑi "V "•""•"*"•"------- 
û'erâv       •irifioatlon (on) «•»«jrçties et recommandations 

i - " " X ZZZZZZZ2Z * " 

Al. fltmlltl de. «art*#.s â rt%#aiy lt. r^^ ,% 

*• %í**»tl dea  t**l«s f» recommandations        taitas pour 
da« verifications aiailaires 
pour las machines | tirer 
d'épaisseur. 

At, rarallê*li«ae é# 1« surface 
*• traT.il «• im Ml9 

d'antri» at la surfaoe 
,<§• travail de la table 
principale QM% 

A3« Faux-rond   da l'arbra porte- 
oouteauz. o,05 

A4. Hrallallana «a 1*arbre 
P*rt« seuteaux supariaur 
•t 1« surface de timwil 
A« 1* tablai 
»• pour 4M lar«»urs «a 

travail juaqu'l 

b. idem, plus 4« 400 M, 

Juaqu'è aoo •• .. tfi| 

A5. **rallalisae ta l**rbre 
»•rts-souteaiut Urfariaur 
•t suparlaur at 1« 



fi 

face de   travail  de  L 

table, a,  0,15 
a.  et b.   corame  pour A4»  b.   0,25 

A6, Faux-rond des cylindrée 
d'avance 0,05 

A7. Parallèiione des cylindrée 

d'avance et la surface 

de travail de la table 

principale. a. 0,15 

a, et b, comme pour A4, b. 0,25 

8* Vérification de ia décision d'usinage 

(On utilise dee spécimens d'essence tendre» I fibre droite, 

ayant la teaaur en humidité de 10*, dimenoiona 40 JE 2§Ô X 600). 

Bi. tarai lèi lane dea fase o 

usinées du upécimen en 
direction: 

a. longitudinale      a« 0,2 

b, transversale       b. 0,1 

m 
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freaoriatlonji |t yrfoialoii ¡>^j. 
,J»P flWPMae» i rabota,» fì   | OTfT- 

troia et fl^ftre faca« 

Ho.        Objet de la 
di * ordrt 

Toi ¿ranees 
vérification (am) Reaarouea et re commandâtlona 

Al. Pianai té dea mtrfaees 
de travail des  tablea        flu 

A2. farailèilame da ia 

aurfae© de travail dea 
tablea mobile« pftr yap» 
port  Ä  celie de la ta- 
bi« fixe. fj§§ 

A3. Pianéité" de la surface 
de travail de la rlgie 
de guidage §j§§ 

A4. Faux-rond dea arbres 
•ort©-olitila horiaontaux Of©3 

AS. Paralialíeme den arbre» 
forte-ontila, b^riaoat«« 
»•r rapport ai» aurfacea ô ,- 
de travail de 1* tabla,    Wß 

A6. Battement axial daa arbres 
porte-outlla horiaantaux Of05 

A?. Faux-rond dea arbres porte- 
outil 0 verticaux. 0,03 

1 retenir lea obaervatioaa 
•t recommanda t. tone I l'égard 
dea vérifications aiaiilaireö 
pour lea machines | tirer 
d'épaisseur. 
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f 

A6. Battement axial des arbres 
porte-outils v^rticaujt     0,05 

A9»  Perpendicularity dm 

axas de rotation des 
arbre a porte-outils 
verticaux sur la our-        « Q, 

fao© de travail* lue 

AIO. Battement radial dea 
cylindres d'avance. 0,05 

*• IliMiillIlifllinl1 
Bl. Pianlit* dee faceo 0 g 

SI« Paralle'liame dea faces 
ueinrfes fyfo 

My% Perpendicularity du 

ohant     usiné sur la au*-    Q^ 

face d'appui de la pite«,   fH? 



W«t",n 

Preaorlatlons da aréolalon »^»r 
lie fraieeuaes verticales    (toupies) 

Ho.        Objet de la Tolérances    B 
d'ordre        vérification (as) Reaarques et 

*. yfru^fttiffl 4f ai iriyilati* êimétrtw 
Al. Plané! té de la surface 

de travail de la tabla 
de 1« machin«, dane 
lea trola directional 
longitudinale, trans- 
versale»     d i vonn 1 r . 

A2. Finalité Aea surface e 
de guidage dea guidala • 

43»   Perpendicularity d"  la 

eurfaoe du guidage eur 
la aurfacd de travail de u 

table 
A4,  Pftaaéité da la eurfaoe 

At travail de la tabla 
•oblia. 

ata*» 

TOT 

WS 

Iti 
TOT 

AS, Planéité dea aurfaoea de 
travail da la tabla de 
la aaohiae at da 1« aur- 
faaa «a la talla «oblia, 
régléea | la 
teur. Tww 

A6. Faux-road da 1» 
oanique da l'arbro parta- 
«util. 0,04 

Règle da vérification dont la 

longueur dépaaee la longueur 

de la tabla« Espiona, calée 
pi anea-paralilleu, 

Ida« (voir AlJ. 

¿ajaon« de vérlf loatlea, 

Mai (voir Ai.). 

MUSB i voir Ai • # • 

Utlllaatlao du polnooa ayllav» 
Ariana da varlfloatloa 1 apa«* 
ooaiaae de 30 aai diwaltra, 
399 m longueur. TArlfleatlaa 
I l'aide d'un ooaaarateur, 
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Af«    PerpendU .ilari <;í fit 

1*art*re porte-outil   aur 

1« aurface du  travail 
de   tu   tabla« 

ayante  la   valeur dt;  ia divi- 

dí on 'ie  ».',00;.' mm. 

