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Foreword 

IS0 (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of 
national standards bodies (IS0 member bodies). The work of preparing International 
Standards is normally carried out through IS0 technical committees. Each member 
body interested in a subject for which a technical committee has been established has 
the right to be represented on that committee. International organizations, govern- 
mental and non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. IS0 
collaborates closely with the International Electrotechnical Commision (IEC) on all mat- 
ters of electrotechnical standardization. 

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to 
the member bodies for approval before their acceptance as International Standards by 
the IS0 Council. They are approved in accordance with IS0 procedures requiring at 
least 75 % approval by the member bodies voting. 

International Standard IS0 9179-1 was prepared by Technical Committee ISO/TC 10, 
Technical drawings. 

Users should note that all International Standards undergo revision from time to time 
and that any reference made herein to any other International Standard implies its 
latest edition, unless otherwise stated. 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de I’ISO). L’elaboration 
des Normes internationales est en general confide aux comites techniques de I’ISO. 
Chaque comite membre interesse par une etude a le droit de faire par-tie du comite 
technique tree % cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO col- 
labore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) en ce qui 
concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques sont soumis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
mement aux procedures de I’ISO qui requierent I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale IS0 9179-l a et6 elaboree par le comite technique ISO/TC 10, 
Dessins techniques. 

L’attention des utilisateurs est attiree sur le fait que toutes les Normes internationales 
sont de temps en temps soumises a revision et que toute reference faite 8 une autre 
Norme internationale dans le present document implique qu’il s’agit, sauf indication 
contraire, de la derniere edition. 

ii 
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BBeAeHHe 

MC0 (Me>KflyHapOflHafl OpraHl43aqlAfl n0 CTaH~apTM3a~MM) FIBnfIeTCFI BCeMMPHOlir 

C@eflepaqVler;r Ha4MOHaflbHblX OpraHVl3a~ld n0 CTaHflaPTM3a~MM (KOMMTeTOB-WleHOB 

MCO). Pa3pa6OTKa Mem~yHapO~HblX CTaHAapTOB OCy~eCTBflfIeTCFl TeXHMcleCKMMM 

KOMklTeTaMM MCO. KaxfiblPi KOMVlTeT-WleH, 3aMHTepeCOBaHHblk B jJefITenbHOCTM, 

AflFl KOTOPOl;rl 6bm CO3AaH TeXHWleCKMti KOMMTeT, MMeeT npaB0 6blTb llpeflCTaBfleH- 

HblM B 3TOM KOMMTeTe. MexflyHapO~Hble npaBMTeflbCTBeHHble M HenpaBPlTenb- 

CTBeHHble OPraHM3a4MM, VlMetOlqVle CBF13M C MCO, TaKme nPMHMMatOT y’4aCTkle B 

pa6oTax. qT0 KaCaeTCFl CTaH~aPTM3a4MM B 06naCTVl3neKTPOTeXHMKl4, MC0 pa60TaeT 

B TeCHOM COTpy~HWeCTBe C MemAyHapO~HOti 3neKTpOTeXHWeCKOti KoMmcMeL;1 

(M3K). 

nPOeKTbl MexqyHapOF(HblX CTaHflapTOB, nPMHFiTble TeXHMcleCKMMM KOMMTeTaMM, 

paCCblnalOTCF1 KOMMTeTaM-ClneHaM Ha OplO6peHlAe pl0 MX yTBePIK&eHMfl COBeTOM MC0 

B KalleCTBe Mem~yHapOAHblX CTaHflapTOB. OHM 0~06pfItOTCFI B COOTBeTCTBMM C llpO- 

4eAypOr;i MCO, Tpe6ytolqei;l Ofp6peHm n0 MeHbUlel;i Mepe 75 % KOMMTeTOB-WleHOB, 

npmvlr4ato~i4x yracme B ronocoBaHi4~. 

MexflyHapOflHblti CTaHAapT MC0 9179-l 6bin pa3pa6OTaH TeXHMreCKMM KOMMTeTOM 

MCO/TK 10, Texwvecwe vepmexu. 

flPM MCflOnb30BaHMM Mem~yHapOAHblX CTaHAapTOB HeO6XOflmIO flPi4HMMaTb BO BHM- 

MaHMe, L-IT0 BCe Mex&yHapO/qHble CTaHAapTbl nOflBepratOTCfl BpeMfl OT BpeMeHM lle- 

PeCMOTpy M, n03TOMy, nto6an CCblnKa Ha KaKOWw60 Mem~yHapOfiHblti CTaHAapT B 

HaCTOFiqeM flOKyMeHTe, KpOMe cnyraes, yKa3aHHblX 0~060, npeAnonaraeT ero no- 
cneflkiee i43flaHMe. 

