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Foreword

ISO (the Interngtional Organization for Standardization) is a worldwide federation of
national standatds bodies (ISO member bodies). The work of preparing International
Standards is ndgrmally carried out through ISO 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-

al Standards adopted by the technical committees are circulated to
the member boglies for approval before their acceptance as International Standards by
the I1SO Councl. They are approved in accordance with ISO procedures requiring at
least 75 % appfoval by the member bodies voting.

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

Users should n¢te that all International Standards undergo revision: from time to time
and that any r¢ference made herein to any other International Standard implies its
latest edition, Unless otherwise stated.

Avant-prppos

L'ISO (Organisption internationale de”_normalisation) est une fédération mondiale
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I'ISO). L’élaboration
des Normes internationales est-en général confiée aux comités techniques de I'ISO.
Chaque comité| membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité
technique créé & cet effetLes organisations internationales, gouvernementales et non
gouvernementales, en liaison avec I'lSO participent également aux travaux. L'ISO col-
labore étroitement aveéta Commission électrotechnique internationale (CEl) en ce qui
concerne la nofmalisation électrotechnique.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis
aux comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter-
nationales par le Conseil de I'lSO. Les Normes internationales sont approuvées confor-
mément aux procédures de I'ISO qui requiérent |'approbation de 75 % au moins des
comités membres votants.

La Norme internationale ISO 9179-1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 10,
Dessins techniques.

L'attention des utilisateurs est attirée sur le fait que toutes les Normes internationales
sont de temps en temps soumises a révision et que toute référence faite a une autre
Norme internationale dans le présent document implique qu’il s'agit, sauf indication
contraire, de la derniére édition.


https://standardsiso.com/api/?name=01822f490666b45b6d7e27a3e45d2b8e

1ISO 9179-1 : 1988 (E/F/R)
MCco 9179-1 : 1988 (A/®/P)

BsepeHue

NCO (MexpgyHapogHaa OpraHusaumAa no CraHpgaptusauuy) ABnAeT

A BCEMUPHOMN

degepaLlmen HauMoHanbHbIX OpraHU3aLuin No CTaHAapTU3aLmMm (KOMYPTETOB-4YNEHOB

NCO). Paspa6oTka MexpayHapogHblx CTaHAapTOB OCYUWECTBNAETCA
komutetamm UCO. Kaxpgbl KOMUTET-YNEH, 3auHTEPECOBaHHbIN B
ANA KOTOpOW 6biN CO34aH TEXHUYECKUN KOMUTET, uMeeT npaso 6biTb
HbIM B 3TOM kKoMuteTe. MexgyHapoaHble NpPaBUTENbCTBEHHbIE W
CTBEHHble OpraHusauuu, umeiowme ceasn ¢_UCO, Takxke npuHuma
pa6oTax. HYTo kacaeTCA cTaHAapTM3aunmu B 06[HaCTN INEKTPOTEXHUKMU,
B TECHOM COTpyAHuU4YecTBe ¢ MexxayHapoaHom JOnekTpoTexHU4YecKd
(MOK).

MpoekTbl MexkayHapofHbix CTaKpapToB, NPUHATbLIE TEXHUYECKUMWU
pacchblnaloTCA KOMUTETaM-4ynedam Ha ofo6peHne 0 UX YTBEPXKAEHUA
B KayectBe MexxgyHapoaHbix €TaHgapToB. OHU 0fO6PAIOTCA B COOTBE
ueaypon UCO, Tpebyiowew ofo6peHna No MeHblen mepe 75 % Komu
NpUHMMaOWUX y4acTUe B TONOCOBAHUN.

TexHn4yecknummn

eATENbHOCTH,
npepcTaBnex-
HenpasuTenb-
0T yyacTue B
NCO pa6oTaeT
n Komuccuen

KoMuUTeTamu,
ICoBeToM NCO
TCTBUU C Npo-

ITeTOB-4/1€HOB,

MexpayHapogHbin CraHgapT MCO 9179-1 6bin pa3paboTaH TexHUYecKyM KomMnteTom

NUCOITK 10, Texnuyeckue yepmexu.