^oin^on c¿'J i/idriqut; et    am- 

para tour    e /¡ame pour A6, 

brae üe 200 mm, monté BUT 

la poinsvu.   ''.otation du 
brae   3i- ,   Un leona;. aep 

ÄÖ»    ¡'ero» M, io      •';••'    • 

direction  U»-  .it).. a--.n 

fort,'cai    •' *«,•*;•«   ;. 

-out; .   sur   U    u.,;V. • 

travili i   a»    „„-.  «.•-;.•_ 

'•:uaur»if       de 90    M¡ 9(r\ 
1 :*    >"•      • "       í! »ait en con- 

ti c% avec   i.a  aurfßce de  la 

¡oirvJi   cyx ...-.cirique  >it  eoia- 

:---r-.  t-u-   ccair.u    our Ar-t   piaci 

• <-;      >t ! •     • -j     •: :*..,th\ue 

•    ¡i   ".   »î      ; 

dun»-  LU    HUR  a.j    oo-nt^ert 

' te-.JU î,.' I    :it   'iapitjcy 

'   • t  ¿î     •..   -it  eii  rendar i 1 J« 

i-.'OiCB    . • ;/j;J     ,ot,OÛB   dl! 

Us  sparvi««« de  bo¿e  qu'or  ut.':   e «oui.  «,  , ««.,,  %«*„, 

1 fibra droite,  ayant  la ten, u.   títt ,. ,(lidit* de ***,   U durf.« 

*ym rabota« pi«.  ciuuitH perpendicular«,  |  u ..urfao. rrt»- 
té«. Dimeiibiona des  ..pécinj. n•;.   Mi   ,  «,*   «  ^QO M. 

SI« Rectilignité da« surfaces« 
fraisé««, ft$% 

•urfae« fimi ni ti par rap- 

port I la «urfae© i* ap- 

pui, 
1RF 

Ufi« dt* vérification,  ea- 
„liona. 

Kqufrr • 4* verificati©», «- 

vast 1« etti a© piv» da 50 i 
¿«pion. 
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Tableau 12 

Preacriptlona de préolBio» 

^'or^^/î+Î* îoiéranôea" " d ordre       vérification (mm) Remarques et -rr,;U(1 ¡ 10rl 

Ai Planéité de  la aurfaee 
do traviai  de la table 
daña lea troie directions} 
longitudinale»  tranever-0 

•aie,        diagonale, f(fe 

*2»   Perpendioularité di? 

1»arbre principal par rap« 
P©ï*t I la flurface de tra-Q „ 
»•il de la table. §§§ 

*3» Perpçmi.-M'jlar;t£  de;- <i<»- 

placeraenta de l«arbre 
Principal p^r rapport 1 
la surface de travail 4« 
la table» yf¿ 

**)• Feu*-rot* de 1 «alifafe 
** l'arbre principal. 0,04 

?réciB|o|| fi^?mé^.{Tr 

Regle de vérification dont 
la longueur eat plue grande 
que la longueur, r*sp*><;tiV(.-,lf.,.t 
1» largeur ou la dingo„aie 
de la table. Galea planea- 
paralili eu,  espiona. 

Oouparateur i cadran, ayant 
1« valeur de la dirtalon de 
0,01, folnçon 1 bras eoudé, 
longueur du brast 200 mra. 

Compara tour comae dans A2. 
Poinçon   i<   verificati.-,»,   ï 

©•ne. ¿auerr* dont la ion- 
ftteur d« etti est plu« gran, 
de que la course de l'arbre. 
Poinçon de vérification 
daaa l'alésage de l'arbre 
prinoipai. i* ©oapnrateur 
aera fixé au coinça« de ma- 
il i Ire que le mi peu- 

touohe P*rpendi«ilaireai^ti 

le otti wtienl d« i»enneige 
plaoé aveo la eeaelie nr 
1* table de la aeobiae. 

Oo*«**rt«ir I cadran, avant 
in valeur de la divi«ion de 



4 

A5. Battement frontal de 
la surface de l'arbre 
principal 0t04 

Aé, Goïseideiiee de l'axe de 
l'aidea«« cfnlque de 
l'arbre principal  avec 
l'axe du p-iipt .ir • 1J   HT 

0,04 

placement du   ;-J:- . 
1 espiar mir la surface 
4a travail de 1« table 1Ö0 

0,002 mm, placé sur la table 
de la machine.  Poinçon de vé- 
rification introduit dans 
1'alésage de l'arbre principal, 
qui tourne de 360°. 

Comparateur comme pour A4, 
placé sur la table de la ma- 
chine, de manitre que le 

palpeur   touche la surface fron- 
tale de l'arbre principal  qui 
tourne de 3^0°, 

Comparateur comae pour A4* I 
support spécial monté sur la 
poinçon de vérification de 
maniere que le  .,«l-.<-ur 
touche perpendiculairement 
la génératrice du  wipu»' 
I copiar se trouvant dane 
sa position ;•• H>» • ln;-«, . 

L'arbre tourne de 360° 
et on lit les indication« 
extrlkes du comparateur« On 
repite le mesurage avec le 
TMit»-n ¿ans la position 
i a plus ì.mìtc. 

