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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 230-1 vypracovala technická komise ISO/TC 39 Obráběcí stroje, subkomise SC 2, Podmínky
zkoušek pro obráběcí stroje na kov.

Toto třetí vydání zrušuje a nahrazuje druhé vydání (ISO 230-1:1996), které bylo technicky revidováno.

ISO 230 sestává z následujících částí, pod obecným názvem Zásady zkoušek obráběcích strojů:

Část 1: Geometrická přesnost strojů pracujících bez zatížení nebo za kvazistatických podmínek●

Část 2: Stanovení přesnosti a opakovatelnosti nastavení polohy v číslicově řízených osách obráběcích strojů●

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: Určení úrovně vibrací [Technická zpráva]●

Část 9: Odhad nejistoty měření 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 přístroje a jejich aplikace pro zkoušky geometrie obráběcího stroje [Technická zpráva].●

Úvod

ISO/TC 39/SC 2 se rozhodl revidovat a restrukturalizovat tuto část ISO 230 z následujících důvodů:

Některé subkapitoly předcházejícího vydání byly překryty dalšími nově specifikovanými zkušebnímia.
předpisy.
Z praktických důvodů, bylo nezbytné modifikovat definice chybu rovnoběžnosti a chybu kolmosti tak, abyb.
byla vyjmuta chyba přímosti při posuzování pohybu obráběcího stroje.



POZNÁMKA Tyto definice nejsou určeny pro použití popisu chyb rovnoběžnosti a kolmosti součástí
a prvků. Pro součásti a prvky, tato část ISO 230 přímo splňuje definice chyb rovnoběžnosti
a kolmosti odvozené z jiných Mezinárodních norem (např. ISO 1101).

Bylo požadováno jasné oddělení mezi chybami pohybu trajektorie a nedokonalostmi funkčních povrchůc.
a obrobků.
Bylo potřeba adresovat pokroky v technologiích obráběcích strojů, měřicích metod a měřicích přístrojů.d.
Příloha A druhého vydání se stala rozsáhlejší, spolu s vývojem nových měřicích metod/přístrojů a zavedeníme.
vyšší přesnosti a rychlejšího měření. Proto byla oddělena od hlavní normy tak, aby se stala budoucí Částí 11
(Technická zpráva).
Dále, aby se vyrovnala tato část ISO 230 s ISO 14253 (všechny části), byly zavedeny podkapitoly vztahujícíf.
se k nejistotě měření.

1 Předmět normy

Tato část ISO 230 specifikuje metody pro zkoušení přesnosti obráběcích strojů, pracujících buďto bez
zatížení, nebo za kvazistatických podmínek, pomocí geometrických zkoušek a zkoušek obrábění. Tyto
metody mohou být také použity pro další typy průmyslových strojů.

Tato část ISO 230 pokrývá silově poháněné stroje, které mohou být použity pro obrábění kovu, dřeva
atd., odebíraním třísek nebo odštěpků materiálu, nebo plastickou deformací. Nepokrývá poháněné
přenosné ruční nářadí.

Tato část ISO 230 se vztahuje ke zkoušení geometrické přesnosti. Není aplikovatelná na provozní
zkoušení obráběcího stroje (vibrace, zadrhávání pohybu součástí atd.), nebo ke kontrole charakteristik
(rychlosti, posuvy).

Tato část ISO 230 nepokrývá geometrickou přesnost vysokorychlostních pohybů stroje, kde síly při
obrábění jsou typicky menší než síly zrychlení.

Konec náhledu - text dále pokračuje v placené verzi ČSN.