Mpun ncnonssosaHun MexxgyHapoaHbix CTaHgapToOB HEO6X0A4UMO NPUH
MaHue; YTo Bce MexxgyHapogHble CTaHAapTbl NoABepraoTcA Bpems O
pPecMoTpy 1, NoaTomy, nobana ccbinka Ha Kakon-nn6o MexxgyHapogHb

MMaTb BO BHU-
T BpeMeHU ne-
n CtaHpapT B

HaCTOAWEM [OKYMEHTE, KpOMe Cny4aes, yKasaHHbIX 0Cc060, npegnonaraet ero no-

cheaHee usnaHue.
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Technical drawings — Dessins techniques — TeXHUUECKHUE YepTexu —
Nume':tcau%wmued—'ﬁaee&rs—é—eemmande—eﬂﬂm—ﬁemm»e c
draughting machines — numérique — LUpPOBLIM yNpasreHnem —
Part 1 Partie 1 : YacTb 1:

Vocabulary Vocabulaire Cnosapek

1 Scope and field Objet et domaine O61beKkT u o6nacTb

of appligation - d’application NPpUMEHeHun

This part lof I1SO 9179 specifies the La présente partie de I'lSO 9179 dohne les Hactoawas yacte UCO 9179 ycTaHaenu-
terms and | definitions for numerically termes et les définitions relatifs* aux tra- BaeT TepMuHblI 1 onpegendHuA anA yep-
controlled draughting machines (plotters) ~ ceurs 8 commande numérigue.afin d'unifier ~ TeXHbIX cTaHKOB C UUPOBLIM ynpasne-
in order to|unify the terminology used la terminologie utilisée entre utilisateurs et  Huem B UenAx yHudUKauup TEPMUHONO-

by consumgrs and manufacturers. fabricants. MW, UCNONb3YEMON NOTPE6GNTENAMU U U3-
roTOBUTENAMMU.
2 References Références Cchbinku
ISO 5457, fechnical drawings — Sizes |1SO 5457, Dessins techniques — Formats WCO 5457, TexHuyeckue yegmexu — Pas-
and layout pf drawing sheets. et_présentation des éléments graphiques Mepbl U cxeMa PacnonoXeHUA Yepmex-
des feuilles de dessin. HbIX n1UCmMoB.2)

ISO 9958-1f Technical drawings —
Draughting| media — Draughting film - 1SO 9958-1, Dessins techniques — Sup- WCO 9958-1, TexHuyeckue |vepmexu —
with polyester base — Part 1: General ports de tracage — Films a dessin a base de  Mamepuan ona yepyeHus + MneHka ona
requiremenys. 1) polyester — Partie 1: Caractéristiques 4Yep4YeHUA U3 CMOXHbLIX NOJIU3GhUPOB —

générales. 1 O6wue xapakmepucmuku. 1]2)
1SO 9961, | Technical drawings —

Draughting| media —..Natural tracing 1SO 9961, Dessins techniques — Supports WUCO 9961, TexHuyeckue yepmexu — Ma-
paper.) de tracage — Papier calque naturel.! mepuan dnAa YyepyeHua — Kqnbka us ecme-
cmseHH020 mamepuana. 1) 2)

3 Pilot reference system Systéme de référence de CWCTEMa OTCUeTa Nph YepueHUmu
tracage

The directions of movement of the Les déplacements de I'outil et du support MepemeweHne MHCTPyMeHTa U MaTepuana
draughting tool and media are ex- se font selon un systéme d’axes de coor- AnA YepyeHWA OCYWECTBNAETCA B CUCTEME
pressed in terms of coordinate axes X, données X, Y et Z correspondant aux direc- koopguHat X, Y u Z, COOTBETCTBYIOWMX
Y and Z, which correspond to the main  tions principales d’entrainement mécani- OCHOBHbIM HanpaBleHUAM MeXaHW4YecKo-
operating directions of the machine (see  que de la machine (voir figures 1 a 3). ro ABUMXKEHUA CTaHKa (CM. PUCYHKM 1-3).
figures 1 to 3).

