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EESUMEN

El desarrollo de la industris de transformacién de la madera ha creado en este
seotor la necesidad de adoptar oriterios, que revisten la forma de normas unitarias de
recepoifn, aceptados de comin acuerdo por los fabricantes y por los usuarios de
afquinas-herramientas.

Se considera asimismo que el comprador debe conocer el nivel actual de la tecno-
logfa en cada uno de los g€rupos principales de méquinas de trabajar madera por arranque
de viruta, a fin de que le sea posible apreciar el nivel téonico de la mdquina que le
interess. A estos efectos, es preciso conocer los principales pardmetros de la méquina

Yy sus valores en relacién con la tecnologfa actual. En consecuencia, la memoria tiene
por objeto presentar:

= criterios de recepoidén de las méquinas-herramientas de trabajar madera por
arranque de viruta, que on realidad constituyen la mayorfa de la sfquinas utili-
sa’ss en la industria de la madera;

- fichas de nivel téonico para los tipos representativos de las méquinas de la
oategorf{a mencionada.

1/ Las opiniones que el autoer expresa on este documento no reflejan necesaria~
mente las de la Secretarfa de la ONUDI.
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TOOLS FOR WOODWORKING OPERATING BY REMOVAL OF CHIPS OR PARTICLES -]"'/

by

Vs Radulescu
Consultant engineer at the Research and Design Institute
for the Industrisi Utilization of Wood (ICPIL),
Bucharest, Romania

SUMMARY

The development of the woodworking industry has made it necessary to adept oriteria
in this sector in the rom of individual acceptance standards agreed on t; a concensus
of the manufacturers and users of machine toola,

It is also considered that the purchaser should be aware of the current technical
standard of each of the main groups of woodworking maclhines operating by stock romoval
in order to evaluate the technical standard of the machine of interest tc him, For
this purpose, the main parameters for the machine and the way in which they compare
with current tcchnology must be known. Conscquently, the purpcsc of this paper is to
presenti

« Criteria for the acceptance of woodworking machine tools operating by removal
of ohips or particles, which constitute the majority of the machines usod in
the woodworking industryg

= Dats sheots for the reproeentative types of machinery in this same category,

L
The views and opinions expressed in this paper arc those of the author and
& necessarily reflect the views of the secretariat of UNIDO,
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Le developpement de 1'industrie Atusinage 4. Foin a - éndré dans ce accteur
la nécessité d'adopter dec oritdren, présontés sous forme de normes uritzirer do
?‘éccp'twn, seeemties de Gommes poenrd oor o les acoripneteyrs de machines-outils
At pur coux ul leg utiliment.

On conaidere émmiement qoe s'ouicueur doit commalire lo nivesu zetuel de
la teehniq.ue pour chacun de principaux ¢roupes de machines % travailler le bois
rar enldvercnt de copeauxy POur pouvolir apprecicr le nivean technique de la
machine qui précante i intdrft pour lui. Dans se 1ut on doit cornalire len
principnox paramdtrce de ln rachine et leurs valenrs pas rapport A la toechnique
actuelle. Par oonséquent, cet covrage a pour chict 1a prégentation de:

- critdres dec réception des machines—out:le A trevailler le bois par
. b 3 -] x o
enldvement de copenux «ai constituent en fuit la majorive des machines utilisees
dana 1'industrie du boiag :

= fichey de niveay technique pour ler types de machines repréceatatives de
la méme cuteporie.

1/ Les opirions exprinfes duns le prémert docoment somt eclles de 1! :oteur et ne
refittent pas nécescairement leg vies du Seerétarial de 1'GNUDI. Ce document,
68t reproduit tel quel.
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INT CTiON

La réception des rachines-outils comprend wi ens.mbi.c fe veriiicationa
en basc desquelles on peut préciser si elles corresponuent 1 domaine
d'utilieation sugquel elles sont destinées et, ‘ar oonse: et el ten
pout ou non les mettre en exploitatior.

Le developpement de ) 'indurtrie d'usinage du bvis at i'.1 -, isation
d'une lurge ganme de machines-outils toujours plus compiexer, « genere,
dans ce secteur également la necessite d'adopter des oritéres, présertes
sous forme de normec unitaires de réception, acceptées de commun accord
par les constricteurs de machines-outils et PAr ceux qui les  tiligent.

Ces normes,etabliss de manidre rationnelle, cont dentinées A
olassifier les machines-outile pour travailler le boie, dans der classes |
de précision en corrélation ave: les opépations qu'elles cxecuient, leur |
applioation étant obligatoire dans les rélations entre fournieseur et

acheteur.

Les vérifications prévues dans les normen qui r« - ementent la
.4 Py
reception sont ler muivantes:

- viritiemiion de la machine arréioe, clest=b-dirc vérification
de la precieion des organes, verificatior de leur ponition
relative ¢i des deplacements;

- vérification de la machine pendant a marche A vide ot 3 pleine
chargs, y comprie le comtrfle de la rigidite, de la
productivite et dv rendement:

- vérifiostion des pidces usinées sur la machine (dv pc.rt de vue
de la pracision d'usinage et de la qualité des surfice: obtenues),
qui peut &tre effectude en méme temps que la ver:f:oatiorn de
ls machine pendant la marche A pleine charge,

On considdre sgulement que 1'acheteur doit comnaltre le 1. veasu
actusl de la technique pour chacun de principaur groupes d¢ machines
A travailler le bois par enldvement de COPSAUY, Pour Pouveir apprécier
le niveau techniq .« de la machine jui présente d'intérut poar lui.

Dane ve but on dnit ~onnaftre les principaux paramdtre: de 'a
machine et leurs valow s an niveau de la technique octuiell«,

Cet cuvrage a pour oL et la présentation des:

- oritires de réception des machines—outils A travailler le bo s
por snldvement de copeaux, qui constituent on ‘aii la majorite
des machines utiliedes duns 1'industrie d'usinage du bois, A
sevolir les machines preésentées dans le tavlesu 1page 26;

-~ Iiches de nivesu technique pour des types de¢ machines
représentatives de la méme catégorie,

Les valeurs présentées dans cet ouvrage et qui se référent generale-
ment aux tolérerces, s'inscrivent dana les valeurs oontenues dans les
normes et standards des pays ob 1'industrie du beis et la oconstructiion
de machines b travailler le bois cormaissent un ‘rand developpement.
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On a considere opportun d= prés-nter dans la partie introductive
de 1l'ouvrage, des notions théoriques de bace, concernant la
precision de travail, les erreurs possibles lors de l'usinage du bois
et les sources de ces erreurs ainsi que les indicateurs de la preécision
geometrique.

1 CENERALITES

A. Notions fondamentales {de base) concernant la preécieion d'usinsge du
boais

Par preécision dtusinage on entend la correspondance entre les
dimensions et les formes des pidces obtenues par usinage sur les
machines-outils, et les dimensions nominales et les formes notees
sur les dessins, pour ces pi’ces, aux cltes et tolérances irdiquées,

R la suite de 1'usinage résultent des ecarts par rapport aux
dimensions nominales; les causes en sont multiples.

Dans le cas od les ecarts dépassent en plus ics limites admissibles,
lga assemblages prévus pour les repdres respectifs ne peuvent Stre
realises qu'aprds la rcalisation des ajustages.

, Dans le cae od les ecarts sont en minus, vu 1'impossibilité de
remedier par ajustage, les pidces son* rebutees.

I)lm‘l' industri. moderne d'usin:ge ou bois, on poursuit d' ob!anir.
par la precision du travail, 1'interchangeabilité des pidces usinees en
aerie,

Dans ce sens 1'interchangeabilité signifie la possililité de rem-
placer dans un ensemble de produiis finis en bois, n' importe quelle
pidce par une autre pidce similaire, sans avoir besoin d'opérations
d'ajustage, A condition que l'assemblage catisfaise la fonctionalite
imposée. Il en résulte clairement que la realication, dans ces
conditions, de 1'interchangeabilité, réclame, en premier lieu, une haute
précision de travail, comprise entre des tolcrances rigoureusement
etablies par des nornes.

B. Erreurs dans l'usinage du bois ¢t leurs scurces

Dans i'usinage du bois, comme on le montrera dans e qui suit, les
sTreurs ot leurs source: ne peuvent pas &tre attribuées uniquement aux
machines~outils.

in mi&r lieu on doit mentionner que ces erreurs se rapportent
A la forwe geometrique et aux dimensionu.

Les errsurs de forme présentent une grande importance pratigue pour
les piloes de grandes dimensions.

Bn oe qui concerns les erreurs dimensionnelles, on doit mentionner
que chaque dimension doit 8tre mesurée en partant d'une surface usinee

conatituant 1a bage technologigue.

8elon leur caractdre, les erreurs d'usinage du bois peuvent &dtre

groupées en deus grandes ocatégories, ) savoir erreurs systenatiques
ot erreurs acoidentelles.
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Les sources des erreurs systémax'ques sont les suivantes:
- reglages erronnés;

- erreurs geométriques de la machine;

- erreurs geométriques des dispositifs;

- deformations élastiques de la machine;

- deformations thermiques de la machine et de lt'outil,

les sources des erreurs accidentelles sont les suivantes;
- non-homogenéite des propriétés mechaniques 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 dimensionnelles et de forme geométrique
peuvent &tre dues:

= A la machine-outil (manque de précision geométrique);

= A l'outil (manque de precision géoméirique, détériorations,
deformations);

- aux dispositifs de travail (déformations, usures, etc.);
- aux ocaractéristiques physico-mécaniques de la pidce A wsiner;
~ aux opérateurs (réglage fauz, mesurages erronnés).

A. t."

Le but de la realisation d'un usinage de précision sur des machines~
outils est d'éviter les opérations ultérieures de rstouche ou d'ajustage
de montage. Ce but sera atieint uniquement par l'empoi des machines-
outils oonstruites avec une grande precision qui les rendent aptes A
1'exéoution des pidoes ayant des dimensions dont les écarts s'encadrent
dans les limites admises par le systime d'ajustage et tolérances etabli.
on assurant ainsi 1'interchangeabilité.

La vérifiostion du degré de précision de 1'usanage ocomprend la

[

vérificstion de la précision geoméirique de la machine et sa précision
de trevail, épreuves devant Stre effectuées et certifices par le fournisseur.

A 1a différence des machines-outils A trevailler les métaux,
cslles & trevailler le bois se carectirisent par de greandes vitesses
d'avance ot d'enldivenent des oopeaux, se traduisamt par un grand nombre
htnn/ﬂ.hebuct&m“ﬁm&mhmﬁd'm.
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Il srensuit due pour les machines 3} trava. ller .o L o1g o dvat
88surer par leur construction des mesures specialay F2ur telmina jo,,
des vibrationg aingi que la rigidite necesuaire dane ce b, ) “ut
nécessaire, Par example, d'equilibror la dynamique ues enseri]es tournanty,
d'etablir les dimensions ApPpPropriees Pour bétis, A'e.t raprendre ges
opérations qe détension geg usinases spéciaux, et vPeralions conduisant
8UX Prix plus élevén e 647 cycles de fabricnt o bus grands.

R. Précision géoméirlque des machin&e-outiig

Le mesurage de s precision géometr:que des mo ines-ayty ). ree ;4.
dans le contrdle des dimensionn, Jes dejlacement 5 Feiatifs des
differents organag Principaur ¢ état de repoe.

Pour 1texécution deg vérljications, il est riemnaipe d*=tebiay,
en premier lieu, les condstiong Principales don: oy 401t tenir compte
lors de 1a vérification afin gue 1'interprétaticn gnn resultate donpe une
image juste de la qualiié ge li nouvelle machine, re pactivement d'éia%i;r
de manidre rationelle 1-s eguajs et 'es parsmdires de..nt éire vérifics.

(utre la Vérificat,on de l4 precimion gﬁua@trszw, les machines
Seront soumises A des ePreuves de marche & vide 8epar.cent do la saprche
& pleine charge au courp desquel les onp réalise la veriticat, .p de la
pPrecision d'usinage.

Pour créer des conditiong Cbjectives de vérifiaat;un. on doijt
c¢reer au prealab]e desg conditions de bage telles Oue:

Pour les michines-ontily A tabin deg travar ., . contrila de
l'implanta‘iun Gersuiste dans la vérzfzaatian, 1 direction
longitndinale et tr&nsversale, du parallélisme d¢ la tabie
avec un plan horizontal, Dang ce but, on uti}:ge ar nivemu de
vérification § bulle d'eau & yne 8enBibilite de 0,0°...0,04mm/

1000mn: longeyr (o,oe...o,og;.

1000

= Utilisation, dang le cadre des verifications des appareils de
Mmesure dont les écartg Propres resultés de ]eyr Précision de
construction ne dépassent Pas le 1/1 de 114caps qu'on doit
vérifier.

Geéneralement la précision des APPAreils de megupe ast
etablie par 8tandards et normes,

B.1, Indicateurs de 15 preécision géométrﬁque des machineg~outijg
13 travailler le bois o
MM_

La notion de’précisgon_géométriquv deg machineﬁ-autiln porte
sur: rectilignijté, planéite, coarialite , parallelisme,

equidistance, coincidence, 1a Perpendicularits, faux ronds,
battements axiaux et frontaux,

a) Rectilignité

Les valeurs géométrxques de rectil;
reciilignite drune ligne en
°u d'un deplacement,
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&

a)

-Fp

1 considdre qu'une ) igne est droite pur une longenr soe
nee, mi la variatior des dietances A par® i: dea points de s
iyme qusqu’sug deux plans parpedicilaires, paraildles X
ia direciion generale de la .isne me malnt 1ennent aue g, s
Gae la valeur donnee.