Comparateur | cadran, ayant 
la valeur de la division de 
0,01, | support bras aoaté 
sur le    ,>»,,.       Bquerre de 
vérification placée sur la 
table de la machine, de mi- 
nière  que   le    r>;. Ipt-jr touche 

perpendiculairement le   «8t* 
vertios! de i'équerrt, 

j. 



A8,    Pam] leí i OTr d«> la 

surf fi o« de travail de 
la tabi« par rapport 
I soa dealaeeaeat «a 
direction longitudinale 
et trans versal« 

0.1 

A9. pPri'frifiicul :iT*it^ in <i$~ 

placement vertical d«  la 
table par rappoi»t ì li 
mirfacfc éù  travail de  la Q 

table« T$m 

Déplacement du pâleur ;;:u- 
toute la longueur; on lit 
les indications extrtmee. 

Comparateur & cadran, ayant 
la valeur de la division de 
0,01 mm, monté de manière 
que le   r,ainfn,„       touche per- 
pendicul ai renient la surface 
de travail de la table» 
Déplacement  de la table en 
course entière, successivement 
daft« les direct ione longitu- 
dinale et transversale. On 
lit lea  indications extrtraeo 
du comparateur. 

Comparateur et equerre comme 
dans A?. 
Vérification corame dans A?. 

(Us spéeiaaa* qu'on utili»« sont en eeaence tendre I fibre 
droite, ayant la ten.ur a» numidi^ de 1«, f.eas et chante ra- 
boté«. Dimension du specimens  50 x 200 x 400.) 

11. tarai léliaa« de« chants 
usiné« du «peclaen. )t§ 

M. Peroendicularitl den ft 

obant« ualaés §t§ 

B3. Uniforaité d« V épais-* 
•eur d«s aarg«« du 
»péoiaaa uaintf o, 1«, 

Pied 1 cou lis ne, précision 
de lac ture 0,05. 

•qutrse d« vénfication, a»Hat 
lp ette de plus de 300 am. 
Espione. 

Pied I coulisse, précision 
de leeture 0,05. 
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Pj'eaCi.iptioiuy de  preci.fa ion pour 

sl!i¿¿ii¡iUL.\- P er.cgj" ' ho r i •;. on t a 1 e a 

Ho. 
e 'orai '• 

t ; 
ve 2 

ih 
'ÌOf 

Toleran-. 
t i un ,nm) Pemarquet  et r 

A.  Verifikation d*  i a práciaion fféoaetriaue 

a¿«  Pi anditi d«   la ¿-surfit 
do  travail  ae   _o   • ,•  , 

dans   íes  troie lirecl ^or^j; 
Longitud inai«-,   trajínvar-  Q   . 

:--C:ie.   at iì^^cnaib,        TwO 

Rlgiu -le vèr ".fi cation dont 
I a  i ongu eu r e LI p 1 u & grand e 
q*ia  ta longueur»   lu   largeur 
uu la diagonale  ac   i» table, 
•'.mee plaflüö-paral liioa»  ea- 

A2« Faux-rond de X*alésage 
de l'arbre principal.        0»> 

A3« Parallélisme de l'axe de 

l'arbre principal nar rap- 
port I la surface de travail 
de la table. o, i5 

A4« Paral 111 ime de l'axe de 
l'arbre principal par rap- 
port au déplacement en 

Compartita.;- | cadran,  ayant 
i a irai, sur :.i     ?   dxt'isioa de 

0»0i* Poinçon à-   v:- „fie* tien 
I etne» dont la ioagueur est 
de ISOMT et le  dlamitre de 
20 «a, 

Rotation de l'arbre   360u,  «n- 

regiatreramt dee indications 
maximum du comparateur» 

Comparateur et poinçon comme 
dans A2. Le palpeur touche 

la génératrice supérieur« du 
poinçon I l'un de ses bouts. 

Déplacement du comparateur au 
long de l'axe du poinçon; on 

lit l'indication maximum» 

Comparateur et poinçon comme 
dPTÎ; du   con 

parattmr toucher* perpendiou« 



profondeur  (transversale> 
àa la tftcu 

£ 5.  Par.-il. ¿liante c:e i'axe de 
1*arbre prin-.-tpai -t d¿p,»~ 
cernent àt-   . ••  t$ ie porte« 
outii.. 0,2 

Piri *.c it-ja -i* 

mut 0 

iaireaent  la génératrice 
du poinçon,  de tuaniere auc- 
ceaüive,  danu un plan Con 

tenant l'axe du poinçon, 

verticalement et horizonta- 
lement« Déplaceaent de i» 
table vers  le poinçon 

( t rans ve r,J a 1 eweat ) | Q*J i, t 
i es     indicati (»is     4t  coap». 
ratenr, 

Comparii t*-a r    t JK ¿P. ,n  .-oía- 
me .'ar-   /• 
colarne ùt- 
u",+   '5 **te porte-outii 

' Vf*.»«,  on  Lit  ii -t- 
<':   '.,;;t     -'is   du   C0"jp' î--... "Ui". 