1) At present at the stage of draft. 1) Actuellement au stade de projet. 1) B HacToAwee BpeMA B CTagumn npoekra.

2) Ony6nukoBaH TOMbKO Ha aHrMUNCKOM W
paHLy3CKOM A3blKax.
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Figure 1 — Drum plotter
Figllfe 1 :Faee"‘ é tambnur

PucyHok 1 — Bapa6aHHbiit 4epTeXHbIH CTAHOK

Figure 2,— Flat-bed plotter
Figure 2 — Traceur a plat
PucyHok 2 — MNMnockui yepTe)XHbii CTaHOK

e

+X

vl

Figure 3 — Electrostatic plotter
Figure 3 — Traceur électrostatique
PUCYHOK 3 — 3neKTpoCTaTU4ECKUN YEePTEXHbIW CTaHOK

1) Direction of movement of the 1) Direction d’entrainement du support. 1) HanpasneHue nepemeueHUA matepnana gna
draughting media. YepueHUn.
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4 Classification

The terms are classified under five main
headings as follows:

a) general definitions;
b) types of plotters;
c) draughting equipment;

d) draughting media;

Classification

Les termes définis sont classés sous cing
principales rubriques comme suit:

a) définitions générales;
b) types de traceurs;
c) équipements de tracage;

d) supports de tracage:

ISO 9179-1 : 1988 (E/F/R)
MnCO 9179-1 : 1988 (A/®/P)

Knaccudcukayus

TepMUHbI KnaccuUUMpOBaHHbLI MO che-
AYIOWWM FMaBHbLIM pasgenam:

a) obuwue onpegeneHun;
6) TWUNbl YePTEXKHbIX CTAHKOB;

B) u4epTexHoe 060py[OBaHueE;

[) MaTepuan ana yepueHun;

e) spedifications.

defined elseyvhere in this terminology are

NOTE — Te‘[/ms and definitions which are
shown in ital{cs.

5 General definitions

5.1 numerically controlled
draughting machine: An output
machine from a computer for producing
technical drawings.

NOTE — These machines are often called
NC-draughting machines or plotters.

5.2 plotter: See Numerically con-
trolled draughting machine.

5.3 electiomechanical plotter:
Plotter whigh produces a trace by-the
movement |of the draughting \tool
relative to the draughting media.

e) spécifications.

NOTE — Dans le texte d’une définition, tout
terme imprimé en caractéres italiques est défini
dans un autre article de la présente partie de
I'lSO 9179.

Définitions générales

traceur 8 commande numérique'; Appa-
reil de sortie d'un systéme de traitement de
l'information qui permet dfeffectuer des
dessins techniques.

NOTE — L’appellation “«machine a dessiner
automatique» ou lecterme «traceur» sont égale-
ment couramment'employés.

traceur :Voir traceur a commande numéri-
que!

traceur électromécanique: Traceur
effectuant un tracé par déplacement relatif
de I'outil de tragage par rapport au support
de tracage.

I) TexHuyeckue TPeBOBRAHUA.

NPUMEYAHUE — NTepMmuHbl, |onpeaeneHHblie
roe-Hnbyab B APYroM MecTe HaCTOAWeW 4acTu
NCO 9179, oTredaTaHbl Kypcusgm.

O6wume onpegeneHus

4YepTeXHbIW CTaHOK C LUCHOBLIM ynpas-
neHuem: BoixogHoe yCcTpOMdrBO U3 BblYU-
CNUTENbLHOM MalWWHbI, CNy>Kawee ANA Bbl-
NONMHEHUA TEXHUYECKUX YepTexxen.

NPUMEYAHUE — 370 ycTponcTBo 06bIYHO Ha-
3bIBaETCA aBTOMaTUYECKOW YERTeXKHOM Mawwm-
HOW UNU YepTeXHbIM YCTPONCTBPM.

4YepTeXXHbIW CTaHoK: CM. | yepmexHsbii
CMaHoK € UugpoBbIM ynpaslieHuem.