Par ie rectilipnmite du deplacarant dtim argane, n entend a
parsiielizee entre ia trioectoire d'un poiit de i'organs
regpactif et une druite do refér. wce para: 18le } 14 directie
Eererale du d¢placement.

R oreierar Luve ta vérafication de .a rectilignits des depla~
ceme'tr ae redult L des verifications de parslie!isme ou de
perpenid.cularite et porte sur le déplacement d'.n axe dans

n

le gens de ra logeur, le depiacement dtune surface plans dans

800 pian et

Blancite

On onsiddre qu'une surface eat plane sur une portior dornrs.
e1 la variation des distances  partir des poirts de i3 -
Jusqu'd un plan géometrique paralldie 3 la direction gararat
de la surfane se raintiamt au~dossous dPure velour donnee,

Le pian géométrigue de réferencc se trouvera au uche. e
aurface soumise d lu verivication et peut cire mooialy ¢

un pannesu de contifle, etc. ULn verifie er CRE T s piane
sur dea tal.eos de travail et gurfacas 404 Foetan,

Coaxinlite
A AR W

Par la o
o BLleursE
@ Ihage

ks

e e w0 turtaceR de pevolution

Lesowe-outi]l dont on verifie a
suustilate, deox eroe sent cearlang dens le cas od, en mesu-
rant ca distorce 4o niisis 0w points, sur une etendue de

oA I - AU SR SO o

&

1]
ite

TEaaue e com s "*3, 0 enlend que deux ou

¥

furag: dennes, eotie  1is.ance re depassc pae une valeur donnée.

Les elémerds de machines dont on “épifie la coaxisliie sont
suivanta: rxec, arbres, manchons, coussinets,

Paral i ? igti

Les vérifications geométriques du parallél isme «t de
1tequidistance portent sur la parallelisme des .ij0c. ' doo-
plans, sur de paralleélirme des déplacements et sur leur
equidistance.

On considdre qutune ligne est paralldle } un plan si l'éea;;t
maximun de la distance depuis les différents pointe de 1w

PR Yo

ligne jusquteu plan, ne depasse pas une valeur dormén pour une

certaine longeur de mesurage.

Deux lignes sont paralldles ri une dlelles esmt paralldle &
Plan dans lequel est_comprise i'autce lisne.

Deux plans sont paralldles si l'écart maximum de ia distancs
entre les plans ne depasse pas une valeur donnée.
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Lors de la vérification de paralléliome, 1] et recomsandabl e
que 1'appareil de mesupe ®oit fixé A 1'opgane mobile,

l.a notion 4'équidintance se refdre A 1, dietance depuis
certaing ayxes Jusqutaux certaing plans de referenca,

f) Retaties

Les ﬁﬂfimi;m giamétriqws de la rotation Somprennent .
: Sattement rudial) ot battement ayia).

Hambtre du cerole oirconserit ot 1e diamdtre m.nimun deter
minable de 1'arbre, dane e Plan considére,

BAximm déterwminable de 1'alésage, dans e Plan considere,

Ltexentric {16 gv p Axe, dans un point ge cet axe, représente
1a distance on:pe les projections de 1taxe géometrique et
axe do rotation de la pidoe, dans un plan Perpendioculajre
sur ligyy do rotation,

AL et le mouvement alternagif Périodique dang
‘axe d'un organe en rotation, df A yp Adfaut

de Sonetruotion de 1'organe.
Lo battement axial ne doit pag $tre confondy &vec le jeu axial,

Pour Sesurer anmwt le battement axial, lrgye devant §tpe
vérifié doi¢ $tre pouseé dans une seule direction, afin d'elim-
iner Je jeu azxial de 1'axe dang ). palier,

‘i
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C. Normes genérales de la _précision géombirigie des maclines
et leurs olasses de precision

Les classes de préciaion dans l'usinage du bois A 1'aide de machines,
caractérisées par la précision d'exeécution des opérations A réglage
unique de la machine, representent une caractéristique fondamentale dans le
fonctionnement des machines et servent de base poir le determination des
classes de précision dans le syntdme de tolérancer «i d'a)istages,

Lec classes de précision de l'usinage caracterisent la précision
d*usinage des machines et cerrekpondent aux classes de precision
adoptees par le systdme de tol érances et ajustages dane l'uninage du bois.

Lee erreurs ge'ome'triques: des machines se caracterisent par les
erreurs de chacun des élémer's, par les erreurs d'emplacement des éléments
les uns par rapport aux autres et par les erreurs de leur déplacement.

Le rigidité de la rachine ainsi que le jeu des arbros et des pidces
en mouvement sont les facteurs dont l'influence est essenmtielie et qui
determinent des errewrs d'usinage proportionnelles au jev dans les joints.

Le degmé de précision péométrique des machines—outils pour 1'usinage
du bois dépend du degré de precision der machines-outile & travsiller les
métaux A 1'aide desquelles ces machines sont fabrigueea.

Le champs de tolérancer dans lecue) doivert 3ipe axécutés les
differents tpavaux pour assurer ia réalvmaip e, onints et lrinter~
changeabilité des pidces sert comme bar p - !vétibiissement des normes
générales de la précision ~eomitricie.

De wlr . .m 4: 1'eiabldossement doe normes générales de precision
meumé T raque, cercm privo o er. mensideration les conditions technologiques
at ewplodt o umposees ot Lo deraire d'utilisation et aussi par le

cedt ot ie complonite des ~ chin g e, concordance avec la classe de precision
ax .

L.es machines * travailler le bois par enlevement de copeaux peuvent
&ire groupees, sous vet aspect, en trois classes de precision, A savoir:

-

7 2 _de precision, utilisees
oy ‘ de finissage, comme rar example: machines
'Y iser pour copier, ponceuses A cylindres, A bande large, A contact, etc.

de la JI-dme clas scision, consitutant la
classe » qui comg ap o8 BAC A traveiller le bois,
telles que: machines L rabote.:, A ‘wulurer, fraiser, etc. :

‘ ion, utilisees pour
ope: ns ¢ bitage 0P d'weinage telles que:
scies alternatives verticales, scies A ruban, A grumes, scies circulaires
A afligner, etc.

, Les normes génireles des tolérances (écarts admis) pour les
verifioations de base des machines A trevailler le bois, ont pour base
oette olassification, ) valeurs conformiment au tablesu 2, page 28.

Les standards ot les normes en vigeur élaborés dans différents pay i,
conoernant les prescriptions de précision pour des machines-outils A
travailler le bois, tiennent compte, en gonéral, de oe critdre de
classification.




IIT  CONDITIONS pop VERIFLGZPION DE MACH LNEY

A. tonditions ;énérales

En vue de 1'exdcution des essais et des vérifications, la machine
sera installee dansg 1%usine censtructrice sur une fondation appropriee,

La machine une foig placée sur la fondation, on vérifiera son
horizontalité, en choisissant dans ce but‘ comme plan de re'f‘érgnce,
une gsurface usinee de la machine. La tolerance d*horizontalite est de
0, 2mm/ 1000mm on obtient lthorizontalitd par 1'introduction des coing de
régla.ge, entre les surfacesg d'implantation de la machine et la fondation
ou le panneaun d'implantation. [eg dispositifs coins) utilisés pour
1tobtention de 1a Position horizontale de la machine, geront introduits
senlement aux points indiqués par le fournisseur de la machine.

A1, L'horizontalité de la rachine sera veérifide dang des points
approximativement equidistantg 300mm-400mm) dang les directions
longitudinale et transversale, A 1'aide des niveaux i bulle d¢ eau
voir le point "Precimjon géométrique des machines~outilgw),

Poup corriger lthorizontalite afin qurelle 8'inscrive dang les
limites indiquées par les normes, on utilisera les dispositifs mis
A disposition par le fournisseur,

On interdit 1'utilisation deg coins ou d'autres dispositifs
ises. .

A.2. P 16 ces machines
M“

Par rizidité du systdme "machine-outil pidce" on entend le

rapport entre les forces qui,dang 1Je pProcessus de fonctionnement

de la machine, agissent gup les guidages et gur les orgenes sou~
tenant les outilg tranchants, étant orientés dans la direction normale
PAr rapport A la surface usinge et la déformation totale de ces
OTganes, mesurée dans la mdme direction. Les déformations de ce
systdme conduisent A 1ga modification desg dimensiong d'usinage et, par
conséquent, aux erreurs,

, La force de déformat ion est Proportionnells 3 1, puissance
hecessaire Ala coupe et se trouve en rapport inverse avec la vitesse
peripherique.

Linuai.de la rigidite des machines A travailler le boin ar'effectue
par deux methodes; statique ot dynamique.

? 5’1}104. statique réside dans le chargement des sous-ensembles
de la ine avec des charges statiques.

P.M_Lw consiste dans le chargement de- Sous~ensembles
de la machine avec des charges etalon des forces ge ooupe,

L%essaj statique de la rigidité ge réalise A 1vajde d'un dynamomdtre
de distances, les deformations résultantes étant enrégistrées & lraide
d4' - ocomparateur.

La charge limite eat choisie Par rapport 3 1a valeur de la force

normale maximum qui peut &m,!trc dans le cas dy fonctionnement
dans les oconditions les plus defavorables,
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B. Conditions de vérification de la précision géometrique

Les méthodes les plus usuelles de vérification de la précision
geométrique ot.d'uainl.go sont presentees dans oe qui suit, en indiquant
les moyens de verification et les tolerances pour chaque type de machine.

B.1. La vérification de la Ela.ne'ité peut &ire réalisée A 1l'aide de la
rdgle de verification ou ‘aide de niveaux.

o) Yérificstion B 1'aide de la rdgle(fig.1). On choisit trois
positions ABC sur la surface & verifier, considérées positions de
obte sero.

R

4 2D
,;\)](m
| el

Fi‘o 1

On y place trois cales, en position plane, paralldles, égales.
Le plan déterminé par leurs surfaces supérieures constituera le
plan de référence, auquel sers comparée la surface soumise & la
virifioation. On choisit une quatrilme position D, se trouvant
dans le plan de réfeérence et 1'on proodde sncuite de la manidre
suivante: on place la rigle de vérification dans la direction
AC ot 1'on met sous la rigle, dans la position E, une cale réglable
on hsuteur, dont la surface supérieure est amends en contact avec
la surface inferieure de la rdgle.

Les points A,B,C et E se trouvent dans le méme plan. On pose
ensuite la rdgle dans la direction BE et 1'on hausse la olte, de
1a position D A 1'aide d'une cale réglable, placés au point D, de
la mime manidre que pour le point E.

I1 en résulte que les surfaces supérieures des cales aux
points ABCD et E sont dans le méme plan.

On 1ldve les oStes intermédiaires en n' importe quels points
situés entre A ot D,B et C,A ot B,C puis D, en plagant la rigle
de verification sur les ocales des points respectifs et en tenant
compte do la fldche de la rigle.

De oette manidre on vérifie la planéité de la surfase su long
des oftés du quadrilatdre ABCD.

Le mesurage se réalise soit A 1'aide d'un comparateur ayant
le support sur la rigle de vérification placée comse on a montré
plus haut, soit b 1l'aide des cales planes parelldles et d'un
espion,




Figo 3

Fig. 5

Fig, 6
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b) Verification 3 ltaide d'un niveau s2 fait par rapport au
plan horisontal (fig.2).

On place le niveau en direction longitudinale, dans les points
a,b,c situés A 300~500mm 1'un de 1'autre, et puis en direction

transversale, dans les points d,e,f en lisant les indications du
niveau.

Vérification de la rectilignité concerne la rectil ignite d'une
ligne en deux plans, d'un organe, d'un deplacement (voir "Indicateurs

de la précision géométrique des machines-outils A travailler le bois"),

s) Vérification d'une ligne en deux plans

Pour des longueurs de moins de 1500-1600 mm (cas géneral), la
vérification s*effectue A 1'aide de la régle de verification et
du niveau. Pour des longueurs plus grandes, on utilise des
appareils optiques. Dans le cas géneral el on utilise la rdgle,
celle-oi est placée sur deux cales placées dans les points
correspondant & la fldche minimum de la rdgle. Au long de la

rdgle se deplace un support qui touche dans un point la surface
devant étre musurée.

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

La rdgle sera placée sur des ocales rdglables, de manidre qu'on
lise sur le comparateur des valeurs identiquees & deux bouts.

De cette manidre (fig. 4) les distances depuis les diffépents
points de la ligne AMB jusqu'} la droite AB, qui unit les points
extrémes, peuvent &tre lues directement.

La condition décrite antérieurement peut &tre mise loprs de la
pose de la rdgle si 1'on construit le graphique de la fig. 5, d'od
résultent les distances exigées et qui, comme dans le cas antérieur,
ne dépasseront pas les tolérances admises.

, Jans le cas du mesurage A 1'aide du niveau, le plan de
référence est le plan horizontal détermind par le niveau. Le
mesurage se réalise graduellement (fig.6).

, JDans le diagramme des valeurs mesurées on trace la direction
generale de la ligne AB qui a été mesurée,

Les distances MN mesurées perpendiculairement & cette direction
ne dépasseront pas la tolérance indiquée.

