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Národní předmluva
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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.

Mezinárodní normy jsou navrhovány v souladu s pravidly, které jsou obsaženy ve Směrnicích ISO/IEC,
část 3.

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

Je nutno upozornit na to, že některé části této mezinárodní normy mohou být předmětem patentových
práv. ISO nebude považována za odpovědnou za to, že neidentifikovala některá nebo žádná patentová
práva.

Mezinárodní norma ISO 3686-1 byla připravena technickou komisí ISO/TC 39 Obráběcí stroje, subkomisí SC 2
Podmínky zkoušek kovoobráběcích strojů.

Toto první vydání ISO 3686-1, spolu s ISO 3686-2, ruší a nahrazuje vydání ISO 3686:1976, které bylo
technicky přepracováno.

ISO 3686 sestává z následujících částí, pod všeobecným názvem Podmínky zkoušek pro souřadnicové
vrtačky a vyvrtávačky s vysokou přesností se stolem stálé výšky jednovřetenové nebo s revolverovou
hlavou se svislou osou vřetena - Zkoušky přesnosti:

–      Část 1: Jednostojanové stroje

–      Část 2: Portálové stroje s pohyblivým stolem
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1 Předmět normy

Tato část ISO 3686 specifikuje, s odkazem na ISO 230-1, zkoušky geometrické přesnosti a zkoušky
obráběním pro jednostojanové vrtací a vyvrtávací stroje se svislým vřetenem. Specifikuje rovněž
příslušné tolerance pro výše zmíněné zkoušky.

Je nutno poznamenat, že kromě vrtacích a vyvrtávacích operací je možné na těchto strojích provádět
operace jemného frézování. Tato část ISO 3686 se nezabývá souřadnicovými vyvrtávačkami nebo
obráběcími centry.

Tato část ISO 3686 se zabývá pouze ověřením přesnosti strojů a nevztahuje se ani na zkoušky stroje
za chodu (vibrace, nadměrný hluk, trhavé pohyby částí, atd.), ani na vlastnosti stroje (jako rychlosti,
posuvy, atd.), protože tyto zkoušky jsou obvykle prováděny před zkouškami přesnosti.

Tato část ISO 3686 uvádí terminologii použitou pro hlavní součásti stroje a zavádí určení os v souladu
s ISO 841.

-- Vynechaný text --


