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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 danými ve Směrnicích ISO/IEC, část 2.

Hlavním úkolem technických komisí je příprava mezinárodních norem. Návrhy mezinárodních norem
přijaté technickými komisemi se rozesílají členům ISO k hlasování. Vydání mezinárodní normy
vyžaduje souhlas alespoň 75 % hlasujících členů.

Upozorňuje se na možnost, že některé prvky tohoto normativního dokumentu mohou podléhat
patentovým právům. ISO nesmí být činěna zodpovědnou za porušení některých nebo všech takových
patentových práv.

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

Toto třetí vydání ruší a nahrazuje druhé vydání (ISO 230-2:1997), které bylo technicky revidováno.
Zvláště byly provedeny následující změny:

požadavek prohlášení nejistoty měření byl přidán k prezentaci výsledků (kapitola 7);●

určení nejistoty měření je zahrnuto v nové příloze A;●

byly provedeny některé redakční změny v těle normativního dokumentu, hlavně v úvodu;●

byla zahrnuta změna ISO 230-2:1997/Změna 1:1999 jako článek 2.23.●

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: Určení tepelných vlivů●

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

Část 5: Určení emise hluku●

Část 6: Určení přesnosti nastavení polohy na diagonálách tělesa a stěn (Zkouška diagonálního přestavení)●

Část 7: Geometrická přesnost os rotace●

Část 9: Určení nejistoty měření pro zkoušky obráběcích strojů podle série 230, základní rovnice [Technická●

zpráva]



Připravovány jsou následující části:

Část 8: Určení úrovně vibrací [Technická zpráva]●

Úvod

Účelem ISO 230 je normalizace metod pro zkoušení přesnosti obráběcích strojů, vyjma přenosného
elektrického nářadí.

Tato část ISO 230 specifikuje zkušební postupy použité k určení přesnosti a opakovatelnosti nastavení
polohy v číslicově řízených osách. Zkoušky jsou určeny pro měření relativního posunutí mezi
zařízením, které upíná nástroj a zařízením, které upíná obráběný díl.

Zatímco nejistota měření musí být deklarována výsledky měření, popis odhadu nejistoty měření pro
určení přesnosti a opakovatelnosti nastavení polohy byla přidána v příloze A.

Je předpoklad, že s tímto dodatkem podstatné příčiny nejistoty měření mohou být snadněji
identifikovány a efektivněji redukovány.

Dodavatel/výrobce musí poskytnout teplotní specifikaci pro environment, ve kterém bude
pravděpodobně stroj provozován s odpovídající specifikovanou přesností. Uživatel stroje je odpovědný
za zajištění vhodného teplotního environmentu zkoušek, odsouhlaseného dodavatelem/výrobcem,
nebo akceptací jinak omezených provozních parametrů. Příklad popisu teplotního environmentu je
uveden v ISO 230-3: – [1], příloha C.

Zmírnění očekávání přesnosti je vyžadováno, jestliže teplotní environment způsobuje nadměrnou
nejistotu nebo nerovnoměrnosti v provozních parametrech stroje a nesplňuje požadavky
dodavatele/výrobce na teplotní environment. Jestliže stroj nedosahuje specifikované provozní
parametry, pak analýza nejistoty vlivem kompenzace teploty stroje je dána v A.2.4 této části ISO 230,
a nejistota vlivem chyby kolísání kvality environmentu, daná v A.2.5, pomůže identifikovat zdroje
problémů.

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. Tyto metody se použijí
stejně jak na lineární osy, tak na osy otočné.

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. Jejich nejistoty jsou odhadovány a popsány v ISO/TR 230-9:2005, příloha
C [2].

Příloha A popisuje odhad nejistoty měření.

Příloha B 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 část ISO 230, ani pro
účely přejímání s výjimkou případu, kdy je v tomto smyslu speciální psaná dohoda mezi
dodavatelem/výrobcem a uživatelem. Pouhý odkaz na tuto část ISO 230 při přejímce vždy znamená
použití běžného zkušebního cyklu.



Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