0 International Organization for Standardization, 1988 0 

0 Organisation internationale de normalisation, 1988 0 

0 MeqyHapoAHafl Oprawiaaqbw no CTaH~aptb43aqbtb4, W88 0 

Printed in Switzerland/ imprim en Suisse/Msgat+o B Weer;tqapMM 

. . . 
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NORME INTERNATIONALE 
MEXAYHAPOAHblfi CTAHAAPT 

ISO9179-1 : 1988 (E/F/R) 
MC0 9179-l : 1988 (A/@/P) 

Technical drawings - 
Numerically controlled 
draughting machines - 

Part 1 : 
Vocabulary 

1 Scope and field 
of application 

This part of IS0 9179 specifies the 
terms and definitions for numerically 
controlled draughting machines (plotters) 
in order to unify the terminology used 
by consumers and manufacturers. 

2 References 

IS0 5457, Technical drawings - Sizes 
and layout of drawing sheets. 

IS0 9958-1, Technical drawings - 
Draughting media - Draughting film 
with polyester base - Part I: General 
requirements. l) 

IS0 9961, Technical drawings - 
Draughting media - Natural tracing 
paper. l) 

3 Plot reference system 

The directions of movement of the 
draughting tool and media are ex- 
pressed in terms of coordinate axes X, 
Y and Z, which correspond to the main 
operating directions of the machine (see 
figures 1 to 3). 

I) At present at the stage of draft. 

Dessins techniques - 
Traceurs 6 commande 
numkique - 

Partie I : 
Vocabulaire 

Objet et domaine 
d’application 

La presente partie de I’ISO 9179 donne les 
termes et les definitions relatifs aux tra- 
ceurs a commande numerique afin d’unifier 
la terminologie utilisee entre utilisateurs et 
fabricants. 

References 

I SO 5457, Dessins techniques - Formats 
et p&en tation des &&men ts graphiques 
des feuilfes de dessin. 

IS0 9958-1, Dessins techniques - Sup- 
ports de tracage - Films a dessin a base de 
polyester - Par-tie 1: Caracteristiques 
generales. 1 ) 

IS0 9961, Dessins techniques - Supports 
de tracage - Papier calque naturel. I) 

SystGme de reference de 
traqage 

Les deplacements de I’outil et du support 
se font selon un systeme d’axes de coor- 
donnees X, Y et Z correspondant aux direc- 
tions principales d’entrainement mecani- 
que de la machine (voir figures 1 a 3). 

Texwdrecw4e repTe>Kbd - 

CTatiiw rlepTemti bie c 

~lK#lpOBblM YllpaBlleHHeM - 

qaCTb i : 

CflOBZlpb 

06%eKT H o6nacTb 
npHMeHeHHFl 

HacTomqaR ‘4aCTb MC0 9179 yCTaHaBJlW 

BaeT TepMMHbl M 0npeAeneHm /qnfl clep- 

Tem.HblX CTaHKOB C 4MC#pOBblM ynpaBfle- 

HMeM B UeflflX yHMC@lKaL(VIM TepMVlHOJlO- 

WlVl, MCflOflb3yeMOril nOTpe6hITeJWMM M M3- 

rOTOBMTeJ’lFIMt4. 

CC bUlKI 

MC0 5457, TexHwecKue vepmexu - Pas- 
ndepbl u cxeMa pacnonoxewR vepmex- 
HblX nucmok 2) 

MC0 9958-l) Texwyecwe vepmexu - 
Mamepuan dnH YepveHuH - nneHKa dnH 
4epveHuH u3 cnoxHblx nonus@upos - 
06Lyue xapaKmepucmutw. 1) 2) 

MC0 9961, TexHwecKue vepmexu - Ma- 
mepuan dn/l uepYeHuR - KanbKa u3 ecme- 
cmf3eHHozo Mamepuana. 1) 2) 

CucTeMa 0TcrleTa np~ qepqeHw4 

IlepeMeiqeHMe MHcTpyMeHTa M MaTepMana 

fiflfl ‘4eplleHMFl OCy~eCTBflfieTCfl B CklCTeMe 

KOOpflVlHaT x, Y M z, COOTBeTCTBytol.&VlX 

OCHOBHblM HaflpaBfleHWlM MeXaHMqeCKO- 

r0 ~BWKeHWl CTaHKa (CM. pMCyHKM 1-3). 

