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přímému používání jako ČSN, tato česká technická norma jí přejímá překladem.
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Vypracování normy
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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 % hlasujících členů.

Mezinárodní norma ISO 10791-2 byla připravena technickou komisí ISO/TC 39 Obráběcí stroje,
subkomisí SC 2 Podmínky zkoušek kovoobráběcích strojů.

ISO 10791 sestává z následujících částí, se společným názvem Podmínky zkoušek pro obráběcí
centra:

–      Část 1: Zkoušky geometrické přesnosti strojů s vodorovnou osou vřetena a s hlavami jako
příslušenství (vodorovná osa Z)

–      Část 2: Zkoušky geometrické přesnosti strojů se svislou osou vřetena nebo s univerzálními
hlavami se svislou primární otočnou osou (svislá osa Z)

–      Část 3: Zkoušky geometrické přesnosti strojů s integrovanými indexovatelnými nebo souvisle
řízenými univerzálními hlavami (svislá osa Z)

–      Část 4: Přesnost a opakovatelnost nastavení polohy v lineárních a otočných osách

–      Část 5: Přesnost a opakovatelnost nastavení polohy obrobkových palet

–      Část 6: Přesnost posuvů, otáček a interpolací

–      Část 7: Přesnost dokončovaného zkušebního obrobku

–      Část 8: Vyhodnocení vlastností interpolace ve třech souřadných rovinách

–      Část 9: Vyhodnocení doby výměny nástrojů a výměny palet

–      Část 10: Vyhodnocení tepelných deformací

–      Část 11: Vyhodnocení emise hluku

–      Část 12: Vyhodnocení závažnosti vibrací

Příloha A této části ISO 10791 je pouze pro informaci.
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Úvod

Obráběcí centrum je číslicově řízený obráběcí stroj, schopný vykonávat více obráběcích operací, jako



je frézování, vyvrtávání, vrtání a závitování, na kterém mohou být nástroje vyměňovány automaticky
ze zásobníku nebo z podobné úložné jednotky podle programu pro obrábění. Většina obráběcích
center má možnost automaticky měnit směr, v kterém jsou obrobky přisouvány k nástroji.

Cílem ISO 10791 je poskytnout tak široké a úplné informace, jak je jen možné o zkouškách, které se
mohou provádět pro porovnání, při přejímce, údržbě anebo pro jakýkoliv jiný účel.

ISO 10791 specifikuje, ve vztahu k odpovídajícím částem ISO 230 Zásady zkoušek obráběcích strojů,
několik skupin zkoušek obráběcích center s vodorovnou nebo svislou osou vřetena nebo s
univerzálními hlavami různého typu, pracujících samostatně anebo integrovaných v pružném výrobním
systému. ISO 10791 také udává tolerance nebo největší přípustné hodnoty pro výsledky zkoušek
odpovídající všeobecnému účelu a normální přesnosti obráběcích center.

ISO 10791 lze rovněž úplně nebo částečně aplikovat na číslicově řízené vyvrtávací a frézovací stroje v
případě, kdy jejich uspořádání, části a pohyby jsou v souladu s popsanými zkouškami.

1 Předmět normy

Tato část ISO 10791 specifikuje, ve vztahu k ISO 230-1, jednak zkoušky obráběním standardních
zkušebních obrobků za dokončovacích podmínek a jednak vlastnosti a rozměry vlastních zkušebních
obrobků. Záměrem této části ISO 10791 je udat minimální požadavky na zhodnocení přesnosti
obrábění stroje. Na základě dohody mezi dodavatelem/výrobcem a uživatelem mohou být provedeny
jiné náročnější a dražší zkoušky.

-- Vynechaný text --


