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Předmluva

ISO (Mezinárodní organizace pro normalizaci) je celosvětová federace národních normalizačních
orgánů (členů ISO). Mezinárodní normy obvykle vypracovávají 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 jsou vypracovávány v souladu s pravidly danými směrnicemi ISO/IEC,
část 2.

Hlavním úkolem technických komisí je vypracování 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 dokumentu mohou být předmětem patentových
práv. ISO nelze činit odpovědnou za identifikaci jakéhokoliv nebo všech patentových práv.

ISO 230-10 vypracovala technická komise ISO/TC 39, Obráběcí stroje, subkomise SC2, Podmínky
zkoušek pro obráběcí stroje na kov.

ISO 230 sestává z následujících částí, pod 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 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 8: Vibrace [Technická zpráva]●

Část 9: Odhad nejistoty měření pro pro zkoušky obráběcích strojů podle série ISO 230, základní rovnice●

[Technická zpráva]
Část 10: Určení měřicích vlastností snímacích systémů číslicově řízených obráběcích strojů●

Následující část se připravuje:

Část 11: Měřicí zařízení a jejich aplikace při geometrických zkouškách obráběcích strojů [Technická zpráva]●

Úvod

Účelem ISO 230 (všech částí) je normalizovat metody zkoušení přesnosti obráběcích strojů, vyjma
přenosných elektrických strojů.

Tato část ISO 230 se týká zkušebních postupů pro vyhodnocení měřicích vlastností kontaktních
snímacích systémů (použitých ve snímacím režimu samostatných bodů) integrovaných s číslicově
řízeným obráběcím strojem. Zkušební postupy nejsou zamýšleny k rozlišování mezi různými příčinami



chyb. Zamýšlejí demonstrovat kombinovaný vliv environmentu, obráběcího stroje, snímacího systému
a snímacího softwaru na měřicích vlastnostech.

Výsledky těchto zkoušek nereflektují vlastnosti obráběcího stroje v režimu obrábění. Když jsou
zkoušky vyžadovány pro účely převzetí, je na uživateli si vybrat, po dohodě s výrobcem/dodavatelem,
takové zkoušky vztahující se k vlastnostem součástí snímacího systému stroje, které jsou předmětem
jeho zájmu.

Výsledky těchto zkoušek nereflektují vlastnosti obráběcího stroje použitého jako souřadnicový měřicí
stroj (CMM). Takové vlastnosti zahrnují záležitosti sledovatelnosti a je předpokládáno, že jsou
vyhodnocovány podle ISO 10360-2 a ISO 10360-5.

1 Předmět normy

Tato část ISO 230 specifikuje zkušební postupy pro vyhodnocení měřicích vlastností kontaktních
snímacích systémů (použitých v samostatných bodech ve snímacím režimu) integrovaných s číslicově
řízeným obráběcím strojem.

Nezahrnuje další typy snímacích systémů, jako ty používající skenovací režimy nebo bezkontaktní
snímací systémy. Vyhodnocení vlastností obráběcího stroje, použitého jako souřadnicový měřicí stroj
(CMM), je mimo předmět normy této části ISO 230. Vyhodnocování takových vlastností zahrnuje
záležitosti sledování problémů, je silně ovlivněno geometrickou přesností obráběcího stroje a může
být dále ke zkouškám snímacímu systému obráběcího stroje specifikovaných v této části ISO 230,
vyhodnocena podle ISO 10360-2 a ISO 10360-5.

Číslicově řízené obráběcí stroje mohou používat kontaktní snímací systémy v aplikacích procesu
obrábění jako například:

identifikaci, že byl založen správný obrobek před obráběním;●

umístění a/nebo vyrovnání obrobku;●

měření obrobku po obrábění, ale je stále na stroji;●

měření polohy a orientace rotačních os obráběcího stroje;●

měření a nastavení řezného nástroje (poloměr, délku a přesazení nástroje);●

detekci zlomení nástroje.●

POZNÁMKA 1 Tato část ISO 230 je zaměřena na obráběcí centra, ale je uvažováno, že ostatní typy
strojů, například soustružnická a brousicí centra budou zahrnuta do budoucí revize této části ISO 230.
POZNÁMKA 2 Tato část ISO 230 nezahrnuje bezkontaktní typy sond (např. optické sondy) nebo
skenovací sondy, ale je uvažováno, že budou zahrnuty do budoucí revize této části ISO 230.

Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