, ,JJens le cas de la ligne horisontale (fig. 7), la droite de
reference initiale est la ligne omx, ol les points o et m sont
deux points sur la ligne devant 8ire vérifice.

Pigo 7
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Le niveau est successivement place auy sectenrs om,mum? ,mm'
etc.  Len diastances om, mm' ¢ ¢, gont égales, avant la valeur
d, etablie en foncticn de la lonpeur totale 0A eur lanuelle on
effectue le nesurage (nab)tuel cment d=100...500mm .

Les indications 4v niveiu dang los positio n mn', mm" etc.
sont comparecs aux indications du riveau dans 1o position
initiale om.

Dans le cas ol 1e niveau est pourvu d'un syetidme de reglage,
la bulle d'eau peut &tre wmende A zero, dans la position initiale;
on obtient ainsi la lecture directe de la porition relative des
lignes mm', mm", etc. par rapport A omx. Les mesurages se repétent
en sens invers. Ac, dans les mémes points, en etabliscant ainsi
la moyenne des résultats. On peut tracer le profil de lu ligme
om, mm', mm" A,

La tolérance par ranport 3 la rectilignite dtune ligne, est
1'écart maximum admis entre les points de la iisme et une droite
de référence qui reunit les extrémités de la ligme (fig. 6 -
ligne xy).

b) Rectiligmiié d'un organe

Ce cas concerne, surtout, les guidages des mach: nes~outils,
Les guidase< plans sont vérifiés A 1'aide de la rdsle, comme
lea li-nes.

.es guidages 4 profil en forme de V somut verifiés A ltaide
dtu giVﬁau place sur un cylindre cu sur une pidce intermédiairc
otee A la forme géométrique du guidage (fig. 8).
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Rectilignite d'un déplacement

Les déplacements rectilignes se refdrent au déplacement d'un
axe dans le sens de sa longueur. La vérification de 1a
rectilignité des deéplacements se reduit A la verification du
arallelisme ou de la perpendicularité et peut 8tre realisee

1'a’.de d'un comparateur & cadran et d'une rdgle de verification

(rig. 9).

Fig. 9

Le comparateur sers fixé sur l'organe mobile de manildre que
le paipeur glisse au long dtune rdgle matérialisant la droite de

reforence,

La tolérance par rapport & la rectilignité d'un déplacement est
1'écart maximum admis de la twajectoire d'un pnint de 1'organe qui
se deplace, par rapport A une ligne droite de reférence. Il est
nécessaire de préciser dans quel plan steffectue la verification
et quelle eat la position du champ de tolérence par rapport A la
droite de reférence, par exemple “seulement concave", en plan

vertical,

Vérification de la coaxialité

Les méthodes de vérification de la coaxialité sont lee suivantes:

- uéthe& de mesurege en pointz opposés
- methode b deux mandrins

Fig, 10 = Méthode de mesurage en points opposé.
Le comparateur est monté sur 1'axe A, gui tourne,
L'axe B est la comtinustion de 1'axe A. On suppose
ques 1'axe géométrique de 1'axe B a, par rapport

A l'axe géombtrique de 1'axe A, un deplacementf
sur la verticale et € sur l'horisontale,

Dans le¢ cas o la pointe du comparsteur atteint
la génératrice supérieur de l'axe B, 1'axe sure
le déplacement{. BEn atteignant la génératrive
inférieure, la déviation sera toujoursé, mais dans
le sens oppoué. Si en atteiment la génératrioe

supérieure ou inférieure, l'aiguiile trice est réglée A la
aprds une rotation de 180, sa déviation sera 2§,
0s qui réprésentera la valeur maxisum de 1'éoart.

position sero,




Cette meéthode oontient cependent une source d'erreurs, dont on

doit tenir compte en fonction du degre de precision de la
machine-outil A réceptionner,

Ces erreurs sont les suivants;

T erreur due A 1'influence du poids de 1a pointe du palpeur
qui dans la position haute accroft la force de pressage
qu’il execre, et dans la position bagse la diminue;

T erreur due A l'utilisation dtun mandrin intermediaire; dang
C¢ cas le mandrin aoquerit une fldche, 48 tant A gon propre
poids qu’au poids du comparateur, augmentant . insi 1'écart
de la coaxialjte

.
'

~ erreur due au manque de la rigidite du bras du support du
comparateur,

On peut déterminer 1a somme des errewss produites par le oourbement
du bras et Par la pression due au poids de la peinte.

Dans ce but, Je comparateur sera monté sur le méme are sur lequel
appuie ma pointe (fig, 11).

.
4—-T- t

Les différences entre leg lectures dans les positions a et b

representent la somme des erreurs produites Par la deformations du
ot par le poids de la pointe,

La adéthode des deur mandrins e'applique pour la vérification de
la coaxiadité des deur aleésages fig. 12??

Dans ce but, dans 1'un des alésages sera fig; un mandrin de oontrle,
dans 1'autre un mandrin auxiliaire au diamdtre rigourcusement Jgul
A celui du Wandrin de contp8ile.

®e déplacera au long de la généretrice superieure des deux mandrins,
on glissant sur 1a surface de la table de 1a machine ou d'une rdgle
de wérifioation plaoée A 1'horisontale A 1igaide d'un niveau.

Ltoperation se répdte ensuite sur la génératrice inférieure et
lateralement .




15~

B.4. Verification du parallelisme et de 1'equidistance

Le parallélisme se vérifie dans des plans determinés, par exemple
dans le plan horizontal, dans le plan vertical ou dans un plan

perpendiculaire sur la surface devant 8ire vérifice sur des longueurs
donnees.

Dans le cas ou on vérifie le parallélisme des deux axes, on
utilise des mandrins de vérifioation fixes ot centrés au sommet
des arbres enire les pointes. Quand on utilise des mandrins de
vérifioation, on dost temir compte de 1'impessidilité de les centrer
parfaitement par rapport A 1'axe de rotation. Pendant 1a rotstion, -

ltaxe du mandrin ocoupera deux positions extrémes B et B?, oontenues
dans le plan de vérification (fig. 13).

La moyenne arithaétique des deux résultats représentera 1'éoart par
rapport au parallélisme dans le plan respectif.

En cas de vérifiogtion du parallélisme de deux plans, 1tappareil
de mesurage sera fixeé sur un_support pourvu d'une base plane ot se

déplacera sur la longueur prévue; le palpeur glissera au long du
seoond plan (fig.14).

Le parallélisme des deux axes sera vérifis en deux plans. Pour
la premidre vérification, on utilise un comparateur dont le support
a une forme prismatique (t‘ig. 15). On le place sur un aylindre
matérialisant 1'un des axes, en atteignant avec le gclpcur le oylindre
qui matérialise le second axe. Le comparateur se deplace sur la
longusur donnée. Pour déterminer dans chaque point la distance la pius

petite entre les deux axes le comparateur sera légdrement balanc® en
direction perpendiculaire aux deux axes.
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Pour le verification dane le cecond plan, on a cescin d'un plan
auxiliaire, perpendiculaire -ur 1o plan qui passe par les deux axes,

Dans le cas ol ce plar existe nous la forme d'une surface de la
machine, paralldle aux deur . a, or verifiers separement le
parallélisme des deux axer avec 1 pian respectif. En cas oontraire,
on utiliser: un plan de référe:~e imaginaire, réalisé A l'ajde df'un
niveau réglahle, qui sera pl e sur les deux surfaces eylindriques
matérialisant les axes et lo tulle sera mise dans la position 0,

En fonction du denivellement entre les deux axes, on ntilisera un
pont (fig. 16a) ou une équerre (f1g. 16b).

Pig., 16b

Le niveau sers déplacé su long des axes sur ia distance privac
et on lira les indications.

Le résultat du mesurage sera rapportc A la dirtance emtre
les axes (Ex. 0,05/200),

La vérifioation ¢ parallélisme d'un axe par rapport & un plan
se realise A 1'afde d'un comparateur dont le suppori se diplace
&u long du plan sur la longueu- prévuc, en sine temps que le
palpeur glisse au long de la surface cylindrique qui matérial ise
1raxe (fig. 17).

Fig. 17

Dans us point, la distance la plus petite (celle qu'on
1it) sera determinée par le deplacement léiger du support du
comparateur dans la direotion perpendiculaire A 1'age considéréd,
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[+ vérificatior le |'équidistance se reduit X ia ver. fiatior
du parnllélisme. Apsde la vérification séparée d paralisl jome
entre chague axe et « plan de refirence, on véri ie 1a dietance
depuis les deur axes jusqu'au plan de reférence, er. touchant avec ie
palpeur du méme comparatcur, placé aur le plan de réference, lus

-

surfacee cylindriques < ui materimiicent les deux ayes ! fige it
La tolerancy pour . téquidimtance ne vora precodes 4'aucun sisme

et wera valable en ghreral, dans toutes les directions paralldies
au plan de refererce,

La vérifioation de 1a perpendicularité se réduit ) ume
vérification de parallélisme, avec les observations suivantes:

Dans le cas d'un axe de rotation, 1'équerre peut Mire remplacée
par un bres fizé sur 1'élément rotatif et qui porte le comparateur
ds mesurege finéd, bk son tour, de manidre que le palpeur du comparateur
soit orienté paralldlement L 1'axe de rotation. Au cours de la
rotation, le palpsur dScrit un cercle dont le plan est perpendiculaire
sur l'axe de rotation (fig. 19),

En mesurant la variation des distances entre le plan devant ttr-.
vérifié et le plan du cercle déorit par le palpeur, on détermine 1' éoart
par rapport au parallélieme entre ces deux plans. L'éoart est rapporté

su diamdtr d@u cercle decrit.
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Il est recommandable que la vérification de la perpendicularite
de deux plans se réalise A l'aide d'une equerre de verification
placée sur un des plans A vérifier. A l'aide d'un comparateur dont
le support plun est placé sur le deuxidme plan A verifier, on mesure
la parallélisme du coté libre de l'aquerre par rapport au plan sur
lequel est placc le support du comparateur fig. 20).

De la méme manilre on peut vérifier la perpendicularité des
deux axes (fig. 21),

Berpendicularite d'un axe par rapport au plan

Sur la surface cylindrique matérialisant 1'axe (fig 22), on posera
une équerre A base prismatique.

Le parallélisme du plan par rapport au cotié libre de 1'équerre
sera vérifié comme le parallélisme entre deux plansg.

jL6. Verification de la rotation

a) Battement radial (faux rond) d'une pidce dans une section
donnee (fig. 23). Dans le cas ol l'on ne tient pas compte de
ltécart de forme, par le battement redial de la pidce on entend

le double de l'exentricite de l'axe de la pidce dans la section
consideree, ou, l'on peut enccre dire que c'est la difference entre
Ja distance maximum ( a maximum) et la dirtance minimum (a minimum).

Généralemeng. le battement radial d'une pidce est le résultat
de l'exentriciteé de l'axe, de l'écart de la forme de la pidce et
des défaut:s des paliers.

Procedés de mesurage

Dans le car des turfaces extérieures, le comparateur sera fixe
de mani®re que le palpeur touche la surface de revolution gquton
vérifie, perpendiculairement sur la généruirice de la surface;
1tarbre raspectif {curnera leniement "fig. 24).

Les surfuces coniques, surtout & grandes conicitér, exigent
une verification preaiable du battement axial, car celnj-ci
influcnce les riésultats du mesurage du battement radia..

Desis le cas des surfaces intérieures, on fixera 1'alésage
wi mardrin de vérification, de sorte que la vérification se realise
comm: pour les surfaces extérieures, la seule difference otamt
Gqu'iy @ deux plans, A et By perpendiculaires a lfaxe de
Italesage (fig. 25),

Pour eviter 1'influence de 1timprécision du jointage entre o
1'alésaze et le mandrin, on recommande de les répéter 4 fois, b 90" par

rappcid i l'azéaage, en prenant comme résultat la moyenne arith.
metijue des resultats obtenues,

L'indice de tolérance pour le battement radial ne sers
Précédé d'aucun signe. « I1 englobe les écarts de forme de la
surface de révolution, le deplacement et le non-parallelisme de
1'axe de cette surface par rapport & 1'axe de rotation et le
deéplacement de 1'axe de rotation di A des alésages des paliers,
présentant des écarts en ce qui concerne la circulareté.

:
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b) Battement axial

Pour le verifioation du battement axial on utilise un
comparateur (fig. 26) doni le pilpeur touche la surface frontale
de 1'organe qu'on verifie, A savoir méme au centre de cette
surface, coaxialement & l'axe de rotation.

On fera tourner lentement l'organe soumis & la vérilication,
en appliquant une force axiale en vue de 1'élimination du Jeu.

Dans le oas d'un organe rotatif (arbre) & 1valésage, on
introduira dans 1'alésage un mandrin de vérification, court,
pourvu d'une surface frontale plane, perpendiculaire A 1'axe

du mandrin sur lequel s'appuiera le palpeur & pointe arrondie(fig.6a).
11 est bien possible de pourvoir le mandrin d'une pointe arrondie

dans le cas od 1'on utilisera un palpeur plan (fig. 26 b).
Dans le cas ol 1'organe rotatif (arbre) est pourvu d'un trou de
oentrage, le vérification peut &tre réalisée A 1'aide d'une
sphdre et d'un appareil de mesurage pourvu de palpeur plan
(fig. 26 ¢).