ï®lië.rfiteur a cadran, a^mt 
¿a valeur d.- la d:v;B;on le 
0,01.  Rlgie  ¿e Vf   ification 

t   ^n 

'l'.ftc»*»**nt 

ffi    f1 , rr *' 

s. 

placée  3ur  la  tei 
tion ìongitudinai- 
oalea p i anee - pam 
hauteur    cgai(j, 
Sir     J •   .        i'.* .     :   '   , 

fixe le comparateur,   n- .-;- 
nilre  que  le 

perpendiculaire» ?u jg «jur- 
faoe de  la  ragie.  Déplacement 
de la  table  en sa direction 
longitudinale, on lit lea 
indications du comparateur« 

B*  V<l?if^fiMi1>a û* •*•* »réoiaion d*n«iftt/r 
(Os utili.« des aplei««^ en ,8i enCK tendrQ>  aans ^^      % 



fibre droite, ay tat 1* teneur en humidité de 10*, faces et (alante 

rabotée et perpendiculaires lee unes par rapport aux autre». Di- 
mensions dee npécimenei 50 x 100 x 300.) 

11. a. uniformité de la lar- 

geur d'un oraux, ayant « i5 
la longueur de 150 mm  fôo 

». Parallélisme de la sur- 

face inférieure d'appui 

et la surface de base 

du specimen• 

Si* exécution de irons     * o#u 

Pied I oouliSBe, précision 

de 1sature1 0,05. 

0*11ère tampon. 

Biche $ 20. 
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Preeorlptio^ ^ Brft|f||ta g|Mr 

*0.        Objet de la TolaraaeeT ------ ----.«. 
f^«       vérifioatlon (m) Heaarauee t.   „.„«an^twnr 
A J M ^^ **    *•    ••*    4M    eM 

-----.. _ 2 .  4 

AI. nmêtu et non,***.!!.. g^, éll ,lrtfleÄti 
ta* dea pautraa .*«*,. ilan-imiili.. , 
*aat le tapia ea ewu.     fl ÎÎT^uTi   ! ' "* 9m 

l^        nur age e execute's au «Ulan 
«t aux deux extrémités dee 
poutree. 

At. Flebite* de 1» eurfae* •*-». Ât% mÉmtê^4    A4 

«a tr«nrail du tapi« «a tt1 -.^ _.. ,. • , r • *« Pi «aee-parai 1 SeB,   eso ione, 
«•©«tea©«© (tròie de i« P       * 
••chine) 

e. dans le direction de 
l'avance a. »In 

b.  en direction trans-    &^ 
versale 

A3, tonili» d„ 8urf.MB o,m9mXmt -t ettrmBi 
de« poutreo de e out Ine- i- «_i        ..    . «#«»* 
•©•t *. •   <      B°•»» la *ale*tr de la digiti©» de 
••at du tapis en oaou- a A   .«    * 
* ». °»

QA
 ••# *• support placé 

"im*1"***" "ft** *-*•»•«*»-«-u. 
K    _ ., K   à i      ••»•* "upérieuraa. ûgpia- 

travail (a) at eur chaque 
peut r««« @u  io&f de la aeohiae 
(a). 



A4. Parallélisme dea  cylindreö 
de ponçage par rapport 
I la surface du  travail    Q ,, 
du tapis. îfcjtj 

AI. Faux-rond dea cylindrée 
dt ponçage. o,04 

A6. iactilignité du dé- 

placement axial dee 

cylindrée de ponçage 0,05 

Comparateur comme dans A3, 
dont le support  s'appuie 
sur la table de  la machine, 
de maniere que le   palpi »r 
touche la fénératrice infé- 
rieure du cylindre de pon- 
çage. Meeurages  sur toute 
la longueur du cylindre. 
(La bande abrasive ne sure 
pas «ontle lors du mesurage). 

Comparateur I cadran, ayant 
la valeur de la d-vision de 
0,002 mm, le support appuyé 
sur la table de la Bachine 
descendue dans la pouition 
inférieure«   "Palpeur comme 

dans A4* On fait tourner 
le cylindre de 360°, on lit 
lea indications extrtroes du 
comparateur. Cylindre comme 
dans A4. 

Comparateur connue dans A5t 

le support appuyé aur la 
table de la machine descen- 
du« dalla la   rosit i on    inférieure, 
a e manière que  le  palpeur 

touche la génératrice infé- 
rieure du oyliadra  (sans 
bande abrasive). 

On utilise des .péoimens en contreplaqué, 5 mm   d« ép.ieseur. 
Un ettéa d* b * 1500 «m, o& b » largeur de tr.vBn  a. i ai    »1—*'<w A    ,      ,* margeur ae travail de la machine. 
»*• ri anal te de la piace        o i BI.I. J      t ,** 

ons, 



Tableau  i s 

frtaoriptlyiia de oré^eion po^y 

d'ordre       vérification (nm) Bwarquea et recommendations 

Ai. iteriaeatalité des surface vtV9m da Br4eiflie|| .ftm. 
d«e bOPdB   m/5talliqufts des 1IeW* 

tablee entrée-sortiet a* 0»2 

•• «a direction d'avanos *" 

b« en direction trans- b* «keâ 
XOOu ••real« 

ât# r^!îité * mM** m *iw*m ********* ^ ***** 
trfftee du cylindre    inférieure 
at supírieurej aesurege du 
4&t4 da la génératrice par 
la rotation du cylindre de 

41» Vaux-rond du oylindra ««^     ^       « 
4a a«*.**      •**"» ie»#erateur I cadran, ayant 

o.ous«, le support du com- 
parateur appuyé sur 1« 0Ur- 
face de la ligne de la table 
d'entrée eu de sortie, Le 
payeur  touohe la surfaoe du 
Ofliadro dont la rotation eat 
4« 3$©°. 