1 I Actuellement au stade de projet. 1) B HacTofi~ee spew B CTaflMM npoetva. 

2) Ony6nMKOBaH TOJlbKO Ha aHUlMl;iCKOM M 

C#lpaH4Y3CKOM Fl3blKaX. 
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ISO gm-1 : 1988 E/F/R) 
MCO 9179-l : 1988 (A/@/P) 

Figure 1 - Drum plotter 
Figure 1 - Traceur 3 tambour 

PHCYHOK 1 - 6apa6aHH bl ii WPTWKH blii CTaHOK 

w w 
Figure 2 - Flat-bed plotter 
Figure 2 - Traceur & plat 

PMCYHOK 2 - nJlOCKH$i WpTlSKHblii CTaHOK 

Figure 3 - Electrostatic plotter 
Figure 3 - Traceur 6lectrostatique 

PHCYHOK 3 - 3IleKTpOCTZiTMWCKH ii rlePTe)KH bl ii CTaHOK 

1) Direction of movement of the 
draughting media. 

1) Direction d’entrainement du support. I) tianpasnewe nepeMeheww MaTepMana ,qn~i 
replrewm. 

2 
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IS0 9179-I : 1988 (E/F/R) 
MC0 9179-l : 1988 (A/@/P) 

Classification 4 Classif ication 

The terms are classified under five main 
headings as follows : 

Les termes definis sont class& sous 
principales rubriques comme suit: 

cinq TepMMHbl KnaCC M@M4MpOBaH 

QytO~MM l-flaBHbl M pa3fienaM: 

Hbl n0 We- 

a) general definitions; a) definitions g&Grales; a) o61qMe onpeAeneHvw; 

b) types of plotters; b) types de traceurs; 6) TMfl bl ‘4epTem.H blX CTaHKOB; 

c) draughting equipment; cl kquipements de traGage; B) clepTexHOe 060pyfiOBaHMe; 

d) draughting media; d) supports de traqage; r) MaTepMan jqn~l qepcleHw4; 

e) specifications. e) spkifications. A) TeXHM’-leCKMe Tpe6OBaHklR. 

NOTE - Terms and definitions which are 
defined elsewhere in this terminology are 
shown in italics. 

NOTE - Dans le texte d’une definition, tout 
terme imprimb en caracteres italiques est defini 
dans un autre article de la prbsente partie de 

nPl+lME~AHME - TeprwHbl, onpeflenewble 
rQe-HM6yAb B flPYrOM MeCTe HaCTORlqeti rlaCTM 

MC0 9179, OTi’leqaTaH bl KYPCMBOM. 

I’ISO 9179. 

D6finitions gh5ra 5 General definitions 06uye onpeAenetwm 

51 numerically 
diaughting 

controlled 
machine : An output 

machine from a computer for producing 
technical drawings. 

traceur 3 commande n ImQrique : Appa- U WpTWKHblti CTaHOK C 4MCt)POBbllM yflpaB= 

neweM : BblXOflHOe ~cT~~L;ICTBO M3 Bblqkl- 

CflVlTeflbHOl;i MaWlHbl, CJlyxalqee ,lJJlFl Bbl- 

rlOnHeHMfI TeXHMqeCKMX repTexel;l. 

reil de sortie d’un syst&me de traitement de 
I’information qui permet d’effectuer des 
dessins techniques. 

NOTE - These machines are often called 
NC-draug hting machines or plotters. 

NOTE - L’appellation ((machine B dessiner 
automatique)) ou le terme Hraceur)) sont egale- 
ment couramment employ&. 

I-lPLlMEc-IAHME - 3TO YCTPOtiCTBO 06bPtHO Ha- 

3blBaeTCFl aBTOMaTMWCKOti WpTeXHOti MaUJM- 

HOL;i MflM ‘IePTWKHblM YCTPOtiCTBOM. 

5.2 plotter: See Numerically con- 
trolled draugh ting machine. 

traceu 
gue. 

r: Voir traceur B commande numki- ‘4epTWKH bl ii CTaHOK : CM. YepmexHblij 
CmaHOK C l&@pOBblM ynpaBneHueM. 

5.3 electromechanical plotter : 
Plotter which produces a trace by the 
movement of the draughting tool 
relative to the draughting media. 

traceur dlectrom6canique : Traceur 
effectuant un track par deplacement relatif 
de I’outil de traqage par rapport au support 
de traqage. 