La tolérance pour le battement axial est le déplacement
axial maximum de l'organe rotatif au cours d'une rotation lente
compléte.

c) Battement frontal des surfaces

On oonsiddre qu'une surface qui tourne autour d'un axe
présente des battements frontaux, si pendant 1a rotation elle
ne garde pas un plan perpendiculaire spur l'axe de rotation.
Ltampleur du battement frontal est donnée par la distance "h"
entre les deux plans perpendiculaires A l'axe de rotation,
entre lesquels se situent les differents points de la surface
considérée, pandant son nouvement de rotation (fig. 27).

Le battement frontal peut &ire considere sur 1'entidre
surface soumise & la verification ou seulement A une certaine
distance "d" de l'axe de rotation.

Le battement frontal d'une surface peut &tre cause par la
non-planéiteé de la surface (fig. 27 a), par la non-perpendic-
ulapité sur l'axe de rotation (£ig.27 b) et par le battement
axial de 1l'axe de rotation (fig. 27 o).

Le mesurage du battement frontal (fig. 28) se realise &
1'ajde d'un comparateur placé de manidre que son palpeur touche
la surface A vérifier & angle droit.

En faisant tourner lentement la surface vérifiée, on lira

les indioations dans plusieurs points (A1, A2) et on enregistrera

leg valeurs maximum,
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VERIFICATION DU COMPORTEMENT DFS MACHINES=-OUTILS X LA MAL HY A VIDE

Ltessai A la marche A vide consiste dans le démarrage de la
machine et dans le couplase successif (selon le cas) des tourse ou
des vitesses de coupe, d'avance, etc. y depuls la valeur la plus petite
Jusqu'd la valeur la plur frande. Aux rotations maximum, la machine
do1t fonctionner sans interruption au moins deux heures. Pendant ce
temps on couple tous les mouvements auxiliaires, tels que: avance,
levage-descente de la table, etc,

A. Température des paliers

Pendant la fonctionnement A rotation maximum (vitesse maximum) on
doit enregistrer tous les 10 minutes 1, température des paliers de 1'axe
prancipal, qui ne doit pus depasser 60 C pour les paliers A coussinets, et
70 C pour les paliers A roulements. L=z temperature des paliers des
transmissions des autreg meécanismes (réducteurs, boftes & vitesses, ete.)
ne dcit pas depasser S0 C.

B. Fonct ionnement de 1a machine

Pendant la marche A vide on effectuers les opération: de contréle
suivantes:

-~ verification dn fonctionnement mormal des couplager et des
transmissions, realisation corrocte dox commutations et des
commandes, leur blocage réciproque (selon le sas), ia siirete
de fizxation et 1'impossibilité de diplucemont non-commande ,
1tinvariabilité de 1'effort nécesscire pous i sommande
manuelle des organes ur tout le pircours de enr depiacement;

~ verification du fonctionnement der dispositifs A 'o1 1] ues,
des limiteurs de course et des autrer ECATLE UAE

- verification de: dispositifs de & erage de la pitre 2 ogginer
et des outils;

- vérification de 1' nstal’ation de graissare, conformément anu
schéma de graiss: e contenu dans la doocumentation technique
de la machine;

- vérification de .'installaticn éiemnque, en cbservant zi le
démarrage, 1'srrét, la réversibilité, le freinage, le reglage
de la rotation, etc. sont effectués X commande et si lee
dirpositifs de protection et de siireté fonctionnent au moment
opportun, sens retards;

= en cas de foncticnnement en cycle automitique, on vérifiera si

les dispositifs co~respondent aux phases prévues, promptement
et sans retarda.

C. Vérificetion de la vitesse du mm gi principal (de coups) aura
lieu aprls la constatation que 1'extenbion doe courroies, le reglage

des couplages, des paliers, etc., sont normaux. Pour chaque valeur donnée
da.z}a lem caracteristiques techniques, on fera au moins deux lectures.
L'_ecm maximum admis, par rapport aux caractiriatiques techniques, ne
depassera pas 13‘5‘,”3. Le mesurage de la rotation se réalise ) 1'aide du
tachymdtre. On détermine le nombre des courges par dénombrement et
chronomdtrage, si leur nombre et Plus petit que 80 par minute. En cas
contraire, on mesurera la rotation du dern::: alénent rotatif de la chaine
cinematique principale et 1'on calculera le nombre de courses, en tenant
compte du rapport total de transmission.




D. Verification du d'avance se realice par rapport au mode dans
lequel l'avance est exprimee.

Pour l'avance exprimée en milimdtres sur une rotation de l'taxe
principal (mm/rot.) 1la vérification se réalise en mesurant le déplace-
ment de l'organe q:i execute 1'avance pendant un certain nombre de
rotations.

k. Verification du niveau du bruit produit (niveau de la pression

agoustique’

Cette verification devra 8ire réalisée en concordance avec les
normes de protection du travail en vigeur dans le pays de 1'acheteur

et sur la base d'une entente preéalable avec le constructeur de ia
machine reaspective.

X titre d'orientation sur les limites admises conformeément aux
normes de protection du travail en Roumanie, nous citerons dans ce
qui suit quelques prescriptions de basge:

Les limites admises pour le bruit produit par les machines-outils
3 travailler le bois sont données par les valeurs inscrites sur une
courbe de bruit,construite dans un systdme de coordonnées ob sur
1'ordonnée sont inscrites les valeurs (L) en db ( décibels) des
compogantes du bruit limite mdmis, en fonction de leur fréquence (f)
en He (hertss), inscrites sur 1'abscise.

Dans le cas de 1'usinage du bois, on prend en considération les

valeurs recommendées pour des postes de travail ol sont effectuces les
"perations qui n'exigent pas une concentration particuldre d'asttention

ielles quae:
f) He (L) aB (L) Hs (L) dn

1.8 110 16000 79
63 103 31500 78
125 96
250 n
500 88
1000 85
2000 83
4000 81
8000 80

On considbre que le bruit produit par la machine, ne 8'encadre
pas dans lu lirite admise lorsque la courbe de son spectre (mésurée
A 1'aide d'un phoromdtre ayant un set de filtres A la largour de

passage d'une octave) dipasse les valeurs admises qui forment la oourbe

de bruit admise pour des Besurages faits A un' distance de | m. et 5 me de
la machine.

I1 est recommendable d'étadlip une comvention par laquelle le
fournisseur de la nuachine @ssume 1l'obligation d'indiquer les valeurs
du niveau de pression acoustique globale mesurée 3 une distance de 1 m.
ot de 5 m. do la machine, dans les conditions d'une exploitation et d'un

fonotionnement norpsux. Les valeurs mesurdes doivent s'encadrer au dessous

des valeurs oontenues dans la oourbe du bruit (f (H7), L (dB)) admis par
les normes de protection du travail dans le pays le i'acheteur.
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Pendant la marche & pleine onsros o0 cor e de rouwvesn la
d - .
temperaiure des paliern et le fo wpreei doa orsanes
controies L la marche A vide,

.

Lors du fonctionnenont & ixn

?;fl"”@?ﬁf‘:‘ lez v
rouvements principoux et secondairen {(avance, levegse L«ﬁc,‘:

ne leivent pas différer de ploo e
mooaress & la marcho % vides

A3 V1iersan corre Do

Pour le mesurage de la poissaace conom e dong le circuit
. . ) N

electrique, on doit movter m wettsdire ou o smpdremdtre et un
voltmbire,

En cos dtentente spéciale entre fournisseur el ©heteur, on
effectuera egalement des éprevves de produciiviie qul .o dérotleront
“ - N : » 1
conformement aux normes technirues etakliesn,

Y1 CONDITIONS DE U,PIFI(‘:‘.'E‘EO}%' DE L* PRECISTOV 5 9'25
POUR LES 'I'YPES REPRESENTATIFG DU S ACHINE
PAR £ NT DE COPE/

*gq S ot

A

n
H
3

Pour chaque type represantatif des groupes de machines & travailler
le bois par enlévement de copeaux on indiquera la norme comprenant les
arescmpt;ons de premslon geométrique et diu s,m&m;,, en recommandant
les methodes de verification, los moyens de veritrication et les tolérances,
& dont les valeurs sont comyarables % celles prévues dans les normes des
autres pays ayant des normes sur le méme sujet (tatleaux 319, pages "9-59).

L'application des normes sera baszée sur une convention ci-re le
congtructeur ot ltacheteur.




Len methodes do verification compoisen dans low oy Prose st con

ont pour base les indicationr doimces dang e chapit rea [1

i

et T

avant d'effectuer les vérifications et lee easii- p

] . . . \ N . .
ia norme, on procedera & Itinstallation de la machine co foprn. e
aux indications des points II1 4 et A}, et aussi X 1a miv

0
fenoction des orpanes mobiles de 1a machine,
L'ordre de i'énumeération des essais et verificatione e

représente pas leur ordre successif d'execution, Pour des
operationclles on peut modifier l'ordpe de leur realisation

raigong

Pour les machines-combinecs, A plusieurs rorte~outils on
adoptera, par similitude et selon le cas, les veérifications indiguées
dans les tableaux annexes, pour les types repragentatifs,

Pour chaque type representatif ces rroupes de machines %
travailler le bois par enldwement de copeaux on indigquera dans
la fiche de niveau technique, les principaux paramdtres de 1a
maghine et leurs valeurs au niveau de la technique actuelle (tableaux
16~33, pages 61-80)
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Seies alternatives verticale:s
Gclies alternatives horizontales

C
8cies ) ruban verticales (pour débiter les grumes,
refendrs, de memuiserie)
Scies d ruban horizontales
S8cies ) chaine

8
Scies circulaires § tromgonmer
Scies ciroulaires ) refenire, d avance manwelle
Scies circulaires A refendre, § une ou plusieurs la
mes 1§ avance méocanique
Scies circulaires multiples § formet
Scies circulsires universelles

|

Dégsuchiseuses

Machines ) tirer d'épaisceur

Reboteuses § deux faces

Machines & raboter et moulurer sur 3 ou 4 faces

Preissuses verticales, (toupies)
béfomceuses

Bortaiseuses 3 chaine

Praiseuses pour paguets de plasages
Preaiseuses pour bitons reads
Praiseuses spéciales

Sorteiseuse i miche

Tours poux bois
Tours spécisux } cepier




«~ Ponceuse ) bande horisontale
- Ponceuse i cylindres
- Ponoeuse § bande large, § contact
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A sravailler le pois
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¥o. Objet de la vé- I 3 ¥ 75T —
d'ordre rification ——Ciaeseg de ArfCiRieR.

1 11 113

L L T P R L LT

1 Mlanéisé des tadles des
surfeces de traveil des
régles de guidage, danc
les directions longitu-
dimale ot transversals

.

2, Rectilignité des déplecements

3. Parallélisme entre les §16-
nents des machines ot den

guidages

&4 Perpendicularité

S Battenent redial (faux-remd) ]
0,02-0,03 0,03-0,05 0,05-0,10

‘i Battwment axial @.& 0,03 ‘;”
7. Battenent frental 0,00 0,01 0,08
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Sshen altsImatives yertlisalss
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Objet de le

d 6&3 vérification

’“2:“‘ Remarques ot recommendations

4. XirACisasion de la ardsinisn sfenéirisns

Al, Rectilignité éu dépla-
cemeat danw ua plea
vertical des lames men-
tées dans 1o cadre ;

] A2. Parallfiiene des foces

extérioures des trgver-
ses (surfeses 4'enploce-

Sent dos drides d¢ fime-
| il

tiem)

| A3e Paun-rend do¢ velanés

“&wl'mm

0,05

Oompareteur § cadren, ayent
la veleur de 18 d.viri0n de
0,01 =, dent 1o ruppert est
Plecé sur un plan heriseasal
domt la borisemtalisé se vé-
rifie § 1'aide ¢'uwa niveen 3
balle d'ean, Lo palpeur dy
csnparetour toushe perpendi-
ulairensat la surfece do la
lame, Le cedre se déplace du
Poiat mert swpérionr juequ'
M point mert Laférieur (une
m, 08 inversement. Un
11% les indications extrines
én cenparatour,

Genparetour ) cedren, § oup-
port spéeial, régie ) véri-
fier, eslles planes-parelld-
les. (la vérification préeé-
dore 1o mentage du cadre our
1s eele.)

Sengaretour i cadrea, ayent
1a valeur de la divistiea do
0,008 m. Rotation compidte
de 1'ardre primcipal (360°).
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AA,

A6,

FY

A8,

Battement frontal des
surfaces latérales des

volants 0,05
Coaxialité des manetons
des volants 0,05

Parellélisme des c7lin-
dres iaférienre

88

Paralléliome des cylindres
swplriours, se trouvant

dans l¢ nfine plen hori-
semtal 8¢

Parell élisme des oylin-
dres supérieours ot in-
térioure

48

Comparsteur comme pour AJ.
La vérification se réalise
au niveau de la ocouromne u-
sinée, en faisant tourmer
le volamt de 360°,

Comparsteur 4 cadran aysnt
lu valeur de la division de
0,01 sm, & suppert spécial,
La vérification se réalise
dans quatre positioms:
horisontaleaent: gauche,
droite;

verticalement: haut, bas.