3NeKTPOMEexXaHUyeCkMin 4epTeXXHbl CTa-
HOK: YepmexHbili cmaHoOK| BbINONHAIO-
WM onepauuio 4epyeHMA fOocCpeacTBOM
nepeMeleHna YepmeXxHozo| uHcmpymeH-
ma OTHOCUTeNnbHO Mamepuana Ana yep-
YeHUA.

6 Types of plotters

In this part of 1ISO 9179, two types of
plotters are defined according to the
following criteria :

a) draughting media  moving
relative to the supporting surface;

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

Types de traceurs

Dans la présente partie de I'|SO 9179 sont
définis deux types de traceurs selon les cri-
téres suivants:

a) le support se déplace par rapport
la surface portante;

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

Tunbl yepTeXXHbIX CTAHKOB

B HacToawen yactn NCO 9179 onpepene-
Hbl fBa TUNA YepTeXHbIX CTAHKOB, C yye-
TOM cnefyowmnx NONOXKeHnn :

a) martepuan AnNA YepuyeHUA nepeme-
WAeTCA OTHOCUTENLHO OMOPHOM MO-
BEPXHOCTH;

6) Marepuan gnA 4YepyeHWUA He nepe-
MelaeTCA OTHOCUTENbHO ABUXYWENCA
MNU HenoABMXKHOW OMOPHOM NOBEPX-
HOCTMW.
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6.1 drum plotter: Electromechanical
plotter which produces a trace by the
combined action of

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.

traceur a tambour: Traceur électroméca-
nigue effectuant un tracé par action conju-
guée

a) d'un mouvement de translation de
l'outil de tracage paralielement a l'un
des axes de coordonnées, et

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

6apa6aHHbI YepTEXHbIW CTAHOK: Onek-
mpomexaHu4ecKul 4epmeXxHbll CMaHoK,
BbINOMNHAOWNIA YepyeHne COBMECTHbIM
[EeNCTBUEM

a) nocTynatenbHOro nepeMeweHna
4epmexHo20 UHCMpyMeHma napannenb-
HO OHOM U3 KOOPAUHATHbIX OCEN U

6) BpawarenbHOro ABWXEHUA mame-
puana ona 4yepyeHud, HANOXXEHHOr o Ha
6apabaH.

{See figure 1.)

6.2 flat-bed |plotter: Electromech-
anical plotter which produces a trace by
the combined dction of two translatory
movements, e.p. of a draughting tool
moving parallel|to the X and Y axes.

(See figure 2.)

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

a) a translatory movement of the
draughting tool 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-
anical plotter which produces a trace by
the combined gction of

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

b) a rotafy movement of the
draughting \mediaten or above the
belt constitytingthe supporting sur-
face. T

traceur a plat; table tracante: Traceur
électromécanique effectuant un tracé par
action conjuguée de deux mouvements de
translation, par exemple de l'outil de tra-
cage parallglement aux axes de coordon-
nées XetY.

(Voir figure 2.)

traceur a entrainement par frictiont
Traceur électromécanique effectuant,\un
tracé par action conjuguée:

a) d’'un mouvement de translation de
l'outil de tracage parallglement & I'un
des axes de coordonnéés X ou Y, et

b) d'un mouvement du support de
tracage suivant_|’autre axe de coordon-
nées par friction.

traceur a courroie: Traceur électroméca-
nigue effectuant un tracé par action conju-
guée:

a) d'un mouvement de translation de
I'outil de tracage parallelement a I'un
des axes de coordonnées 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.

(CMm. pucyHok 1.)

NNOCKUMA 4YEepTEeXHbIN CTaHOK: [Pnekmpo-
MexaHuyeckul 4epmexHbil CMAHOK, Bbl-
NONHAKWUIA  YepueHue KOM6IfHMpOBaH-
HbIM [EVNCTBUEM ‘ABYX NOCTYNATENbHbIX
nepemeueHnin,) Hanpumep YepmexxHozo
UHCmpymMeHma napannenbHo KoopauHart-
HbiM OCAM KoopguHat Xun Y.

(CM-pUCyHOK 2.)