3JleKTpOlMleXaHHWCKMii WpTWKHblti CTB- 

HOK: YepmeXHb/ii CmaHOK, BblnOJlHfID 

qulli onepaqwo qepqeHvlfl nocpejqcTBoM 

nepeMeqeHt4fi uepmexrrozo uHcmpyMeH- 
ma oTHocMTenbH0 Mamepuana dn~ uep- 
qeHUfl. 

6 Types of plotters Types de traceurs Tim bl WpTe>r<H blX CTaHKOB 

In this part of IS0 9179, two types of 
plotters are defined according to the 
following criteria : 

Dans la presente partie de I’ISO 9179 sont 
d6finis deux types de traceurs selon les cri- 
t&es suivants : 

B HacToqeril c(acTM MC0 9179 onpehene- 

Hbl ABa TMna ‘-lepTemHblX CTaHKOB, C ylre- 

TOM cneplyi0qMx nonomeHw8 : 

a) draughting media moving 
relative to the supporting surface; 

a) le support se d6place 
la surface portante; 

Par rapport 8 a) MaTepMan Anfl creplreHwi nepeMe- 

4aeTCfl OTHOCMTeIl bH0 0nOpHOl;r no- 

BepXHOCTl4; 

b) draughting media not moving 
relative to the moving or stationary 
supporting surface. 

b) le support ne se dkplace pas par 
rapport 3 la surface portante mobile ou 
fixe. 

6) MaTepMan flnfl lreplreHMR He nepe- 

MelqaeTCfl OTHOCMTeJl bH0 ~BPlmylQelhCFI 

MnM HenOflBWKHOr?l OnopHoGl nosepx- 

HOCTM. 

3 
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ISO gvg-1 : 1988 (E/F/R) 
MCO 9179-l : 1988 (A/@/P) 

6.1 drum plotter : Electromechanical traceur h tambour : Traceur electromeca- 
plotter which produces a trace by the nique effectuant un trace par action conju- 
combined action of guee 

a) a translatory movement of the 
draughting tool parallel to one of the 
axes, and 

b) a rotary movement of the 
draughting media on or above the 
drum cylinder. 

(See figure 1.) 

a) d’un mouvement de translation de 
I’outi/ de tracage parallelement a I’un 
des axes de coordonnees, et 

b) d’un mouvement rotatif du support 
de tracage place sur ou au-dessus d’un 
tambour. 

(Voir figure 1.) 

6.2 flat-bed plotter: Electromech- traceur 6 plat; table traqante: Traceur 
anicalplotter which produces a trace by efectromecanique effectuant un trace par 
the combined action of two translatory action conjuguee de deux mouvements de 
movements, e.g. of a draughting tool translation, par exemple de I’outi/ de tra- 
moving parallel to the X and Y axes. cage parallelement aux axes de coordon- 

nees X et Y. 
(See figure 2.) 

(Voir figure 2.) 

6.3 friction-drive plotter: Electro- 
mechanical plotter which produces a 
trace by the combined action of 

a) a translatory movement of the 
draughting too/ parallel to the X or Y 
axis, and 

b) a movement of the draughting 
media along the other horizontal axis 
by friction. 

6.4 belt-bed plotter: Electromech- 
anicalplotter which produces a trace by 
the combined action of 

a) a translator-y movement of the 
draughting tool parallel to the X or Y 
axis, and 

b) a rotary movement of the 
draughting media on or above the 
belt constituting the supporting sur- 
face. 

traceur 4 entra’inement par friction: 
Traceur efectromecanique eff ectuant un 
trace par action conjuguee: 

a) d’un mouvement de translation de 
I’outi/ de tracage parallelement 8 I’un 
des axes de coordonnees X ou Y, et 

b) d’un mouvement du support de 
tracage suivant I’autre axe de coordon- 
nees par friction. 

traceur 4 courroie : Traceur electromeca- 
nique effectuant un trace par action conju- 
guee : 

a) d’un mouvement de translation de 
I’outi/ de tracage parallelement a I’un 
des axes de coordonnees X ou Y, et 

b) d’un mouvement rotatif du support 
de tracage sur ou au-dessus de la cour- 
roie constituant la surface portante. 

65 ink jet plotter: Electromech- 
anicalplotter which produces a trace by 

traceur 6 jet d’encre : Traceur electrome- 
canique effectuant un trace par ejection 

the ejection of writing liquid onto the d’un liquide sur un support de tracage. 
draugh ting media. 

