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

ISO 230 sestává z následujících částí se společným titulem „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 číslicově řízených osách

-      Část 3: Vyhodnocení tepelných vlivů

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

-      Část 5: Stanovení emise hluku

Přílohy A a B k této části ISO 230 jsou pouze pro informaci.

Toto druhé vydání ruší a nahrazuje první vydání (ISO 230-2:1988), které bylo technicky upraveno.
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Úvod

Protože tato část ISO 230 používá pro vyhodnocení různých parametrů, vyjadřujících vlastnosti stroje,
statistické zpracování naměřených hodnot, rozhodla se subkomise SC 2 postupovat podle doporučení,
uvedených ve „Směrnici pro vyjádření nejistoty měření“ (1).

První úprava se týká předpokládaného typu rozložení úchylek polohy. Upravené definice v uvedeném
dokumentu nejsou založeny na žádném tvaru rozložení a místo výrazu „směrodatná úchylka“
používají výraz „směrodatná nejistota“. V souladu s uvedenou směrnicí je rovněž použita nová
definice rozšířené nejistoty při použití koeficientu rozšíření 2 místo 3. Za druhé, aby byl zdůrazněn
systematický vliv strojů, přidala subkomise SC 2 do tohoto dokumentu nové definice, zejména E
(odpovídá termínu „přesnost“ v ANSI B5.54) a M (odpovídá termínu „úchylka nastavení polohy, Pa“ ve
VDI 3441).

Subkomise SC 2 doufá, že s těmito úpravami se tato část ISO 230 stane přijatelnější ve všech
členských zemích.

1 Předmět normy

Tato část ISO 230 specifikuje metody zkoušek a vyhodnocení přesnosti a opakovatelnosti nastavení
polohy v osách číslicově řízených strojů přímým měřením v jednotlivých osách. Popsané metody se
vztahují jak na lineární osy, tak na osy otočné.

POZNÁMKA - Pokud se měří ve více osách současně, tato metoda se nepoužívá.

Tato část ISO 230 může být použita při typové zkoušce, při přejímací zkoušce, při porovnávacích
zkouškách, při periodickém ověření, při korekci stroje atd.

Použité metody jsou založeny na opakovaném měření v každé poloze. Příslušné parametry jsou
definovány a vypočítávány způsobem popsaným ve „Směrnici pro vyjádření nejistoty měření“ (1).

Příloha A popisuje použití jiného zkušebního cyklu, cyklu se zpětným krokem. Výsledky při použití
tohoto cyklu nesmí být použity ani v technické literatuře při odvolání na tuto normu ani pro účely
přejímání s výjimkou případu, kdy je v tomto smyslu speciální dohoda mezi dodavatelem/výrobcem a
uživatelem. Pouhý odkaz na tuto část ISO 230 při přejímce vždy znamená použití standardního
zkušebního cyklu.

-- Vynechaný text --