OPUKLMOHHbI YePTEXXHbIA CTaHOK : Jn1ek-
mpomMexaHu4eckul 4epmeXHbIl cMaHoK,
BbIMONHAOWNA 4YepyeHMe COBMECTHbIM
AencTBuem

a) nocTynatenbHOro nepemeueHun
4YepmexHo20 UuHCcmpymeHmp napan-
nenbHO OfHON U3 KoopnMHa1er3x ocen
Xunm Yu

6) nepemeweHna mamepupna OnAa
YyepyeHuAs BRONbL APYron OCy 3a cueTr
TPeHuA.

NEHTOUYHbIW YEpTEeXHbIW CTaHQK: Ornek-
MpPOMEeXaHUYECKUU 4YepmeXHblli CMaHoK,
BbIMONHAKWNIA YepyeHUe COBMECTHbIM
NEenCcTBNEM

a) nocTynatenbHOro neppMeleHunn
YepmexxHo20 UHCMpymMeHm@ napan-
NensLHO OHOM N3 KOOPAUHATHbLIX OCEN U

6) BpauwartenbHoro ABUXXeHUA mame-
puana 0N yepyeHUA Ha nNeH1e unu Hapg
NEeHTOn, ABNAIOWENCA OMnopHOW no-

6.5 ink jet plotter: Flectromech-
anical plotter which produces a trace by
the ejection of writing liquid onto the
draughting medja.

6.6 electrostatic plotter: Plotter
which produces a trace by putting elec-
trical charges onto draughting media.

(See figure 3.)

traceur a jet d’encre: Traceur électromé-
canique effectuant un tracé par éjection
d’un liquide sur un support de tracage.

traceur électrostatique: Traceur effec-
tuant un tracé par dépét de charges électri-
ques sur un support de tracage.

(Voir figure 3.)

BEPXHOCTh 0.

3)KEKTOPHbIA UYEePTEXHbI CTAHOK: Onek-
mpomexaHu4ecKull YyepmexHbll CMAaHOK,
BbIMONMHAIOWNIA YepUYeHNe 3XKeKLunen Tyumn
Ha Mamepuan 0nd YepyeHus.

3NEeKTPOCTaTU4ECKU I YEPTEXXHbLIN CTAHOK:
YepmeixxHbil cmaHOK, BbINOMHAIOWNIA Yep-
YyeHWe HaHeCeHWEeM INEKTPUYECKUX 3apA-
[OB Ha Mamepuan ONa Yep4yeHus.

(Cm pucyHok 3.)
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7 Drau

7.1 carri
which hol
7.2 tool

ghting equipment

Equipements de tracage

1ISO 9179-1 : 1988 (E/F/R)
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YepTexHoe o6opygoBaHue

ge: That part of a plotter
the tool holder.

holder: Device.which holds

the tool adgptor.

7.3 tool
holds the d

adaptor: Device which
raughting tool.

Drawing surface

Surface support de dessin
MoBepxHOCTL Yep4veHna

Figure 4 (— Draughting equipment
Figure 4'— Equipement de tracage
PucyHox 4 — YepTexHoe obopyaoBaHue

chariot: Dispositif d’'un traceur qui porte
le poste porte-outil.

poste porte-outil: Dispositif qui porte
'adaptateur.

adaptateur: Dispositif qui porte I'outil de
tracage.

P

14

1.2

KapeTka: YCTPOMUCTBO YepmexXH020 cmaH-
Ka, Hecylee depxamefnb YEpMmeXH020 UH-
cmpymeHma.

AepXaTenb YepTexHOro [MHCTpymeHTa:
YCTPOMCTBO, Hecylee onpasky UHCMPY-
MeHma.

onpasKa MHCTPYMeHTa : YCTPOUCTBO, HECy-
wee YepmeiXxHbIl UHCMPYMEHM.

7.4 drau

ghting tool: Instrument

which produces lines, by means of for
example draughting fluids, solid sub-
stances or light beams, directly on

draughting

media.

Examples of draughting tools include a

pen point,
material, a
tool, and a

a ball point, solid writing
fibre or plastic tip, a scribing
photohead.