Comparsteur, comme pour A5,
régls de vérificstion. Me~
surege sur toute la lon~
gueur du oylindre,

Idem,

Idem, Les oylindres wmpéri-
oure dams de différentes
positiens sur la vérticsle,
(Mesurege obligateire dens
la positien la plus basse
ot la plus hamte),

». Mxitisasiea de la arfsisien 'usisese

Comme spéeimens on utilisere des grumes d dfditer en seiage
de réeineux, demt le diamdtre est en corrélation aves 1'ouvertu~
re 4o la soie;

D maxe = & = 50mm od

DeBAXe = diamdtre max. de la grume, en mm

a = ouvertube du ocadre, ea mm

o G e e S WD G WD S W
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Ble Parasllélions des sur-
faces latérales des
pidoes 4Mhitées.
(On afbite des plan-
ohes jusqu'l 24 mm ¢'6- Pied A eoultsse,
paissour ot madriers
Jusqu'd 75 m @'épat=-
sour, § saveir;

a) épeisseurs juegm'd

17T = el 0,5 =
b) épaisscurs sntre

15-280 = »glim
¢) épaisseurs eatre
. 20 m e)3 1,5 =
4) plus de 60 mm istm

B2. Rugosité des faces la-
térales des pidoes dé-
bitdes e‘S&




iss seies A ruban de memniserie
SA xelants Jusqu'l 1000 pm dismdtre)

Fo. Objet de la Tolérances
d'ord=e vérification (mm) Remarques ot recommandations

1 2 3 4

Al, Planéisé de la surface &1. i longueur de virifica-
de travail de la tadble ) et b) tion plus grande que la lom-
dans les direcsions: Iﬁ gueur, respectivenent la lar-

a) loagitudinale geur de la table, Bepions,
b) tremsversale 0.8)  calles, planes-parslibies,
¢) en diagonale
A2, Menéisé du guidage 0,35 Tdea,
1000
&3¢ Perpendicularité de 1n Bquerre de vérifiocation, i
surface du guidage sur dont le ofté est d'au meine
la suxface deo travail 100 mm, espions,

4o la table de la ma-

ehine fob

e s b T s e

A4s Los ourfaces des deus RMgle de vérificatien § la
volasits sent 4ans le al- longueur plus grande que
2 plam '!“ (Ded) olks

Do diambtre volant

A = lengueur emtre les azes
des velants

be régle sera placée sur les

surfeces des deux velants; )

1%aide d'enpions ea mesurers

1'espace emtre la régle ot

la surface,




« Perpendicularité de 1a

lame par rapport 1 le
table de la machine ?&

volants 0,15

o Pondant 1o fonotionnement

le ruban garde 1o mlne
Plan vertioal 0,6

8ur la surface feentale
(Jamte) des dcux volants
o2 plecera unme rigle de
vérifioation dont la lon-
gueur est plus grande que
(D +4). La vépification
sera effectuée & 1'side
d'une équerre de ocontréle
ayens le ofté de 200 mm,
Plaeé sur la surface de
travail de la table et 1o
ofté vertical em contact
aves la rigle de vérifice-
tien. L'éeart sers mesuré
o bout du ofté vertiecal,
8 1'aide d'espions (1'es-
pace eatre la rligle ot 1o
olté do 1%querre).

Comparetetr & cadrea, ayaat
la valeur de la divisiea de
0,01 mm, placé sur le tadle
de la mackine de menidre que
1e® palpeur touche la jante

du velant supérieur ot iafé-
rieur. On fera tourner le
velant de 360°,

Comparatour comme peur A6} le

palpeur deit toucher 1g sus
face frentals, On fore tourney
le velaat de 360°,

Compareteur comme pour A6, pla-
of sur la tadle de 1g machine,
dexrrildre l¢ rudam, de menidre
que le palpeur touche perpen-
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dioculairement i'arfte du
ruban, On réalise la véri-
fiocation pour au noins
trois rotations compidtes
de 360°,

On utilise des aspéocimens d'escences temdres, A fibre droite

18 teneur om humidité de 108, rabotés plan et rectangulaire )
digensions duv 40 x 150 x 1000 mm.

Ble Parallélism: des oftés a, 0,6 Le refendrement sers réali-
refendus: be 0,4 sé ) une épaisseur de 30 mm,
8¢ longitudingl ement Vérification } 1'aide du
b trensversalemeat pied § couliese,
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A,

A4,

A5,

A6,

P.and: té ae @ surface
22 travall ¢ ly tab.le
principaie ot de ‘a ta-
bie moblie, dans ies
direction: ongltudinesle
et transver.s e

Planéité de ia surfacs
de travail de la rigle
de guidage.

Ferpendicu o tE e 1
surface de guidage sur
la surface d- travail
de la tebls,

Rectilignité ¢m plan ver-
tical de la direciion de
déplecement de la table
mobile,

0, 2
T8

%

$uto

Puux~roud de 1'arbre porte-

lame

Buttement frontal de l1a
flanche de 1'arbre porte-
lame,

0,05

0,05

Rgie de vér.fi:wtion dont
la longueur dpap-e ia on-
gueur de ‘s tgble,

Gales plane: paralid es,
Espions,

iéﬁﬁc

Equerre, de virificasion,
ayant s ~8té d’au soine
100 mm; enap cna,

Rdgle de vérification dont
la longueur dépesse la lon-
gueur de la table mobile
et comparateur A cadran,
ayant la valeur de la divi-
sion de ©,01 om,

Comparateur A& cadran, ayant
la valeur de la division de
O'W n.

Iden,
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1 2 3 4

AT.
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Battement axial de
1'arbre porte-lame.

Idem que pour le -ipeur

0,0% plan. Dans lie

troe de ceri—
trage de 1'arbre porte-la-
me on introduit wure bidle

sont oot Le

dtaciar en avec

palpeur plirn.

AB. 1 rpendicul critd du nianp

du dieque de contr8le

Equerre de vérification
dont le ofté a plus de

sur la surfece de tra- 0., 100 mm,

7 vail de la machine. Tﬁﬁ Espione,

2 A9, Parallélisme du plan du 0,1 {(p. Disque de vérification §
disque de vérification lames P 1la pdace de la scie clrou-
par rapport & la surface 300) laire). R¥gle de vérifica-
de travail de la rigle 0,15 (p. tion, pled de coulisse,
de guidage. lemes

300-450)
B. Vérifi ion de 1 éo d'usinage
(Om utilise den spéoimens d'escences tendres 4 fibre droite
ayent la teneur en humidité de 10%, les surfaces et chants re-

botés et paralldles et les dimensions de 150 x 30 x 2000),

Bl. Parallélisme des chants

refendus,

foto

B2, Perpendicularité de la

surface du chant sur la
surface frontale.

8

B3¢ Perpendicularité des
chante refendus par rap-
port § la surface d'ap-

pui du spécimen,

> . N
A couliuse.

Pled

Bquerre de vérification,
espions,

Idem,




=¥~ Iableay 6
Iressriniiens de Rrécision pour
Ase seies sireulaires A avance méoanigye
:?;rdnad':dng}.:atlon ’ol‘(’:)“” Remarques et recommandations
1l 2 3 4
A. Yfxificatisn de La nxfeisien sfonsirique
Al, Planéité et coImoidence Rigle de vérification dont

A3.

A4,

A5,

A6,

des surfaces des pan-
neaux de la chemille
d'avance en directiea
lemgitudinale,

Planéisé ot colmeidence
des surfeces des ran-

neaux de la chamille en
direction transversale,

0,5

0,2

fobe

Rectilignité de la sur-
face de travail de la

rigle do guidage en di- (oomoa-

rection longitudinale, visé
seule-
ment)

Pauz-rond 40 1l'arbre

porte-lames, 0,03

Batteneat fromtal de la

surfece d'appui de la

cale d¢ 1l'arbre porte-

lames, . 0'05

Parallélisme entre 1'axe

de 1'ardbre portse-lames

la longueur dépasse la lon-
gueur de¢ la table,

Oales planes-paralldlies.
Bapions. :

Rigle de vérification dont la
longueur dépasse le double
de la largeur de la chenille,
Cales plames-parslllies.
Rapions,

Mgle de vérification dont
la longueur dépasse lsa lon-
gueur de la rigie de guidage.
Cales planes-paralidies,
Bepions,

Compareteur | cadren, ayant

1a valeur de lo division de
0,002 .

Idem,

Comparateur | cadraa, ayamt
la valeur de la divigon de




AT,

A8,

A9,

fidre droite, la temeur em humidité <108,

tés

n.

- e

et la surface ds tra-
vail de le chesnille

Perpenticularité de 1a
rdgle de guidage sur l'nr¥a§

br~ prrte-lames,

Paux-rond des arbres de

pression, 0,2

Parallélieme des cylimdres
de pression par rapport
A la surface de travail

de la chenilile, 0,2

0,01 mm. R¥gle de vérifica-
tion dont la longueur est
plus grande que la largeur
de la chenille,

Oomparateur & cadran, ayant
la valeur de la 4division de
0,01 mm,

Bras spécisl, & fixer le com-
parateur sur l'arbre porte-
lames,

Rdgle de vérification.

Comparateur } cadran, ayant
la valeur de la division de
0,01 mm,

Idem,

Rigle de vérification domt la
longueur est p:us grande que
la largeur de la chenille,

B. Yerifisatien de 1a aréoision d'usizage

(On utilise des spéoimens d'escences dures, sans

et perpendioculaires,
Les cpéoimens seront refendus,

Parallélisue de 1g sur-
face de la coupe par rap-
port ) la surface redo-
tée,

Perpendiocularité du

chant refendu par rep-
port | 1o faoe d'appui
dwu spéoimen,

0,4

0,2

faces ot chants rado-

les dimensions: 50 x 150 x 1000).

Pled 2 ocoulisce, ayant la

précision de leoture 4
0.05 e, ’

-igaoero de vérification, ayant

la longueur du olté de plus de
50 .

Bepions,
Panneau de vérifiocation,




-

i 2 3

4

“—‘nnu--—‘---—“-‘---‘_‘-—‘--_nn_m

Bi. Rectilignité des chants

R¥gle de vérificetion, ayant
refendus, 0,4

la longueur utile L = 1000 mia,
Espions.




Pregeripticons de précizion cour

les dépaucti.speuses
No. Ubjet de 1la Tolérunces . . e
dtordre  vérification (ram) Remarques ol recommandations
1 2 . 4

R - - — e — - . e~ w— — s e - e e . W e we -

A. Vérificotion de la précision géometrigue

Al. Planéité de la surface R2;le de vérification dont
de travail de chaque la longueur dépasse la lon-
tavle (table d'alimenta- pueur (dans le cas b la
tion et table d'evacue- largeur) de lu tatle.
tion) dens les trois Lepions, cales planes-pa-
directions: ralidles.

a) longitudinale a) 0,2
oo

b) transversale b) %ﬁ%&

c) diagonale ¢) %%Uﬁ

A2. Planéité de la surfnce Rdgle de vérification dont
de travail des deux la longueur est plus grande
tables réglées & la mBme (,2 que la longueur totale des
hauteur, en direction IESE deux tables.
ilongitudinale at en Espions, cales planes-pa-
diagonals. ralld¥les,

A3. Parallélieme de la sur- Comparateur & cadran, ayant
face de travail de la la valeur de la division de
table d'alimentation par 0,01 mm, placé au bord de
rapport A la surface de 0,2 la table d'évacuation de
travail de la table manidre que le palpeur
d'évacuation & de dif- touche la surface de travail
férentes Profondeurs de la table d'alimentation. |

d'enldvement de copeaux.

(n lira les valeurs en dif-




-41-

férents points de la lar-
geur de la table, los
tables régléss pour deux
profondeurs d'enldvement
de copeaux, entre ¢ et

5 mm.
A4. Parallélisme de 1'arbre Comparateur & cadran (idem)

porte-couteaux par rap- placé au bord de la table
port & la surface de 0,1 d*évacuation de manidre que |
traveil de la table (pour de 1le palpeur touche la z4- e
d'4vacuation. largeurs nératrice supérieure de

de tra- 1l'arbre porte-coutesux. Le

vail comparateur se déplace sur

Jusqu'd  toute la largeur de la
500 mm)  table.

A5. Paux-rond de l'arbre 0,05 Comparateur 3 cadran ayant
porte-couteaux la valeur de la division
) de 0,002 mm, placé comme
dans A4. On fait tourner
1'arbre et on 1it les in-
dications extrémesdu com-
Parateur.

A6. Planéité de la surface % R¥gle de vérification,
de travail de la rdgle cales planes-paralldles.

de guldage.
AT. Pernendicularité de la Bquerre de vérification
surface de travail de la ayant la c8te d'au moina

rdgle de guidege par rap~ 0,1 100 mm, espions.
port 3 la table de 1a*
machine,

!9‘ Al * bkl W *_{g,‘ﬂ F ¢ !
(On utilise des spécimens d'essences tcndru,l fibre droite
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B2. lunéité du chant du
spécimen ugsif, Ly

Perpendicuisrit oy

chant usiné par rapport
3 la surfuce us
spécimen.
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dimension: 3 X 50 x 10CUC mm)

R¥;:ie de vériTication,
eapions.
Idem

Bquerre de vérification,

egpion.
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Tablegu 8

Prescriptiong de précision pour
les mgchines & tirer d'épaipseur

:g?érdreKHUEtvég:f%Sation TOI?QE?CEB Remarquea et recommandations
1 2 3 4
A. ic d écigi Sométrigue

Al. Planéité de la surface Rdgle de vérification dont
de travail de la table la longueur est plus grande
dens les trois directions; que la longueur (dans le cas

a) longitudinale a) %5&6 b la largeur) de la table.
0 Espions, cales planes-pa-

b) transversale b) Tﬁ ralldles,

c) diagonale ¢) %3-&-

A2. Parallélisme de 1%¢+bre Comparateur 3 cadran, ayant
porte-couteasux par rap- la valeur de 1a division de
port & la surface de 0,01 mm, placé au bord de 1a
travail de la table; table, de manidre que 1le

a) pour des largeurs palpeur touche la généra-
de travail jusquti trice inférieure de 1'arbre
400 mm a) 0,15 porte-couteaux. Le compara-

b) Idom, plue de teur se déplace dans le sens
400 mm b) 0,25 de 1a largeur de la table;

on 1it les indications maxi-
mum. La vérification se rég-
lise pour les deux positions
de la table: d'abord supéri-
eure, ensuite inférieure.

