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Předmluva

 

ISO (Mezinárodní organizace pro normalizaci) je celosvětovou federací národních normalizačních



orgánů (členů ISO). Mezinárodní normy obvykle připravují technické komise ISO. Každý člen ISO, který
se zajímá o předmět, pro který byla vytvořena technická komise, má právo být v této technické
komisi zastoupen. Práce se zúčastňují také vládní i nevládní mezinárodní organizace, s nimiž ISO
navázala pracovní styk. ISO úzce spolupracuje s Mezinárodní elektrotechnickou komisí (IEC) ve všech
záležitostech normalizace v elektrotechnice.

Návrhy mezinárodních norem přijaté technickými komisemi se rozesílají členům ISO k hlasování.
Vydání mezinárodní normy vyžaduje souhlas alespoň 75 % z hlasujících členů.

Mezinárodní norma ISO 230-1 byla připravena technickou komisí ISO/TC 39 Obráběcí stroje, subkomisí
SC 2 Podmínky zkoušek kovoobráběcích strojů.

Toto druhé vydání ruší a nahrazuje první vydání (ISO 230-1:1986), které bylo technicky upraveno.

ISO 230 sestává z následujících částí s obecným názvem Zásady zkoušek obráběcích strojů:

- Část 1: Geometrická přesnost strojů pracujících bez zatížení nebo za dokončovacích podmínek
obrábění

- Část 2: Stanovení přesnosti a opakovatelnosti nastavení polohy v osách číslicově řízených
obráběcích strojů

- Část 3: Vyhodnocení tepelných vlivů

- Část 4: Zkoušky kruhové interpolace u číslicově řízených obráběcích strojů

- Část 5: Stanovení emise hluku

Přílohy A a B této části ISO 230 jsou pouze informativní.
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Úvod

 

Po všeobecných poznámkách o definicích, zkušebních metodách, použití měřidel a tolerancích se tato
část ISO 230 podrobněji zabývá přípravnými činnostmi, zkouškami obrábění, geometrickými
zkouškami a speciálními zkouškami.

Příloha A uvádí doplňující informace o měřidlech a přístrojích, používaných při těchto zkouškách.

Geometrické zkoušky se skládají z ověření rozměru, tvarů a poloh součástí a jejich vzájemného
přestavení. Zahrnují všechny operace, postihující součást stroje (rovinnost ploch, souosost, protínání
os, rovnoběžnost a kolmost přímek a rovinných ploch). Týkají se pouze rozměrů, tvarů, poloh a
vzájemných pohybů, které mohou ovlivnit přesnost práce stroje.

Praktické zkoušky se skládají z obrábění zkušebních obrobků, které odpovídají základním účelům, pro
které byl stroj konstruován a které mají předem určené meze a tolerance.

Číslování článků prvního vydání ISO 230-1:1986 bylo, pokud to bylo možné, dodrženo. Číslování



článků je změněno pouze u článků 5.2 a 5.3, původní čísla jsou uvedena v závorkách u těch článků v
obsahu, kterých se to týká.

 

1 Předmět normy

 

Cílem této části ISO 230 je normalizovat metody zkoušení přesnosti obráběcích strojů, které pracují
buď bez zatížení, nebo za dokončovacích podmínek obrábění, pomocí geometrických zkoušek nebo
zkoušek obráběním. Metody lze použít i na jiných typech pracovních strojů, kterých se zkoušky
geometrické a pracovní přesnosti týkají.

Tato část ISO 230 se týká strojů se strojním pohonem, v ruce při práci nepřenosných, které mohou být
použity pro obrábění kovů, dřeva atd. odběrem třísek nebo plastickou deformací.

Tato část ISO 230 se vztahuje pouze na zkoušky přesnosti. Nezabývá se ani funkčními zkouškami
stroje (vibrace, trhavé pohyby částí atd.), ani zjišť ováním charakteristických parametrů (otáčky,
posuvy), neboť tyto zkoušky mají být obvykle provedeny před zkouškami přesnosti.

Jestliže měřicí metoda, která není v této normě popsána, může poskytnout stejné nebo lepší možnosti
při měření vlastností, které mají být posuzovány, může být takováto metoda použita.

 

-- Vynechaný text --