*4*   Perpenàioularitl des • 
^^-^^ . Comparateur & cadran 
oeiosae» de guidage sur 
la« aurfaoea dea league« 



dts tat.: 

sorti« 
d'entráu- 

0.05 

Comparateur a cadra*,  ayant 
1« division de 0,01 

A§«  tirali aliarne deu cyiln-    Q    ~ 
dree d* avance foOS 

B*  Vérification de la nrá^míim d'ualBa^ 

On utilise deo spéeitaene de panneaux de particules de 20 a 
épaisseur,   calibres i uau précision de ¿ 0,1 nu. Dimenalo» du 
specimen b m 1500 ma, b - Jar§«ur de travail. 

Bl.  Plaudite de la pièae 
poncée. Q*l 

1WP 
Rafle de vé*rifioati©»# ta- 
pions. 

I 



fab1 eau |fr 

L'outiliaéTei  Scie alternative verticale 

Paraître principal*  diamètre intérieur du cadre & \ma 

l£|§t  Le aysteme conetruotif,   1* plue répandu cat ia aeie «iter- 
nativa verticale | deux étafee, à «écanieae de commande 
mmtê dan. l« partie inférieure, I deux volants et deux 
Biellea articttle*ea aux   tourillon«    de la traverae uupéri- 
eure du cadre | laneu. 

OM^etériatiquea taûte^..* " " "nl"J "**«"«£ Z¿¿T¿ ~~ 
«••»•»«...«.-..•«.•.„.,»,,. t«enniajtte actuelle 

• Diaaltre Intérieur du cadre 1 
laaee (diaensieaa typiu*..) .*     é50-f40-?iô-«$o.iô» 

- Longueur de la oovni du cadra 
1 laaaa (H) - (diaeneioae ty- 50o 50© ¿oo 71@ 

- etoeare wajciaua da laues piloea la»20 

• VA tance maxlaua (n) oorroapoa- 
*•»* 1 la longueur da la ooureja 
du oadre 

• 3y<3teae d'evenoe 

Titease d*avana« 

•y.tl-e êm imm êm wU$émm 

elette» ie) tenel 

teure/nln. 
360-3*0-320-300-250 
- oemtinue, nmaiimiU 1 

i ••ida d'uà variatavi» 
aydrauliaue eu éìeetri- 
«M» I comande 1 par- 
tir du pupitre. 

•/•in. 0-10 

•  actionnement      avdraill I mia 
1 «namante I partir du 

- «Muti, ntfoenique ou hx- 



GmraetéVltUquea techniques Un i t. «í ; 
Valeur« mi niveau de la 

technique actuelle 

- Pu i siano e inatalíee  (cor- 
respondant à l'ouverture 
du saár«) k»       40-50-C?5-ilO)(75-liO) 

(T5-U0) 
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Tableau ij 

I^outillagea Sol« I ruban, I grumes 

Paramttres prinoipaujti diaattres das volants 

•itease d'avance 

Caractéristiques techniques 
taoasique actuelle 

Diamètre dea volaste (D) 

(dimensions typiaées) 

Viteuue d'avança 

(variation continue) 

Vitesse do retour (ideo) 

TI tosco de coupa 

ff. 

xx ) 

2500 

m/min. 

•/min. 

m/a 
( f « ¿^S) 

Puissance d'actionnèrent 

(conformément au diamitre 
des volante) 

Fixage de l»épaisseur de la 
pitee débitée 

- Aotionnement dee griffée 

- Tensionnement de la lame 

Longueur «0X1«« eu ohariot BOUS* 
«ruines (oorrélé aveo D) a 

*>        x)       a) 
1250 - 1600 - 2000 

si) 
1-60-90 

100 - 120 

40-50 (pour eeeeaces 
tiques on prévoit 2-3 vitea- 
se s de ooupe) 

xs) 
60 - 80 - 180 

100 

- automatique,     wïon i§ ^^ 
toae electro-pneuaatique 
eu sloetrique, I ooomande 
1 partir du pupitre. 

- pneumatique, hydraulique 
ou élsctro-méoaalotte» I 
commande I partir du pu- 
pi tro. 

- électrique,  elee tro-hydrau- 
lique 

6000- 10000 • 14000 - 16000 

I&ÌIL x) peur essences européens*« 
XX)   POUT  0880B008     exo+.iqu#s, 

spéciale. 
solos I rusas «o oonatruotios 

latro lo diamètre maximum dos grumos (0t) à solar at la di- 
anitre du volant (D) la raiati*» —* i   , 

*•« W la ralatlos ast la suivsstai ».{ltt...li4)l. 



Tableau 18 

HOHE DE NIVEAU TSCHIIQUS 
It*outillages  Scie a ruban horizontale 

Paramltrea principaux:   - diamitre des volants 

- vitesae d'avance 

Caractéristiques principales Crûtes Valeurs au niveau de la 
technique actuelle 

mm 

m/s 

- Diaaltre des volants - D - 
(dimensiona typisées) 

- Diamètre ruaxiaua des grumes I 
refeuare  (en dependence de D) 

- Longueur maximum du chariot I 

gruaeu   (en corrélation avec D ) 

» Vitesse de coupe 

- Vitesse d'avance â ia courue 

active  (continuellement vari- 
ée1*) m/min. 

- Vitesse de retour a/ain. 