A3. Paux-rond de 1'arbre . Comparateur 3 “adran, ayant
porte-couteaux. 0,u5% la valeur de la division de
0,002 mm, placé comme dans

A2. Un fait tourner l1tarbre
lentement et on 1it les in-




~A4=

dications extr8mes du com-
parateur.

A4. Paux-rond des cylindres G,0S Idem (v. A3)
d*avance

AS. Parallélisme des cylin- (,2
0 Comparateur & cadran;

idem (v. A2).

dres d'avance par rap-
port & la surface de
travail de ls table.

droite, ayant la teneur en humidité de 10%, dimensions 3
30 x 150 x 1000)

Bl. Parellélisme des faces %52 Pied A coulisse.
usinées des spécimens.

ﬂ@mﬁmﬁu—umw—muw—-*umn—‘mmnmwh-*-ﬁn—m—.
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No Objet de 1la Tolérances .
al ;mr‘ vérification (am) lmques et recommandations

Al., Planéité des surfaces A retenir les remarques ot
de travail des tables % recommandations faites pour t
des vérifiocations similaires
pour les machines § tirer
"‘b‘ilﬂ.ﬂro

A2, Parelléliome de la surface
de travail de la table
d'entrée ot la surface
de travail de la table

principale %

A3. Paux-rond de l'arbre porte-
couteaux, 0,08

Ad. Parallélisme de 1'arbre
porte ecouteaux supérieur
" ot la surface de travail
de la table;
8 pour des largeurs de
travail jusqu'd

400 ma e 0,19
b. idem, plus do 400 -,
Jusqu'd 800 mm b. 0,25

AS. Parellélieme de 1'arbre
porte-eouteauz iaférieur
ot supérieur ot 1a sur-
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face de travail de 1.
table, a. 0,15
a. ¢t b. comne pour A4. db. 0,25

A6, Paux-rond des cylindres
d'avance 0,0%

AT7. Parallélieme des cylindres
d'avance et la surface
de iravail de la table
principale. a. 0,15
" a. et b, comme pour A4. b, 0,25

B. ¥Vérification de la précisiop d'usinage

(On utilise des spécimens d'esi.ence tendre, & fibre droite,
ayant la temeur en humidité de 10%, dimensions 40 x 250 x 600).

Bl, Parallélisme des facec
usinées du upédcimen en
direction:
a. longitudinale a, 0,2
b. transversale be 0,1
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No. Objet de 1a Toldérances
a’ ordre vérification (mm ) Remarques et recommandations
1 2 3 4

-___*“_-ﬁ-*--*---&*---n*-*-ﬁ-u---

Al,

A2.

A3,

A4,

A5,

A6,

AT.

AQ ' g ‘ ’

Plandité des surfaces R retenir les observations

de traveil des tables w ot recommanda.ions \ 1'égard
des vérifications similaires
pour les machines & tirer
d'épaisneur,

Paraliélieme de 1lg

surface de travail des

tables mobiles par rap-

port 3 celie de la ta- ,
blﬁ fite. M

Planéité de 1a surface

de travail de la rigle 16
de guidage ﬁ
Paux-rond des arbres
porte-outils horisonteux 2,03

Parallélieme des arbres
porte-ocutils, horisontaux

PAT Tapport aux surfaces

de travail de la table, w
Battement axial des arbres
porte-outile horisentaux 0,05
Faux-rond des arbres porte~-
outils verticaux, 0,03




12.

8. 74
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1 2 3 4

A8, Battement axial des arbres
porte-outiles varticauy 0,05

A9. Perpendicularité des
axes de rotation des
arbres porte-outils
verticaux sur la cur-
face de travail, %

; AlO, Battement redial des
r cylindres d'avance. 0,05

Bl, Planéité des faces

usinées %
B2. Parallelisme des faces

ueindes %

B3+ Perpendicularité du
chant usiné sur la sur-
face d'sppui de lapidce.




Iablegu 1l

Ereseriptioens de prfoigion pour
1 eyges icalesn ies
;-‘.£--d‘z-"_‘T-z ------ e TR T s Em GeE S G - e s e 5
O jet de la olérances o A e |
d'ordre vérification (mm ) Remarques et r o . 4
1 2 3 4
A. Yirificasion de Aa arfeision géouétxiaue
Al. Planéité de la surface Rigle de vérification doat ia
de travail de la table longueur dépasse la longueur
de la machine, dans de la table, Bespions, cales
les trois directionms: pienes-paralldies,

longitudinale, trans- .
versale, diasonale. %

A2, Planéité des surfaces
de guidege des guideges, % Idea (voir AlLJ.

A3. Perpendicularité de la ‘@Cﬂ" de ?&1‘10‘31‘,

surface du guidage sur % espions,

la surface de travail de la
tabie

A4, Pdanéité de la surface

de travail de la tadle Idem (voir Al,).
mobile, %

A5. Planéité des surfaces de
travail de la tadle de
la machine ot d¢ la sur-
face de la table mobile,
réglées ) La whue heu-
fode

Iden (voir Al.)

teur,

A6. Paux-rond de 1l'alésage Utilisatien ¢u poingon eylia-
conique de l'arbre perte- irique de virification § quewe
outil, " T 0,04  ocemigue de 30 mm diamdtre,

350 s longueur., Vérificetion
i 1'aide d'un comparseteur,
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AT, Perpendic ilarité de
l'arbre porte-outil gsur
la surface de¢ Lrevail
de ia tabia,

AB, Ferpengisu aritd b
direction de dép.aconer
vertical < ‘grbre porte
~outil sur lg surfars e
travail ae¢ ia trble, Uy 0

Les spécimems de bois qu'or uti'i.e #onl eL esences temdres,
& fibre droite, ayant la tencu:r eg Limidité de 20%, la surface
d'appui rabotée plan, chants perpendioulsire: } la curface rabo-
téo. Dimensions des upécim: ns; 55 2 5% « 500 mm.

Bl. Rectilignité dee surfaces. .

fraicéea. %ﬂéﬁ

B2+ reependicil oot ' r
surface fraiséc par rap-
port & la surface d'ap-

pui, &A

1

ayant la saleur de ia divi-
aion de L0000 mm,

Yoinyon cy.indrique et -om-
parsieur comme pour A6,
Lrag de Q00 mam, monté sur
le poingvu. Potation du
bras 3t ', Un réatias des
de 90" cu 907,
b - £tunt en con-

o UTHE

vivt avec la wuirfoce de la

;«c;i:}i! ™

oirgor eyiindrique ot com-
para.eur comtie rour A6, placé
woosa table d2 a8 mochine

OREES T -
Lot il iifte ="é§<< S AT T <) TS
PuCh . poorponaicuinirensnt

L8 RIDODTGT T Lon BOLLQTL

dane upr oian gu . contient

son owre. De cstie maaidr: 1'ap-
porte-uutil se dépiace

vordicel wont en repdant Lli-

Fibles 150 ind.cations du

Vﬁéuainggﬁ

Rdgie de vér:ification, es-
plons,

Equerr: de vérification, a-
yunt le o8té de plvu de 50 mm.
Zspion,

*
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Tableau 12

--~M

Preseri. ons de précisio

pour défogceuses

No, Objet de 1a To.érances b e (1
d'ordre vérification (mm) Remarques et rccowiani t1on
1 2 3 4
A, cgtion de la précisjop gé métyique
Ale Planéité de la surface RUgle de vérificetion dont
de travail de la tuble la longueur est plue grande
dans les troies directions; que la longueur, respectivene
longitudinale, transver- la largeur ou g diago..ale
sale, diagonale, % de la table, Cules Planes-
paralidies, espions.
A2+ perpendioularité de Comparateur d cadran, ayant
lt%arbre Principal par rap- la valeur de 1a division de

port d la surface de tra- ; 0,01. Poingon } bras coudé,
vail de la table, % longueur du bras: 200 mm,

Ade Perpendicalarité de- L Comparateur comme dans AZ2,
Placements de 1'arbr. Poragon de virifieation 3
principal par rapport } o8ne. Bquerre dont 1a ion-
la surface de travai! de 0.1 Sueur du cB8té est plus gran-
la table, 750 de que la ocourse de 1'arbre.

Poingon de vérification

dans 1'alésage de l'arbre
principal, Le comparateur
sera fixé au poingon de me-
nidre que ie -uipeu-

touche perpsndioulaireasnt,
ie ofté vertical de 1'équerre
Placéd avec la semelle sur

ls table de la mschime,

A4, Poux-romd de 1'aléenge Comparsteur | cadran, ayenmt
de 1l'arbpe primcipel, 0,04 la valeur de la division de

-




1 2 3 4

0,002 mm, placé sur la table

de 1la machine. Poingon de vé-
rification introduit dans
1'alésage de l'arbre principal,
qui tourne de 360°,

A5, Battement frontal de Comparateur comme pour A4,
la surface de l'erbre placé sur la table de la ma-
principal 0,04 chine, de manidre que le

palpeur touche ls surface fron-
: tale de l'arbre principal qui
’ tourne de 360°,

A6, CoIncidence de 1‘'axe de Comparateur comme pour A4, &
1l'alésage clnique de support spécial monté sur le
1'arbre principal avec paingon de vérification de
1'axe du privear 3 capicr, manidre que le  .l-ur

0,04 touche perpendiculairement
le génératrice du ralpeur
& copier se trouvant dans
8a position .- iu e,
L'arbre tourne de 360°
et on lit les indications
extr@mes du comparateur. On
répéte le mesurage avec le
nalpeyy dans le position

fa plus haute.

ATs pornendiont arité A af- Comparateur } cadran, ayant
placement du oaipew: la valeur de la divisionm de
} oopier sur la surface 0y 0,01, d support bras memté

de travail de la tablie

8

sur le ... ... Bquerre de
vérification placée sur la
table de la machine, de ma-
pidre que le r+)poar touche
perpendiculairement le c0t&
vertical de i'équerre,

]




A8, Parillé&liasme de 1a
surface de travail de
la table par rapport
d son déplacement en
directiom longitudinale
et transversale

A9, Perrendicul sritf qu 8-

placement verticai de la

table par rapport ! la

surface de travail de la

table,

’0 ¥

6

¥ob

Déplacement du palpeur snr
toute 1la longueur; on 1it
les indications extr8mes,

Comparateur d cadran, ayant
la valeur de ia division de
0,01 mm, monté de manidre
que le .1, touche pex-
pendiculairement la surface
de traveil de la tabje,
Déplacement de la table en

course entidre, successivement

dans les directions longitu-
dinale et transversale, On
1it les indications extrSmes
du comparateur,

Comparateur et equerre comme
dans A7.
Vérification comme dans A7.

" L

(Les spécimens qu'om utilise sont en eesence tendre ) fibre
droite, ayant la teneur em humidité de 108, faces et chants ra-
botéa. Dimensions du spéoimems 50 x 200 x 400, )

Bl. Parallélisme des chants
usinés du spécimen,

B2, Perpendicul arit® des

chants usinés

B). Uniformité de 1'6pats-
seur des marges du
spécimen usiné

$0é
$oé

G, 1%

Pied  coulisse, précision
de lecture 0,05,

Bquerwe de vérification, ayunt
1p o8té de plus de 300 mm,
Espions,

Pied } coulisse, précision
de leeture 0,05,

----~-~----‘~~_---~~~-~-~~‘0-‘ﬂ_-




Labonau i3

Pregciiptions de précision pour

%

mack iy
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Air-
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A3,
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Ao Veri7i.stion d: !a pricision géometrigue

Pianditf dv lg susface
de iravall de _a

danz ies troie direcilong;

o

LQI%&L Lh‘ilnﬁi L ’ér&!'i:%":ra

sioks at

GLezonale,

Paux-rond de l'alésage
de i'arbre principa:. C,:

Parallélisme de 1l'axe de
L'arbre priacipal n»ar rap-
port & la surfuce de travail
de la table, 0,15

Parallélisme de 1l'axe de
1'arbre principal par rap-
port au déplacement en

Riglc de vér'fication dent
la longueur ecvi pius grande
gue La longueur, iu largeur
cu ie disgonale de s table.
“ures planvs-pural LBies, es-
noUns,

Comparsier.. 3 cadran, ayant
‘a valaur de ¢ divigion de
0,0i. Poingon de weir.Picatien
2 cBne, dont ia ionguenr es
de 150 mr et le diamdtre de
20 mm,

Rotation de 1'arbre 360", en-
registrem:nt des indicetions
maximum du comperateur.

Comparateur et poingon comme

dans A2, Le paipeur touche

la génératrice supéricure du

poingun § i'un de ses bouts.

Déplacement du comparateur su
long de 1'axe du poingon; on

it l'indication maximum.

