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Predmluva

ISO (Mezinarodni organizace pro normalizaci) je celosvétova federace narodnich normalizacnich
organu (¢lent ISO). Mezinarodni normy obvykle vypracovévaji technické komise 1SO. Kazdy ¢len
ISO, ktery se zajima o predmét, pro ktery byla vytvorena technicka komise, ma pravo byt v této
technické komisi zastoupen. Prace se zicCastnuji také vladni i nevladni mezinarodni organizace,

s nimiz ISO navdazala pracovni styk. ISO uzce spolupracuje s Mezinarodni elektrotechnickou komisi
(IEC) ve vsech zélezitostech normalizace v elektrotechnice.

Postupy pouzité pri tvorbé tohoto dokumentu a postupy uréené pro jeho dalsi udrzovani jsou
popsany ve smérnicich ISO/IEC, Cast 1. Zejména se ma vénovat pozornost rozdilnym schvalovacim
kritériim potfebnym pro ruzné druhy dokumenti ISO. Tento dokument byl vypracovan v souladu

s redakénimi pravidly uvedenymi ve smérnicich ISO/IEC, Cast 2 (viz www.iso.org/directives).

Upozornuje se na moznost, ze nékteré prvky tohoto dokumentu mohou byt predmétem patentovych
prav. ISO nelze Cinit odpovédnou za identifikaci jakéhokoliv nebo vSech patentovych prav.
Podrobnosti o jakychkoliv patentovych pravech identifikovanych béhem pripravy tohoto dokumentu
budou uvedeny v uvodu a/nebo v seznamu patentovych prohlaseni obdrzenych ISO (viz
www.iso.org/patents).



Jakykoliv obchodni nazev pouzity v tomto dokumentu se uvadi jako informace pro usnadnéni prace
uzivatelll a neznamend schvaleni.

Vysvétleni vyznamu specifickych termint a vyrazi ISO, které se vztahuji k posuzovani shody, jakoz
i informace o tom, jak ISO dodrzuje principy WTO tykajici se technickych prekazek obchodu (TBT),
jsou uvedeny na tomto odkazu URL: Foreword - Supplementary information.

Za tento dokument je odpovédna komise ISO/TC 39, Obrabéci stroje, subkomise SC 2, Podminky
zkousek kovo-
obrabécich stroju.

Toto ¢tvrté vydani rusi a nahrazuje treti vydani (ISO 230-2:2006), které bylo technicky revidovano.
Zejména bylo pridano toto:

a. pro délky osy vétsi nez 4 000 mm, mdze byt pro zkouSeni stanoven vic nez jeden 2 000 mm segment
(segmenty) (viz 5.3.3);

b. nazvoslovi parametrl zkousky nastaveni polohy, napf. Eyy . (viz 8.2.4);
¢. hodnoceni periodické chyby nastaveni polohy (viz pfiloha C);
d. kalibrovani nastaveni polohy pomoci rady kuli¢ek nebo stupnové mérky (viz pfiloha D).
ISO 230 sestava z nésledujicich ¢ésti se spolecnym titulem Zdsady zkousek obrdbécich strojii:
e Cdst 1: Geometrickd presnost strojii pracujicich bez zatizeni nebo za kvazistatickych podminek
e Cdst 2: Uréeni presnosti a opakovatelnosti nastaveni polohy v &islicové fizenych osdch
e Cdst 3: Uréeni tepelnych vlivii
e Cdst 4: Zkousky kruhové interpolace u ¢islicové rizenych obrdbécich strojii
e Cdst 5: Uréeni emise hluku

e Cdst 6: Uréeni presnosti nastaveni polohy na diagondldch télesa a stén (Zkouska diagondIniho
prestaveni)

e Cdst 7: Geometrickd presnost os rotace
e Cdst 8: Vibrace [Technickd zprava]

e Cdst 9: Odhad nejistoty méreni pro zkousky obrdbécich stroji podle souboru ISO 230, zdkladn{ rovnice
[Technicka zpraval]



e Cdst 10: Uréeni méficich vlastnosti snimacich systémil ¢islicové rizenych obrdbécich strojtl
e Cdst 11: Mérfici pristroje vhodné pro zkousky geometrie obrdbécich strojii [Technicka zprava]

Uvod

Ucelem ISO 230 (vech ¢4sti) je normalizace metod pro zkou$eni piesnosti obrabécich stroji, vyjma
prenosného elektrického naradi.