- Levage de la traverse 
porte-volants 

- îennionneraent de la lame 

ara      1250 - 1400 -  1600 -1800-2000 

an        800-1000-1250-1400-1600 

6000-8000-10000-12000-14000 

30 - 40 

1-40 

50 

- ayate»« électrique ou hy- 
draulique 

- système électrique 



Tableau |g 

Pouttliafet  Seit I ruban I ref«wire 

fmrmmktreo oriaciaaui»  - diaaltre dea •©lauta 
- viteia« d'avance 

Car act é*ria tíquet teohniquer   Unité» 

- Diaaltre dea volant« m 

- Largeur maxiaua de la 
quarte Uè m 

- Hauteur aaxlaale ile coup« 

- Titee8« d'avance 
(oontimiellament variable) 

- fitaas« dt estipa 

- Pttieeaace d'actioameaaat 
(oonforaéaent au diaaltre 
émê voianta) 

Valeur« au niveau 4e la 
technique actuelle 

1100 -  1500 

•• 500-600 

an 600-700 

is^in. <| * 70 

•/• 30-40 

m 15-50 



Tableau 20 

FICHI DE KIVSAU TECHKIQOE 

L'outillage; déllgneune double, a avance mécanique, pour 
sciages de résineux 

Paramètre principal: Largeur maximum de délignage 

Caractéristiques technique« "nités ?aleu^8 »u niveau de la 
technique actuelle 

Largeur maximum de délignage 

Largeur maximum utile 

•auteur maximum da coupe 

lomfcre maximum de lamea 

Dia**tre maximum de la lame 
circulaire 

Titeóse da coupe 

Séglage «a la largeur de 
déligaage 

fiteoae d'avance 
(variation continue) 

fulüaanoe inataliee 

ram 550 - 630 

mn 700 - 800 

m« 120 - 160 

pitees 8-10 

mm     400-100 

«/s      10-70 

- «yattme hydraulique,  tili- 
14 

m/min.    0-80 

I»      20-30 



PICHE DB MTOf nanny,« 

1'autill.ge, Scie circulaire «atipla | refendre, 
I avance mécanique 

Paraître principal, Largeur majriaua de la pila« d* oeuvre 

Caractéristiques techniques Unités  Valeurs au niveau de la 
technique actuelle 

largeur maximum du matériau 

largeur maximum entre deux 
lames circulaires 

Hauteur maximum de coupe 

•oaare de lamea circulaire« 

Vitesse de coupe 

Vitesse d'avance 

(•arieble continuellement) 

Puissance d'actionnement de 
la coupe 

vm 400 

mm 120 - 320 

•» 100 • 120 

pieoeo 6-15 

•/a 60-70 

m/min. 15 - 30 

m 15 - 3® 



AMStakSMEtEmMm 

nm m nvw limavi 
L'oitillage: Dégauohisaiuae 

Paraître principal» largeur da coupe 

Caraotariatiquee techniques Unité« ¥rJ.eurs au ni vani A« la 
technique aotuelle 

- Largeur t raboter (construc- 
tions usuelles typisóes) 

• Longueur totale dee tablea 

• Dianltre da l'arbre porte- 
ooutaaux 

- fitassa de l'arbre porte- 
couteaux 

- Matra de couteaux 

• Puiaaanoe ina tallee 

m     400-500-630 

am     2500 

m     im » 125 

tour a/SìA. UM - ana* 

pitoee 3-4 

kw     3 - S 
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f>bi«ft| g^ 

L'outillée,  Rabotauae 

»»•rttr« prl*#i.#2,  largeur dt tM««u 

Owactrfrittiques teohalqute Unites »iTaau da iê 
aotutlla 

-f 

I rabotar (oaaatruo- 
iMMUt« typiaaaa) 

d'avaaoa (varia*la 

*• l'altra 

m   im 

i . 

íoo 

* i 

* Tltaaea da !•artera 

da cautoaux 

m» m 

istalli» 
"••^^w j • a 



Tableau 24 

yiCHK DB MVKAU TECHNIQUE 

L'outili&gei  Marhint:  h r bot'jr  • t moulurer ¡ur 
• - :  •   ou  (TU'itrc   fneen 

lamme tre   principal;    .argeur de   travail 

RftftSi  Le 'jy -•'*•»•  construct If qui   représente le niveau  technique 
actual   se  CHr-'.eterine p;.r  lei;  fujpecU;  .uivanto: 

- lea finaos productrice    ont  généralement adopté     .<• ~.   ,~ 
time  ••Baukasten*,   réV.li^nt  de., M ce. opérationnelo pour 
deux,   troU   Kt,  quHtr*   opération.      suoinbléf t. de manier« 
appropriée; 

I*u    i-,      port-   »un,.   ..o     .. ,'ìtaux  et verticaux,     ont, 
p©ur .1^   ahcìiii..^  .iti .ne..,-   t,    -,   .-.nterchangeableü,   car 
t«ût  le..  .;rhroi   que  i, _ têt-      : oru-~c« vU-aux aont iypi- 

- your l»actiomi«m.mt dea  hi* retí porte-coûteux on utilise 
dee «oteura électriques de haute fréquent-   (iOO Kz),   cou- 
pi eu directement. 