6.6 electrostatic plotter: P/otter traceur 6lectrostatique : Traceur effec- 
which produces a trace by putting elec- tuant un trace par depot de charges electri- 
trical charges onto draughting media. ques sur un support de tracage. 

(See figure 3.) (Voir figure 3.) 

6apa6aHti bl h WpTeIKH bl ii CTaHOK : %eK- 

mpoMexauurecKuti vepmexublii CmaHOK, 
BbIllonHFIlOUI,Mti YepYeHMe COBMeCTHblM 

pletiCTBt’leM 

a) nocrynaren btioro nepeMeqeHr4fl 
4epmexuoto uucmpyMeuma napannen b- 

HO OAHOti M3 KOOpAMHaTHbIX OCeti M 

6) BpaqaTen bHOr0 ABWKeHMfl Mame- 
puana dm vep4eum, HanoxeHHoro Ha 

6apa6aH. 

(CM. pMCyHOK 1.) 

NlOCKbl ii ‘lepTe>KH bl ti CTaHOK : %eKmpO- 
Mexauwectwii vepmexublii cmauoK, i3 bl- 

nOflHfllO~Vll;i qepqeHi4e KOM6PlHVlpOBaH- 

HblM JJer;rCTBVleM AByX nOCTynaTenbHblX 

nepeMeiqeHimh, HanpMMep 4epmexuozo 
uucmpyMeuma napannen bH0 KoopAMHaT- 

HblM OCRM KOOpAMHaT x M Y. 

(CM. pMCyHOK 2.) 

C#IPHK4HOHH bl6i WpTeXH bl iii CTaHOK : %eK- 
mpon4exauuuecKufi Yepmexublii cmauoK, 
BblflOnHIWO~Vlti qepqeHl4e COBMeCTHblM 

JJelhCTBVleM 

a) nocTynaTen bHor0 nepeMeqeHm 

vepmexuozo uucmpyndeuma napan- 

nenbH0 OJJHOI;1 M3 KOOpflMHaTHblX 0Cer;i 

X Mm Y M 

6) nepeMeweHm Mamepuana dm 
YepveuuH BAonb Apyrorii OCR 38 weT 

TpeHMFI. 

JleHTOrlH bl ii WpTeXH bl ii CTaHOK : 3neK- 
mpoMexauuuecKu6 vepmextiblii cmauoK, 
BblnOnHfltOlqPllil qep’4eHVle COBMeCTHblM 

Ael;tCTBMeM 

a) nocTynaTen bHor0 nepeMeweHm 

vepmexuozo uucmpyndeuma napan- 

nenbH0 OAHOI;;1 M3 KOOp#AHaTHblX OCeti M 

6) BpaiqaTenbHoro ABMmeHm Mame- 
puana dnH vepveuu/r Ha neHTe km4 HaA 

neHTo& ~Bmtoqel?lcf4 0nopHoti no- 

BepXHOCTbtO. 

3XeKTOpH bl ti ‘4epTeXH bl ii CTaHOK : 3neK- 
mpondexauuuecKufi vepmexublti cmauoK, 
BblnonHmolqulti qeplreHtie ameKqi4eii TYWM 

Ha Mamepuan dnR YepveuuH. 

3neKTpOCTaTH WCKH h WPTWKH bl ih CTaHOK: 

Yepmexubrii cmauoK, BblnonHmlqi4h clep- 

qetiwe HaHeceHMeM 3neKTpwecKMx sap+ 

40s Ha Mamepuan dnH YepveuuH. 

(CM pMCyHOK 3.) 

4 
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IS0 9179-1 : 1988 (E/F/R) 
MC0 9179-l : 1988 (A/@/P) 

7 Draughting equipment Equipements de traGage qepremt4oe 060py~osatww 

Drawing surface 
Surface support de dessin 
nOBepXHOCTb %pcleHMFI 

Figure 4 - Draughting equipment 
Figure 4 - Equipement de traqage 

PHCYHOK 4 - rlepTemwoe 06Opy~OsaHHe 

7.1 carriage : That part of a plotter 
which holds the tool holder. 

7.2 tool holder: Device which holds 
the tool adaptor. 

chariot : Dispositif d’un 
le poste Porte-outif. 

traceur qui Porte 

poste porte- 
l’adap ta teur. 

‘outil : Dispositif qui Porte 

7.3 tool adaptor: Device which adaptateur : Dispositif qui Porte I’outI de 
holds the draughting tool. traqage. 