Comparateur et poingon comme
deray o,

le ralpe v Au come

parateur touchera perpendiou-




profondeur {transversale)
de la tabi

L2+ Parcl.élisme ce 1'gxe de
1'arbre principal et dépia-
cement de .1 t8ie porte-

SLUHIgTEL

&

lairement la génératrice

du poingon, de wanidre guc-
cesslve, dans un plan con-
tenant 1'axe du poingun,
verticalement et horizonta-
lement, Déplacement de¢ a
table vers le poingon
(transver. alement); ou 1.t
ies irdications e COmps-
rateur,

Comparateur . peiboon 2om-
me dane A, fpi g oan
comme de: - &, Ddjiscement
lent a- = «Bre porte-outii
re o tubie, on it doe
i Gat cas du compnrateur,

“ampsratera d cadran, ayunt
ia valeur de la division de
0,01, Rdgle de vé-ification
plecée sur ia ted!c en direc.
tion longitudinale cu: cows
dales pianes-parn. ! es, i
hauteur égules,

Bur 1t .oore arires Lyoevym

fixé le comparateur, de mu-
nidre que le » . oo
perpendiculairemcni ia sur-
fece de la rdglc, Déplacement
de la table en sa direction
longitudinale, on 1it les
indications du comparuteur.

(On utilise des spécimens en es:enc tendre, sans nocuds, 8




fibre droite, ay:nt la teneur en humidité de 10%, faces et chants
rabotés et perpendiculaires les unes pur rapport aux autres, Di-
mensions des upécimens: 50 x 100 x 300.)

Bl. a. Uniformité de la lar- Pied d coulisse, préocision
geur d'un oreux, ayant 1 de leoture: 0,05,
la loangueur de 150 mm
b. Parasllélisme de la sur-
face imférieure d'appui
et la surface de base
du spécimen,

B2. Bxéoution de irous + 0,13 OCalibre tampon.




- Tahieay 4

No Objet de 1a Tolérance. S -
d‘érdre vdrifio.tion ‘m) RGEQI‘Q\!OB €. recommandation:
1 2 b ) 4

-~*-~~-~----q-~~~‘~—-~&—---“‘g—ﬁ—

Al,

A2,

A3,

Ao -4 ] 7 *} I T Y0
Planéité et horicontali- Rdgle do vérification, cales
té des poutres soute-- Planes-paralllies, ospions

mant le tapis en caou- et niveau } bulle d'egu, Me-
tohouc % surages exécutés au miliey
et uux deux extrémités des

poutires,

Planéité de 1s surfacs Rigie dc vérification, celes
de travuil du tapis «a Planes-paralidies, espioms.
eaoutchouc (table de 1a
machine)
8, dans la directiom de

1'avance Beghe
b, en direction trans- M

versale
Paraliélisme des surfaces Compareteur & cadran, ayant
des poutres de soutdne- le valeur de 1a division de
ment du tepis ea cacu- 0,0. mm, .¢ support placé
tchouc par rapport eux sur la surface des poutres
surfuces des traverses de manilre que le¢ oaincu:

&, dans la direction nw touche la surface des tra-
d'avance . verses vupérieures. Dpla-
be en direction trams- h'ru cemeat sur la largeur de
versale travail (b) et eur ohaque
poutres au lORG de la machine
(a).




a-—»—-----n—----n----—--—.--_----—----

1 2 3 4

A4, Paraliélisme des cylindres Comparateur comme dans A3,
de pongage par rapport dont le support s'appuie
d la surface dc travail %ﬂé-g sur la teble de la machine,
du tapis. de manidre que le palpcur
touche la gpédnératrice infé-
risure du oylindre de pon-
cage. Mesurages sur toute
la longueur du oylindre.
(La bande abrasive ne scra
pas montée lors du mesurage),

A5, Paux-rond des cylindres Comparateur & cadran, ayent
de pongags. 0,04 la valeur de la d°vision de

0,002 mm, le support appuyé
sur la table de la machine
descendue dane la position
inférieure, Palpeur comme
dans A4, On fait tourner
le cylindre de 360°, on 1it
les indications extrlmes du
comparateur. Cylindre comme

dans A4,
A6, Rectilignité du dé- Comparateur comme dams A5,
plecement axial des le support appuyé sur la

cylimdres de pongage 0,05 table de la machine descen- ,
due dans la rosition inférieure, ©
ae manidre que le palpeur
touche la génératrice infé-
rieure du cylindre (sans
bande abra:ive),

P Lirifisation de s ppdolgicn d'usinege

On utilrse dec spéoimens en contreplaqué, 5 mm 4' épaicseur,

les oftés de v x 1500 mm, o b = largeur de travail de la maohine, |

Bl. Plamdité de la pidoe 051 Rdgle de vérifioation, espi-
poncée.,

ons,

-ﬂﬁﬂ-ﬂ--“.ﬁ—_-h—n----Q---m—-uanu-_

—




No. Objet de la Tol érances
d'ordre vérification (mm)
1 2 3

A,

Al, Horisontalité des surfaces
des bordas nmétalliques des
-

| tables entrée-sortie;
8. o2 direction d'avancge
b en direction trans- P° w
versale
foé

A2, Horisontalité du oylindre
de contact.

A3. Faux-rond du oylindre
de ocontact,

TR T

0,03

A4, Perpendicularité des .
colonnes de Suidege sur

les surfaces des langues

Remarques et recommendations

4

i
Niveau de préoision (w)

*

Niveau comme dans A1, Vérifica-
tion des deux positions oXx~
tr8mes du cylindre inférieure
et supérieure; mesurage du
o8té de la génératrice par

la rotation du cylindre de
90°,

Comparateur A cadran, ayant
la valeur de la division de
0,01mm, le support du com-
parateur appuyé sur ls sur-
face de la ligne de 1a table
d'eatrée ou de sortie, Le
palveur touche la surface du
oylindre dont la rotationm eat
de 360°,

Comparateur 3 cadran




n-n-.—ua»»——-a-—-—-u-_-»q.----—--.d--—-n-,

i 2 3 4

des tabl. d'entric-

sortie %

A5, Parellélisme deu cylin- Comparateur d cadram, ayant
dres d'avance % la division de 0,01 mm.,

B, Vérificgﬂgg de lg gdg;g;g d'usmg

On utilise dec spécimens de panmesux de puarticules de 20 mm
épaisseur, calibrés 3} un. précision de % 0,1 mm, Dimension du
spéoimen b x 1500 mm, b = largeur de travail,

Bl., Planéité de 1a pidee Rigie de vérificatiomg es~
i* pions.

poncée,




CHE DE NIVE

L'outiliage: Scie alternative verticale

BLH

Paramdtre principal: diamdtre intérieur du cadre 3 lames

Jota: Le systdme constructif, le plue répandu cst la uscie alter-

native verticale d deux étages, d mécanieme de commande
monté dans la partie inférieure, A deux volants et deux
bielles articulées aux tourilions de la traverse usupéri-
eure du cadre 3} lame:,

Caractéristiques techniques Unités Valeurs au niveau de la

technique actuelle

Disadtre iatérieur du ocedre 3
lames (dimencions typiuées) m 450-560-710-850-1000

Leagueur de la course du cadre

8 lames (M) - (dimensions ty- S00 500 600 710
pisbes) ma  400-600-600-710-8%0
Nombre naxinun de laaes piboes 16-20

Vitesce maxima () correspon-
dant d 1: longueur de la course

du oadre tours/nia
| 360~ 360- 320~ 300-250
Systime d'avance - comtinue, commandé }

1'aide d'un variateur
hydreulique ou électri-
que, ) comande ) par-
tir du pupitre.

Vitesss d'avanse a/uin, 0=10
Vitesse noyonne do ooupe
v ) W 56,8
Systlnme de levage des oylindres = actionnement hydreulique
A commende 8 pertir &u
. pupitre
Systine do tenstonmement ~ mamuel, néoanique ou hy-

des lames draunlique




Caractéristiques techniques  uni1«. "i:‘;g; 13.11::::\:1;!: la

- Puissance inataliée (cor-
respondent } 1‘'ouverture

du cedre) kw 40-50-(75-110)(75-110)
(75-110)

“““--ﬁ-"‘-*“ﬂﬁﬁﬁ“-*--‘”----”--Q-

,
i
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Iableau a7

L'outiliages Soie ) ruban, A grumes

Paramdtres principuux: diamdtres des volants

vitesse d'avance

Caractéristiques techniques

Unitén

Valeurs au niveau de la
technique actuelle

- Diamdtre des voiants (D)

(dimensions typisées) men
- Viteuse d'avance

(variation continue ) n/min,
- Vitecse de retour (idem) n/min,
= Vitesse de coupe m/s

(¥ = g:&-E)
- Puissance d'actionnenent

(conformément au diamdire

des volants) kew

- Pixage de 1'dpaisseur de la
pilce dcbitde

= Actionnement des griffes

= Tensionnement de la lame

- Longueur maximum du chariot pour
grumes (corrélé avec D)

x) x) xx) xx)
1250 - 1600 - 2000 - 2500
xx)
l«60-90
100 « 120

40 - 50 (pour eesences emo-
Siques on prévoit 2-3 viges-
ses de coupe)
xx)
60 - 80 - 180
100

~ sutomatique, selon lo sys-
tiae electro-pneumatique
ou électrique, 8 commande
d partir du pupitre.

- pneumatique, hydraulique
ou électro-mécanique, A
commande ) partir du pu-
pitre,

- électrique, électro~hydrau-

lique

Hota; x) pour essences européennes
XX) pour essences
spéciale,

Entre le diamdtre maximum dss grumes (Db) A scier et le di-
amdtre du volant (D) 1a relation est la suivants; Dbe(1,2...1,4)D,

exotiques,

scies d ruban de comstruction




-

Tebleau 18

CHE DE N TECHNIQUE

L'outillage: Scie 3 rubam horizomtale

Paramdtres principaux: - diamdtre des volants
- vitesse d'avance

'---‘------~'“-"----------‘--——.

Caractéristiques principales Jnites

Vaeleurs au niveau de la
technique actuelle

~‘------—-“-~~---——u-—*---—----h.

-

-

G SR AEE GES WA B W W W TR B W G g e M sen

DiamBtre des volants - D -
(dimemsions typisées) mm 1250 - 1400 - 1600 -1800-2000

Diamdtre maximum des grumes &
refendre (en dépendence de D) om 800-1000- 1250-1400-1600

Longueur maximum du chariot . f
grume:; (en corrélation avec D) mm  6000-8000-10000-12000-14000 ;
Vitesse de coupe w/s 30 - 40 %

Vites.e d'avance 4 la courue
active (comtinuellement vari-
eble) m/min. 1 - 40

£
Vitesse de retour m/min. 50 i
Levage de la traverse
porte-velants - systdme électrique ou hy-
draulique
Tensionnement de la iame - systdme électrique

"
R RSN e ot Yy
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ZIGHE DR NIVRAU TEGOUQUE

L'outiliage: Scie ) ruban } refendre

Paremdtres principaux: - diamdtre des volants
~ vitesse d'avance

, Valeurs au ni d
Ceractéristiques techaiquer Unités ‘t,a,,i;u.“iziﬁ‘:u: e

- Disadtre des volants m 1100 - 1500
- Largeur maximum de la

quartelle mm 500 - 600
- Heuteur maximale de coupe mm 600 - 700
- Vitesase d'avance

(continuellement variable) m/Amin, 4 . 70
- Vitesae de coupe a/s 30 - 40

- Paissance d'actionnenent
(conformément au diemdsre
dee volants) w 15. %




Tablesu 20

FL DE NIVEAU TECHNIQUE

L'outillage: déligneuse double, a avance mécanique, pour
sciages de résineux

Paramdtre principal: Largeur maximum de délignage

ﬂﬂ-q»--n_ndn-m----———-—---—-—-‘----

. Valeurs au niveau de la
Caractéristiques techniques Unités technique mctuelle

Q‘“‘_-ﬁ—-—ﬂﬂu-—--ﬂ-ﬂ—ﬁﬁm-u---ﬂq—-ﬂﬂ

5,
i
§

- largeur maximum de délignage mm 550 -~ 630

- Largeur maximum utile mm 700 - 800
- Nauteur maximum de ocoupe mm 120 - 160
- = Bombre meximum de lames pidces 8 - 10

~ Diamdtre maximum de la lame

ociroulaire mm 400 - 500
= Viteocse de coupe m/s 60 ~ 70
- Réglage de la largeur de

46l ignage - systdme hydreulique, t61é-

commandé

-~ Vitecse d'avance

(variation contimue) m/min., 0 - 80
- Nissance installée kw 20 - 30




e

L'outillage: Scie ciroulaire multiple & refendre,
& avance mécanique

Paramdtre principal; Largeur maximum de 1g pidee d'oeuvre

. Unités  Valeurs au niveau de 1g
Caractéristiques techniques nit technique actuelle

- Largeur maximum du metériau mm 400
- Largeur maximum entre deux
1mga circulaires mm 120 - 320
~ Hauteur maximum de coupe mm 100 - 120

- Nombre de lames circulaires piloes 6 - 15

- = Vitesse de coupe n/s 60 - 70

. - Vitesse d'avance

(variable continuellement) n/ain. 15 -~ B

- Puissance d'actionnement de




af

L'oitillage: Dégauchisewuse

Parandtre principal: iargeur de coupe

Caractéristiques techniques Unites "&:ﬁ‘&ﬁ,"i{{u",‘;{: ls

- Largeur } raboter (construc-

tiems usuelles typisées) mn 400 - 500 - 630
~ Lomgueur totale des tables mn 2500
- Diamltre de 1'arbre porte-

couteaux m 100 - 125
- Vitesse de 1'arbre porte-

coutesux tours/min, 5000 - 6000
- Nombre de couteaux piloes 3 - 4
= Puiseance imstallée kw 3-5

---u‘-nmdcnnuu»nﬁ-nmmﬂnﬂwﬂﬁﬂQghaﬂa
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LASHE DR _NIYRAV 2EQDITQUE

L'outillage: Raboteuse

Paraadtre principal; largeur de travail

L3

“‘-‘---QQIQ“‘Q--'ﬁ-ﬁ*“-‘**-ﬂﬂﬁﬁ-ﬂﬁ

= | Osrsctéristiques techatques Unitds F‘%r&:“gmlg la

= Largeur } reboter (cometruc-
tions usueller typisées) M 630 - 800 - 1000

- Bpeisseur mexisum de travaeil - 150 - 200

- Vitesse d'avance (varisble
oentimucliement ou rerdegré) m/ata, 6 - 20

« Diemdtre de 1'arbre porte-

oouteaux - 100 - 188 - 100
= Vitesse de 1'ardre porse-

ocouteaux toure/nia. 5000
- Nombre de osute sux pidess ) - §

« Nissance instaliée m 6-10




FICHE DK NIVBAU TECHNIQUE

L'outil.agc: Machine A roboter -t moulurer sur

ou muatre faces

Paramdire principal: .argeur dc traveil

Nota; Le uy.tBme con.tructif qui rcprésente le nivewu technique
actucl se carsctérise por les awpecty .uivants:

- les fimacs productrice ont géndralement adoptd
t¥me “Bauka. ten", rénli.ont de. bloec. op¢rationnels pour
deux, troi: ot quutre spération.  scembléis de manidre
sppropriée;

- Len ié e porte cuiils noe, sontaux et verticuux, -sont,
pour de. machines du nBme t, -, -ntershangeables, car
taut le., arhrec que to t8 porie-civteaux wsont typi-
ada ;.