Caractéristique;    teohniqup îiit-f-:; Valeur,  au niveau de la 

Largeur de travail  (typit ée¿ 

- artoreu porte-couteaux en oon- 
l0lt «w      61 - 80 - 10C - lé© 

- arbre ti porta-couteaux    -FWUV^î 

enr dame paiieru 

Arbre portt>-coute;>ujc (typisé) 
- diamètre de i»a*e 

- diaaltre le la tft© porte- 
couteuux 

•»  200 - 250 - 315 

•a  30 - 35 - 40 - 4$ 

- Titease 

- loabre d'arbre« 

- ayatlme i'aeUeaaeiaeiit 

ma      100 - 125 - 140 

tourií/ain, 6000 

pieces 4-5-6 

converusaeur     U  f^^, 

100 Hz 

i 
t 
I 
i 
î 
í 
î' 
f 



T 

-71- 

Otraetlrlatiques techniques Unités    Valaura au niveau de la 
-•• — • — - — -.-•.«...,.,., technique aotuelle 

?it«a«e d'arance ooatiauellaoaat 
wtakle «/aia. 6 - 24 
Syetaaa d'arance ,*M,I.«„. » rouleaux de pression; 

chenille 
PuUeaaoe install<e lew     20 - 35 



ram»» i? 

I»*#lltillafit     Km \>"int! wr» ira' o 

Fmriialtretj principaua¡  - ¿palst eur 
traveill«r 

- rotation 
fraia«* 

lana da l* pile« I 

à« l'ajte port»- 

teactá»*******» tâchaique r.ntrfB   ftliiffl an niveau d« la 
tsoanique aetu«U« 

it I« pilo« 
1 Hwiiiitr (typUO 

fit*»«« «• I'M« port«-frai»* 
«• Titeas«,  »oti- 

par »oteur álactrtau«« 
I  pti«8  OOMMtttle«} 

âm p*rt«-frai«e iamt»aèl« 

Diaaltr« du potoco» po«r la 
fixation êma train««(Typist)       mm 

Fuiasuae« iactalia*« km 

•a      80-100-125 

3000 
4M© 
6000 
WOO 

#5 

m - ti - j© 

J- *»s 



•'M- 

tfiki WLM 

h*©utillag«i  Dlfonocuse 

Paraaltree principaux t - largsm» «asiana au cr»ux 
- vitMM maxiaua de l*aia port©- 

outil 
- ouverture entr« i'as« pot re-out il 

•I It Ine du bâti. 

C»f«*ei#Ft«tiqu#e teehni<fuee Unité« 

• SM CU 

V«l «urti MI alreau «• I« 
attuali« 

- Urg «ur wlaua Au artas 

- Vit«ss« i* I'M« port«-outil 
(aetloaameat p*r ooav«rtlB««ur 18000 fammi) 
êm fr4«u*ace, f . 300 te,     t<mr./aia. 24000 (MIIM) 

- Oamraa 4« 1« tit« i« frftiftftgt     m        ljo 

- fett«* «*l«otrlau« pour «otloaanaiat 
MB*»t «• 1«out 11 k» l#g. . l#| 

- Mad« dUotloaamat i« lvavaMa 
d« l'outil 

Ouwtur« «atr« l'a« porte-outil 
•t 1« bra« du aiti m        §3$ 
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Tableau 27 

L'outillage:  Mortaieeuse I chaîne 

faranttrea principaux:  - largeur maximum de l'entaille 
- longueur de l'entaille 

(course d'avance du chariot) 

Caractéristique» techniques Unités 

• Course d'avance du  chariot 

• 0—ande de l'avance da l'outil 

• aottveaents de la table de travail 

- plia ance inet allée im 

Valeurs au niveau de la 
technique actuelle 

- Largeur maximum de l'entaille     su     16-25-40 

200 - 250 - 300 

actionenent pneumatique ou 

hydropn*tsnat i que 

Longitudinal,  transversal, 
Udina i son jusqu'à 45° 

ltl - 2,0 
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Tableau ffi 

PICHB DB MIVEAU TEC^iif 

L'outillage»  Perceuse-mortai. euse horizontal** 

Paramltre principal»  diamltre maximum de la miche. 

Nojja:   Il y a dea   perceuses  -mortaiseuBeB & commandée manuel e« 

pour les mouvements d'avance longitudinale et transver- 
sale de la table de travail  et perceusea-mortaiaeu. e« en 
cycle uemi-automatlque,  commande pneumatique, hydraulique 
ou mécanique, pour les   nouve^nt«    d'avance. 

Caractéristiques techniquec Unites   ?ai*ur8 au niveau de la 
technique actuelle 

Diamètre maximum de la alche 
(du trou) mk 

Profondeur maximum de perçage 

Largeur maximum de la mortaise 
(trOU allongé ) 

20-10 

150 - 180 

Fréquence des oyóles de mor- 

taisage (machines semi-auto- 
matiques) 

«1     260 - 300 

cycles/ 
¡ain.  150 - 180 

Vi tease de 1« «lem« tours/»in.  4500 - 5000 - 750® 

Serrage da Is ailée awr la 

tafele de travail pBOMMiUtjiM 

Puiaeanoe ine tal Ue m     1#1 „ a a 
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Tableau 29 

FIQUE  DB BIVEAU TBCHBIQUB 

L'outillage:  Tour longitudinal 

Parami tre a principaux:   - diamètre maximum de tournage 
- longueur maximum entre lee centres 

Botat   LOB données contenues dan e cette fiche se refirent aux toura 
de   construct ion    normale   et non pas aux tours I destination 
spéciale,    automatiques. Les tours longitudinaux de construc- 
tion moderne sont pourvus de variation continue de la vitesse 
de l»axe porte-outil. 