7.4 draughting tool: Instrument 
which produces lines, by means of for 
example draughting fluids, solid sub- 
stances or light beams, directly on 
draugh ting media. 

Examples of draughting tools include a 
pen point, a ball point, solid writing 
material, a fibre or plastic tip, a scribing 
tool, and a photohead. 

outil de traqage : Instrument permettant 
d’effectuer un trace avec, par exemple, des 
fluides a dessin, des substances solides ou 
des rayons de lumiere, directement sur un 
support de traqage. 

Exemples d’outil de tracage: plumes, bil- 
les, materiaux solides’ a ecrire, fibres 
ou pointes plastiques, gravoirs, t&es de 
tracage optiques, etc. 

KaperKa : YCTPO~~CTBO vepmexuozo cmau- 
Ka, Hecylqee depxamenb vepmexuoto UH- 
cmpyMeuma. 

AepmaTen b rleprextioro HHCTPYlWHTa : 

YCTPOI~CTBO, Hecyqee onpaBrcy uucmpy- 
Meuma. 

0npasKa wicTpyMetiTa: YCTPO~~CTBO, Hecy- 

qee Yepmexublfi uucmpyiweum. 

WPTWKH bl ti HHCTPYMeHT : HHCTpyMeHT, 

nosBonfwoqi41;1 BblllOnHfITb YepqeHMe, Ha- 

llpMMep C llOMOqbt0 YepTexHblX repHUn, 

TBepflblX BelqeCTB Mnl4 CBeTOBOrO nyqa He- 

nocpeAcTBeHH0 Ha Mamepuane dnfl Yep- 
YeHUR. 

npl4MepaMPl CiepTexHblX MHCTpyMeHTOB 

FIBnFItOTCfl MHCTpyMeHTbl C nepbeBblM Ha- 

KOHeqHMKOM, C UJapMKOBblM HaKOHeclHM- 

KOM, C TBepAblM llMU.ly~MM MaTepVlanOM, C 

C@eTpOBblM MnM IlnaCTMKOBblM HaKOHe’iHM- 

KOM, co CKpaA6epOM, c OnTMcleCKOti TOnOB- 

KOL;I M T.ll. 
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Supports de traqage MaTepHan anal repreHwI 8 Draughting media 

MaTepbdan flnsi rlepreHm : MaTepMan, 

MCnOJlb3yeMblL;1 AJlfl BblnOJlHeHVlfI TeXHM- 

qecwx clepTeXer;i, HanpMMep GyMara, 

nnetiw, nnacmaccoBbie nmTbi M T.n. 

draughting media : Materials used for 
producing technical drawings, e.g. 
paper, film, and plastic foil. 

supports de tracage : Materiaux utilises 
pour la realisation des dessins techniques, 
par exemple: papier, films, feuilles de plas- 
tique, etc. 

For drawing sizes, see IS0 5457. 
@OpMaTbl, CM. MC0 5457. Pour les formats, voir IS0 5457. 

Natural tracing paper and draughting 
film with polyester base form the sub- 
jects of IS0 9961 and IS0 9958-l 
respectively. 

Les papiers calques naturels et les films a 
dessin a base de polyester font I’objet de 
I’ISO 9961 et de I’ISO 9958-1, respective- 
ment. 

TepMMHbl n0 KaJlbKaM M3 eCTeCTBeHHOr0 

MaTepMana M nneHKaM p(m cleprewm ~3 
cnomkibix nonm@Mpos 0npeAener-r bi co- 

OTBeTCTBeHHO B MC0 9961 M MC0 9958-l. 

Spbcifications TexHbweCKMe Tpe6OBaHbM 9 Specifications 

30t4a rlepqeww Format de. traqage 9.1 Plot area 

format utile de tracage: Surface maxi- 
male couverte par les deplacements de 
I’outif de tracage sur le support de tracage. 

9.1.1 usable plot area : The maxi- 
mum area in which the draughting tool 
can move in relation to the draughting 
media. 

none3Hafi 30Ha rleprleHwi: MaKClAMaIIbHafl 

nnowaAb, nepeKpbieaeMafl nepeMeqeHm- 

MM 6fepmexuozo uucmpyMeuma OTHOCM- 

Ten bH0 Mamepuana dnH YepveuuR. 