= pour l'actionnement de: :rtres porte-cout: ux on utilise
des moteurs électriques de haute friquernc: (100 Fz), oou-
plés directement,

““*‘“-—‘i—‘-—w,.<nl‘m&a—:m_n_--‘-ﬁ-aﬂ—‘—-

Caractéri tique: technique- Tnitéo Valeurg‘au nivegp de la

toerri e o ey

“*-“-’**‘-”ﬁmUaﬂw“”*—“-‘“-““_-nﬁhﬂ

Largeur de trevail (typi:.de)
~ arbres porte-couteasux en con-

(ole mm 63 - 80 - 10C - 160
- arbres porte-coutesux .pouvé-

cur deux paliers mm 200 - 250 ~ 315 £
Ardbre porte-couterux (typinéd)
- disadtre de 1'axe mm 30 - 35 - 40 - 45
- diaadtre le la t@te porte-

couteaux mm 100 - 125 - 140
- vitesse tours/min, 6000
- Nombre d'arbres pilces 4 - 5 . ¢
- systiae d'actionnement convertisicur  de fpdquence

100 Hp i

S



S M 00yt

~71=

.‘*‘nﬂ—---Qnﬂa“-------—“--—””—-“-—-

y Valeurs au niveau de la
Caractéristiques techniques Unitéa technique actuelle

Vitesse d'avance continuellement

variable m/min, 6 -~ 24

Systhme d'avance roulesux de pression;
chenille

Puicsance installée kw 20 . 35




(L'“‘illl"‘u Fraiseuse vertien's

Paremdtres principaus: - épaisieur maximum de la pidece )
travailler
- rotation maxizum de 1'axe porte-
fraise,

Carsctéristiques technique: lnirés Velewro su niveau de la

technique asctuslie
- Bpaicseur seximun de ia pilee
) trewsilieor (typisé) ms 80 -~ 100 -~ 125 %
-~ Vitesse de 1'aze porte-fraice 3000
(par dogrées de vitesse, acti- 4500 :
oamenment par moteur électrigue, 6000
) pBies commutedies) tours/min., 9000

Axe porte-fraise inclimable degrés 45

Disadtre du poingon powr la
fixation des fraines(Pypisé) mm 20 - 25 - 30

- Nissance inctalide kw 3 - 4,5

*




Zablesy 26

L'outillage: Défonosuse

Paramdtres primoipeux: - largeur maximwm du oreux
« vitesse maximum de 1'axe porte-
outil
= ouverture entre l'axe potre-outil
ot le brac du biti,

Caractéristiques techniques nités “i:‘r 8 :“imlt: la

- largeur saximum du creux -m 2
- Vitesse do 1l'axe porte-ousil
(actionnenent par ccavertisseur 18000 (wsuel)

de fréquence, £ « 300 N, tours/min. 24000 (waxisum)
= Oourse de 1a t0te de fraisege m 150

- Boteur électrique pour actiocmmencat

neneht de l'outil kw 1,0 « 1,8
- Node d'actionnenent de 1'avense

de 1'ousil preumatigne
- Quverture satre l'axe porte-outil 500

et le bras du bBiti - 630




ﬁ---"-“--—-*n-ﬂ_‘-Q-‘ﬁ---‘--‘--ﬁV

Valeurs au niveau de la
Caractéristiques techniques Unités "y ohnd que actuells |
Largeur maximum de l'enteille mm 16 - 25 - 40
Course d'avance du chariot ma 200 - 250 - 300
Cemmande de 1'avance de 1'outil actinnement pneumatique ou
hydropnsumatique

-

-7~

Tableau 27

2I0HE DE NIVEAU TECHNIQUE

L'outillage: Mortaiseuse 3 chaine

Paramdtres principaux: - largeur maximum de 1'entaille
- longueur de l'entaille
(course d'avance du chariot)

mouvements de la table de travail Longitudinal, tremsversal,
inclinaison jusqu'd 45°

puis. ance instalide w 1,5-2,0

i




Tableuu 28

D U TE UE

L'outillage: Perceuse-mortai.euse horizontale

Paramdtre principal: diamdtre maximum de la mdche,

Nota: Il y a des perceuses -mortaiseuses A commandes manuel. eu
pour les mouvements d'avance longitudinale et transver-
cale de la table de travail et perceuses-mortaiseu:es en
cycle vemi-sutomatique, commande pneumatique, hydraulique
ou mécanique, pour les rouver:ntsc d'avance,

_-m--‘_-‘“----““--ﬂ—-------ﬁ-“-‘

) . Valeurs au niveau de la
Caractéristiques techniques Unites teohmique sctuelle

“”q“-ﬂ’ﬂ--ﬂ-—ﬂ-‘--mm“*“"--*--”.

- Diamdtre maximum de la mdche
(du trou) ma 20 - 30

- Profondeur maximum de pergage mm 150 - 180

- Largeur maximum de la mortaise
(trou allongé ) ma 280 - 300

- Préquence des cycles de mor-
taisege (machines scmi-suto-

matiques) cyclea/
mim., 150 - 180
- Vitesse de la mdche tours/min. 4500 - 5000 - 7500
- Serrage de la pidce sur la
table de travail pacumstique
- Puissance installée e 1,1 - 2,2
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Igbleau 29
PICHE DE NIVEAU TEGHNIQUE
L'outillage: Tour longitudinal

Paramdtres principaux: - diamdtre maximum de tournage
- longueur maximum entre les centres

Jgia: Les données contenues dans cette fiche se référent aux tours

de ocomstructior normale et non pas aux tours } destination
spéciale, automatiques. Les tours longitudinsux de comstruc-
tior moderne sont pourvus de variation continue de la vitesse

de 1'axe porte-outil.

Caractéristiques techaiques Unités Voleurs au niveau de la

technique actuelle

-

Piamdtre maximum de tournage mm 400 - 630 - 1000
Distance maximum entre les ‘

centres ma 1000 - 1500 - 2000
Diamdtre d'usinage au dessus
ds la tadble mm 350 - 500

Vitesse de 1'axe porto-pilce
(variedle continuellement )
variateur) ) degrés de vites:e

(d dotte ) vites:es) tours/min. 300 - 3000
Puisnance inctallée kw 1,0 «3,0
Avanss du ochariot porte-outil maBuelle ou mécanisle et
. syncronisée ) la vitesse
de coupe.
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lableay 20
F1GHE DR NIVEAU TRCHRIQUE

L'outillage: Ponceuse } 2 ot ) oylindres supérieure

Porandires principsux: - largeur de travaeil
- vitesse maximum d'avance

Naia: Du point de vue de la oomstruction, il y a ume différence

distinste eatre les pomceuses ) 2-3 oylimdres (pongage-fim)
ot les machines 1 3 cylimdres (ponceuses-calidreuses).

Valours su nivesu de la
Carsctéristiques techmiques  Unités techaique actuslle

.‘ﬂ‘--ﬁ--‘ﬂﬂﬂﬂﬁ-u-‘-ﬁ‘ﬂ----ﬁ‘-‘“‘

- bargov de travail (typiséde)

- pour 2 cylindres m 500 - 700 - 900 - 1100
= pour 3 oylindres - 1100 - 1250 - 1800 -1900
- Diamdtre des oylindres m 250 - 300
- Vitesse d'avance (comtimuel-
lemeat varisdle) a/min, 4 - 16
- Vitesse périphérique du
oylindre (pongage) a/s 22 - 26
- Missance installée/ cylimdre;
- peagage - fin w 8-10
- pengage - calibrage W 22 - 30 (euchage)

10 = 14 (finissage)

= Présision de pongage-calidrage,
(velérance) m 30,10

ﬁﬁ-ﬁﬁ-ﬂﬂ.’iﬁ*ﬁﬁﬁﬂﬂﬂﬁnﬂﬁﬂ—Qﬂgiﬂﬁﬂﬂ‘ﬁ




lablesn J)

PIGHE DE NIVEAU IECHNIQUE

Lioutillage: A) Ponceuse } dande largs, 3 contact iaférieur
- B) Idem, d contact supérieur

Paramdtres principaux: - largeur de traveil
- vitesse d'avnnhce

Hota: Les caractéristiques techmiques se rerérent sux machimes de

pongage-fin,

Caractéristiques techniques

Unités

Valeurs su niveau de la
technique actuelle

G WD A P WD Se T s B AR WS W WS R WD G SR G W s e WP S WD W T TP WS R G e W A W

A.

B.

Largeur de travail e

Vitesse d'avance

(continuellcment variable) m/min.
Vitesse de pongage n/s

Puissance imstalléde pour .'ac-
tionnement de la bande de

pongage kw
Systime d'osciliation de 1a

bande

Largeus® de travail "
Vitesse d'avance n/ain.
Vitesse de pongage a/s
Missance installée pour
l'actionnement de la bande

de pongage ke

uua-—..-annnh&noodﬁﬁmuﬁﬁunﬁﬁﬁﬁﬂﬁﬂﬁﬂﬁ

700 - 1850
4 - X

22 - 26

15 - 22

actionnement pasusatigue
700 - 185%0

4 - 30

22 - 26

9 -2
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Zabieay 32

LAICGHE DE MIYBAU TRGHMIQUE

L'outillage: Ponceuse A deux bandes larges A double
contact (supérieur et imférieur)

Perendtres principesux: - largeur de travail
- vitesse d'avance

Jaja: les caractéristiques techniques se référemt sux
nachines destindes auz celibrege de: pannesux.

"‘”‘-‘Q---ﬁ-‘-“ﬁ"-“---”---‘-‘““

-k i Valeurs au mivesu d¢ la
Guractéristiques teohniques Unités techmique sctuelle

’“--“---ﬂ““"‘""‘---ﬁ-ﬂﬁﬁﬁ-ﬂ_‘

= Largeur de travail am 1300 - 2200 - 2600
= Vitesse d'avamce a/min. 0 - 45
= Vitesse do pomgage a/s 22 - 26

- MNissanoe installée do pomgage kw 2 x (55-100) (Svouchage)
(confomément & 1a largeur de

traveil) 2 x (30-53) (fintesuge)
- Precisioa de pongage-calibrage
(toLérence) sy ¢ 0,10




A

Tablesu 33

RICHE DG BIVEAU TECHNIQUE
L'outillage: A. Ponceuse 3 bande horizontale ¢t § tamponm
B. Idem, d barre de pression

Paramdtres principesux: - largeur de la bande
- vitesse de la

“O-’-----Q--Q—-----m-------ﬁ-‘um‘-

csraetérietiquea techniques

Unités

Valeurs au niveau de la
technique actuelle

A.

Largeur de la bande (typisée) mm
Ouverture de travail mm
Vitease de la bande m/8
Longueur de 1a bande ]
Nombre de bandes pidces
Moteur électrique pour 1l'ac-
tionnement de la bande kw
Actionnement de la table-

support

Largeur de la bande mm
Vitesse de la bande n/8
Bombre de bandes pidces
Largeur de travail mm
Lomgueur de la bande mm
Actionnement de la barre de
pression

Avance de la pidee (tadble
suppert)

Moteur électrigue pour 1l'ac-
tiomnenent de la bande kw

100 - 150
2200 - 2500
20 - 25
7000

l ou 2

3-4

manuel

150 - 200
20 - 25

l ou g
2200 - 2800
7000 - 10000

pneumnat ique

nécanique, & bandes transpor=
teuses, ou par le systime
va-et-vient d actionnement

pooumatique d courge régle-
ble,

4-15
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