Caraeté*rietiques te olmi que a Unités Valeurs au niveau de la 
technique aotuaila 

400 - 630 - 1000 

1000 - 1500 - 2000 

mm  350 - 500 

- Diami tre maximum de tournage  m» 

• Distance maximum entre les 

centres mm 

• Diamètre d*usinage au dessus 
de la table 

- fîtes ae de l'ex* port'*-pie ce 

(variable continuellement 1 

variâteur) 1 degrés de vitesse 

(I boîte 1 vitee. et;)       tours/min. 300 - 3000 

• Fuis nance in ut al lé* e kw 

dtt OnariOt porte-outil 

eynoronisé'e 1 la vi tease 
de ooupe. 

1,0     - 3t0 

manuelle en mécanisée   et 
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IHM H ItTiAV T19ffil,uff 
I.» outillage! Ponoeuse I 2 it 3 cylindrée aupérieura 

Jteeaattres principaux:  - largeur de travail 
- vitesae maxloua d'arance 

|£|§t Du paint ât tua de 1» ©oaatruction, il y « «M differenoe 
diatinote e»«r« 1M poaeeueea I i-3 oyliaéree (ponçage-fia) 
tt Ita machines I 3 cylindrée (ponoeueea-eelibreusee). 

CamcteriBtiauea techniaues Unités 

• Urgen    de travail (typieee) 
- pour 1 oylindrea « 
* P«ur 3 oylindrea M 

- Diaaltre dea cylindres M 

- Titease d*arance (oontimuel- 
laaeat Tarlatole) «/«la, 

- Titceee pérlpaé'rl<Iae du 
oylindre (ponçage) «/Q 

- Hieeanoe bataille/ cylindre« 
- »**i«§a - fia k» 
* poaça^e - oalibrage k« 

Melalo* de 
(toléraaae) 

Tal aura M niveau de la 
tcoaalaue actuelle 

500 - 700 - *00 - 1100 
1100 - Iff© - IMO -lu» 

250-300 

4 - 16 

ti - M 

5 - 10 
il * 3d (oMmekace) 
10 • 14 (finieeage) 

m   g o,io 
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iSUJÜL PI llfJnV yWfflitfl 
L'outillage:  A) Ponceuse 1 bande large,  I contact inférieur 

B) Idem,  I contact supérieur 

Paramétrée principaux:   - largeur de travail 
- vitaaae d'avnace 

•otat  Lee carácter ib ti que e teohniqueß   se refirent   aus machinée 4a 
ponçage-fin. 

OtdNictériatiquaa taoksiaue» Unit«*    T^SS5i5t*í«5Kií2 ** 

A.  Largeur de travail cm      700 - 1850 

Vit«ase d'avance 
(continueli ment variable)    ra/raln.    4-30 

Vitaaae de ponçage m/a      22 - fi 

Puiaaaace iastallée pour i'ac- 
tioaaeaent de la bande da 
ponçage m      15-22 

Syotaae d'oscillation da la 

B. Largeut de travail ma ?0@ - 1850 

Viteaae d'avance m/ain. 4-30 

Viteaae de ponçage a/a 22-26 

PuisBanoa installée pour 
l'actionnenent de la bande 
de ponfage Mr f, «ü 

! 

i 
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Tabiaau }^ 

FIGHI la MiviàD «Mmiotm 

l'outillafei   Poooeuse I ¿eux bandea larges à doubla 
contact (supérieur at inférieur) 

Faraaatrea principaux -  largeur de traili 
- Tltaast d'arance 

lUftt Lee caractéristique« tectoniques a« rtfférent aux 
•aoMnaa destinées aux calibrage de« pana«aux. 

Oaraotéristiauau taoàclquaa Unitia   ^*l**wi au lifm 4e la 
tachai oua actuelle 

- Largeur de travail 

• Titease d'avoaoe 

- Vitesse de »oaçage 

- MaaaBM ina tal la« é« ponçage    m     2 x (55-100)    (m*mbmi 
( conf o»ê*»nt     & la lare tur A» 
traveil) 

1300 - 2200 - 2600 

0-45 

•/a      22 - 26 

f * (30-55) (fiaiaaage) 

• Fraction de ponçage-o el ib rage 
(tolérance) M     g gpitt 
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Tableau 33 

FICHE m •imu TBCHBIQUE 

L'outillage: A. Ponceuse I bande horizontale et 1 tampon 

B. Idem, I barre de prensión 

Parami tree principaux s - largeur de la bande 

- vitesse de la 

Caractéristiques techniques Unités Valeurs au niveau de la 
technique actaelle 

A*  Largeur de la bande  (typieée)   mm 
Ouverture de travail am 
Vitesse de la bande m/s 
Longueur de la bande mm 
ftoabre de bandes pieces 
Moteur électrique sour l'ac- 

iOO - 150 

2200 - 2500 

20 - 25 

7000 

1 ou 2 

tionneaent de la bande kw 3-4 
Àctlonnement de la table- 
support manuel 

B,  Largeur de la bande m 150-200 
Vitesse de la bande a/s 20 - 25 
Soiobre de band eu pilces 1 ou 2 
Largeur de travail mu 2200 - 2800 
Longueur de la bande mm 7000 - 10000 
Actlonnement de la bmm de 
pression pneumatique 

Avaaoe de la plise (table 
support) uic*niflfU«,  à bai 

teusee, ou par le systeue 

va-et-vient 1 aotlonneaent 

pneuaatique | cours* régis- 
wlS« 

Moteur eleotrique pour l»ao- 
tloaaeaent de 1s bande 1»     4-15 