9.1.2 usable plot width : The maxi- 
mum width of usable plot area. This 
term is mainly used for roll media. 

largeur utile de tracage: Largeur maxi- 
male du format utile de tracage. Ce terme 
est surtout utilise pour les supports en rou- 
leau. 

none3Hafl ub4pHHa rleprleHm : Mawman b- 

Hafl wpma none3uoii 30ubl YepveuuH. 
3~0T Teprmm B OCHOBHOM npmet-weTcfi 

gyfl Mamepuana dn/l YepveuuR B Btqqe py- 

JlOHOB. 

9.1.3 usable media size : The maxi- 
mum size of draughting media accepted 
by the plotter. 

dimensions utiles du support de tra- 
cage: Dimensions maximales du support 
de tracage acceptees par le traceur. 

none3H bie pa3Mepbi MaTepb4ana plm repre- 

HHFl: MaKCMMaJlbHble pa3Mepbl MamepUa- 
na 8nH YepveuuH, nptiehmehdbie Anfl vep- 
mexuozo cmauKa. 

vitesse de tracage: Vitesse relative entre 
I’outil de tracage et le support de tracage 
suivant le sens de mouvement. Pour les tra- 
ceurs ayant une vitesse asservie a la direc- 
tion, il est recommande d’ajouter une 
remarque telle que ((le long d’une ligne 
parallele a I’axe)) .ou c(le long d’une ligne 
inclinee a 45O par rapport a I’axek 

9.2 plotting speed: The relative 
speed between the draughting tool and 
the draughting media along the path of 
movement. For p/otters which have a 
direction-dependant speed, the . term 
plotting speed should be qualified by a 
note such as “along a line parallel to the 
axis” or “along a line at 45O to the axis”. 

CKOpOCTb rlep’4eHblSl: OTHOCVlTeJlbHaFi CKO- 

pOCTb MemAy YepmkXHblM ,UHCmpyMeH- 
moM M MamepuanoM dnH vepveuuR B Ha- 

npasneww nepeMeqeHm. Yepmexuble 
CmaHKU, VlMelolqVle CKO.pOCTb, 3aBMCFlU(ylO 

OT HanpaBIleHVlfI, peKOMeHAyeTCR CHa6- 
))<aTb 3TMKeTKaMM ,,BflOIlb nMHMM napan- 

nenbtioll OCR” tmM ,,BAonb nwm noA 45O 

K OCM“. 

ycKopeHb4e rleprleHwi : MsMepeHMe cltopo- 

cw vepmexuoto uucmp)/Meuma owocw 
Tenbkio Mamepuana dnR YepveuuH B Ha- 
npasnewm nepehdeqewm 

acceleration de tracage: Variation de la 
vitesse de I’outI de tracage par rapport au 
support de tracage suivant le sens de mou- 
vement. 

9.3 plotting acceleration: The rate 
of change in plotting speed of a 
draughting too/ relative to the 
draughting media along the path of 
movement. 

9.4 tool-down (tool-up) time: The 
total time delay required to move the 
draughting too/ from the upper (lower) 
stable position to the lower (upper) 
stable position along the Z axis of the 
plotter. Tool-up time may differ from 
tool-down time. 

duree de baisser d’outil (duree de lever 
d’outil) : Temps total necessaire pour 
deplacer I’outif de tracage de sa position 
stable haute (basse) a sa position stable 
basse (haute) selon I’axe Z du traceur. La 
duke de lever d’outil peut etre differente 
de la duree de baisser d’outil. 

BpeMFl OllyCKaHHFl (nOA%eMa) HHCTpyMeH- 

Ta: BpeMR, HeoGxoAnMoe jqnfi nepehneqe- 

HMR vepmexuoto uucmpyMeuma 0T ero 
cra6un bkioro sepxHer0 (HMmriero) nono- 
XeHPlfI K er0 CTa6INWlnbHOMy HWKHeMy 

(BepXHeMy) nOJlO~eHl+llO BflOnb OCM z Wp- 

mexuozo cmauKa. BpeMFl noAbeMa krri- 
CTpyMeHTa MOmeT OTJlMqaTbCfl OT BpeMe- 

HM OnyCKaHMFI. 
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9.5 tool stroke: Distance between course de l’outil: Distance entre la posi- XOA HHCrpyMeHTa : PaccToflHMe MexAy 
the upper and lower stable positions of tion stable haute et la position stable basse BepXHMM M HWKHMM CTa6WlbHblMM llOnO- 

the draughting tool, measured along de I’outi/ de tracage, mesuree selon I’axe Z. xeHwiMi4 YepmexHoto uHcmpyMeHma, 
the Z axis. M3MepeHHOe BflOnb OCVl z. 