Tato ¢ast ISO 230 specifikuje zkusebni postupy pouzité k urceni presnosti a opakovatelnosti
nastaveni polohy v Cislicové rizenych osach. Zkousky jsou urCeny pro méreni relativniho posunuti
mezi zarizenim, které upind nastroj a zarizenim, které upina obrobek.

Dodavatel/vyrobce je odpovédny za poskytnuti teplotni specifikace pro environment, ve kterém bude
pravdépodobné stroj provozovan s odpovidajici specifikovanou presnosti. Uzivatel stroje je
odpovédny za zajiSténi vhodného teplotniho environmentu zkousek, odsouhlaseného
dodavatelem/vyrobcem, nebo akceptaci jinak omezenych provoznich parametru. Priklad popisu
teplotniho environmentu je uveden v ISO 230-3: 2007, priloha C.

Zmirnéni ocekévané presnosti je vyzadovéno, jestlize teplotni environment zpusobuje nadmérnou
nejistotu nebo nerovnomérnosti v provoznich parametrech stroje a nesplinuje pozadavky
dodavatele/vyrobce na teplotni environment. Jestlize stroj nedosahuje specifikovanych provoznich
parametru, pak analyza nejistoty vlivem kompenzace teploty stroje je dana v A.2.4 této Casti ISO
230, a nejistota v dusledku kolisani kvality environmentu, dana v A.2.5, pomuze identifikovat zdroje
problému.

ISO/TC 39/SC 2 se rozhodl pridat do tohoto vydani této Casti ISO 230 nasledujici:

a. pro osy vétsi délky nez 4 000 mm, mUze byt pro zkouSeni stanoven vice nez jeden 2 000 mm segment
(segmenty) (viz 5.3.3);

b. nazvoslovi parametrd zkousky nastaveni polohy, napf. Eyy . (viz 8.2.4);
¢. hodnoceni periodické chyby nastaveni polohy (viz pfiloha C);
d. nastaveni polohy pomoci fady kalibrovanych kulicek nebo stupriové mérky (viz priloha D).

1 Predmét normy

Tato ¢ast ISO 230 specifikuje metody zkouseni a hodnoceni presnosti a opakovatelnosti nastaveni
polohy v osach ¢islicové rizenych stroji pfimym mérenim jednotlivych os stroje. Tyto metody se
pouziji stejné jak na linearni osy, tak na osy rotacni.

Pokud se meéri ve vice osach soucasné, tato metoda se nepouziva.

Tato ¢éast ISO 230 muze byt pouzita pri typovém zkouSeni, pri prejimaci zkousSce, pri porovnavaci
zkousSeni, pri periodickém ovéreni, pri korekci stroje, atd.

Pouzité metody jsou zalozeny na opakovaném meéreni v kazdé poloze. Prislusné parametry jsou



stanoveny a vypoc-
teny. Jejich nejistoty jsou odhadovéany a popséany v ISO/TR 230-9:2005, priloha C.

Priloha A popisuje odhad nejistoty méreni.

Priloha B popisuje pouziti jiného zkusebniho cyklu; cyklu se zpétnym krokem. Vysledky pti pouziti
tohoto cyklu nesmi byt pouzity ani v technické literature s odvolanim na tuto ¢ast ISO 230, ani pro
ucely prejimani s vyjimkou pripadu, kdy je v tomto smyslu specialni psana dohoda mezi
dodavatelem/vyrobcem a uzivatelem. Spravny odkaz na tuto ¢ast ISO 230 pri prejimce vzdy znamena
pouziti bézného zkusebniho cyklu.

Priloha C obsahuje faktory souvisejici s periodickou chybou nastaveni polohy.

Priloha D popisuje zkouSeni za pouziti rady kalibrovanych kulicek a stupnové mérky.

Konec nahledu - text dale pokracuje v placené verzi CSN.