9.6 tool force: The force applied by force d’application de I’outil: Force ycbmde npwwMa HHcTpyMeHTa : Culna, 

the draughting machine through the appliquee par le traceur par I’intermediaire npMnaraeMafl GepmexH61M cmaHKoM qe- 
draughting tool on the draughting de I’outil de tracage sur le support de tra- pes vepmexHb/ii uHcmpyMeHm Ha Mame- 
media when the draughting tool is in Cage quand I’outil de tracage est en posi- , PUN7 dI7fl qepVeHUl7 B HMmHeM CTa6Mflb- 

the lower stable position. tion stable basse. HOM nonoxeHw. 

9.7 Accuracy Prhcision TOrHOCTb 

9.7.1 static position accuracy : precision de positionnement statique : TOrlHOCTb CTaTH’ieCKOrO nOllOlKeHb+lfl: OT- 

Deviation, expressed in terms of X and kart, decompose en valeur de X et d’Y, KflOHeHMe, BbIpaIKeHHOe B BeflMqMHaX Xl4 
Y values, between the actual position of entre la position reelle de I’outi/ de traqage y, Mexfly flel;lCTBIATefl bH blM L/1 TeOpeTlNe- 

the draughting tool and the true posi- et la position theorique definie par les don- CKMM, OnpeAefleHHblM 06pa60TKol;r AaH- 

tion as defined by the processing data. nees informatiques. H blX, flOJlO~eHklflMt4 YepmeXHOtO UHCmpy- 
MeHma. 

9.7.2 dynamic accuracy : Maximum precision dynamique : lkart maximal flHHaMHrleCKaF1 TOrlHOCTb : MaKCMMan bHOe 

deviation of the line plotted from the entre la ligne tracee et la ligne theorique OTKJlOHeHMe MemAy BblL(epqeHHOti M TeO- 

ideal line (as defined by processing definie par les don&es informatiques, peTwecKofi, 0npeAeneHHoti 06pa60TKol;l 

data), measured perpendicularly to the mesure perpendiculairement a la ligne AaHH blX, nMHuflMt4, i43MepfleMoe nepneH- 

ideal line. theorique. AMKynflpHO K TeOpeTNeCKOfi nMHMM. 

98 . Positioning repeatability MpGtabilite de positionnement Cxo~imocTb nonomeww 

9.8.1 static positioning repeata- repetabilite de positionnement stati- CXOaHMOCTb CTaTHqeCKOrO flOflO>KeHHfl: 

bility : Variation between repetitive que : icart entre les positionnements repe- OTKnOHeHMe MeIKAy nOCneflOBaTenbHblMM 

positionings of the draughting tool at titifs de I’outi/ de traqage en tout point du noBTopHbiMM nonomeHMflMr4 clepmexHo20 
any coordinate point. systeme de coordonnees. UHCmpyMeHma B nto6or;i TO’4Ke KOOpQklHaT. 

9.8.2 dynamic positioning repeata- repetabilite de positionnement dyna- CXOAHMOCTb AHHaMHrleCKOrO nOflOlKeHHF1: 

bility : Variation between repetitive mique : kart entre des traces repetitifs de OTKnoHeHMe Mexjqy nocnefloBaTen bH0 

draughted curves. courbes. BblclepqeHHblMVl KpMBblMM. 

9.9 Resolution R&olution Paspeu4amqafi cnoco6HocTb 

9.9.1 mechanical resolution : resolution machine : Plus petit deplace- MexaHwiecKafi paspewatoyafl cnoco6- 
Smallest displacement that can be ob- ment de I’outil de traqage pouvant etre HOCTb : tiaMMeH blliee B03MOm.HOe nepeMe- 

tained with the draughting tool. obtenu. lqewe vepmexHo20 uHcmpyMeHma 

9.9.2 addressable resolution : resolution adressable : Plus petit depla- aApectias pa3peuratoqaR cnoco6HocTb : 

Smallest displacement that can be cement pouvant etre specific par le pro- HaMMeHburee B03MoxHoe nepeMei,qeHMe, 

specified by the program. gramme. ycTaHaBnMBaeMoe nporpahnoti. 

9.10 reproducible machine datum : point de calage: Point origine des coor- HyneBaFl TOrlKa : Haqan bHaf7 TOqKa OTCCle- 

The zero point designated by the con- donnees determine par construction de la Ta, 0npeAenfieMafl cucTeMoL;1 KoopfiMHaT 

struction of the machine coordinate machine. CTaHKa. 

system. 
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