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

Exemples d’outil de tracage: plumes, bil-
les, matériaux solides a écrire, fibres
ou pointes plastiques, gravoirs, tétes de
tracage optiques, etc.

YEepPTeXHbIW MHCTPYMEHT: MWHCTPYMEHT,
Nno3sonAWNUMA BbINONHATL YepyeHue, Ha-
fnpuMep C NOMOLbIO YEPTEXHbIX YepHUN,
TBEPAbIX BEWECTB UNW CBETOBOIO flyya He-
nocpeacTBeHHO Ha Mamepuane ONnA yep-
YeHuA.

MpumepamMu 4YepTeXHbIX WHCTPYMEHTOB
ABNAIOTCA MHCTPYMEHTbI C NEPbEeBbIM Ha-
KOHEYHUKOM, C WapPUKOBbIM HAKOHEYHU-
KOM, C TBEpAbIM NUWYWMUM MaTepmanom, c
eTpPOBbIM NN NNACTUKOBbLIM HAKOHEYHMU-
KOM, CO CKpanb6epoMm, C ONTUYECKON ronos-
Kow n 1.n.
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8 Draughting media

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

For drawing sizes, see ISO 5457.
Natural tracing paper and draughting

film with polyester base form the sub-
jects of 1S0 9961 and 1SO 9958-1

Supports de tracage

supports de tragage: Matériaux utilisés
pour la réalisation des dessins techniques,
par exemple : papier, films, feuilles de plas-
tique, etc.

Pour les formats, voir ISO 5457.
Les papiers calques naturels et les films a

dessin & base de polyester font I'objet de
1'1S0._ 9961 ' - Ve-

respectively.

9 Specifications
9.1 Plot arep

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

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

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

9.2 plotting| speed: The relative
speed between|the draughting tool and
the draughting|media along the path of
movement. Fof plotters which have ‘a
direction-deperjdant speed, the term
plotting speed should be qualified by a
note such as ”jong a line parallélto the
axis'’ or ““alongla line at 45°-to(the axis"’.

9.3 plotting |acceleration: The rate
of change inlplotting sed—of 3
draughting tool 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 tool 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.

ment.

Spécifications
Format de.tracage

format utile de tragcage: Surface maxi-
male couverte par les déplacements de
I'outil de tracage sur le support de tragage.

largeur utile de tragage: Largeuf<maxi-
male du format utile de tracage. Ce terme
est surtout utilisé pour les supports en rou-
leau.

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

vitésse de tracage: Vitesse relative entre
l'outil de tragage et le support de tracage
suivant le sens de mouvement. Pour les tra-
ceurs ayant une vitesse asservie a la direc-
tion, il est recommandé d‘ajouter une
remarque telle que «le long d’une ligne
paralléle & |'axe» .ou «le long d'une ligne
inclinée a 45° par rapport a I'axe».

accélération de tragage: Variation de la
support de tragage suivant le sens de mou-
vement.

durée de baisser d’outil (durée de lever
d’outil): Temps total nécessaire pour
déplacer I'outil de tragcage de sa position
stable haute (basse) a sa position stable
basse (haute) selon I'axe Z du traceur. La
durée de lever d'outil peut étre différente
de la durée de baisser d'outil.

Martepuan gna YepyeHus

maTepuan Q[ns uepueHua: Martepuan,
MUCNONb3yeMblt ANA BbIMONHEHUA TEXHU-
YecKMX 4epTexen, Hanpumep 6ymara,
NNEHKYW, NNacTMacCcoBble MUCTbI U T.M.

dopmaThbi, cM. MCO 5457.
TepMUHbI NO KanbkKam U3 eCTEeCTBEHHOro
maTtepuana v nneHkam [nA YepyeHuAa us

NeHbl CO-
oTBeTcTBEHHO B MCO 9961 n NCP 9958-1.

TexHuueckue, rpe6osaHuA

30Ha yepueHUn

none3Han 30Ha yepyeHus : MakcphmanbHan
nnowanb, nepekpbiBaeMan nepgMeleHunn-
MU YepmexHoz20 UHCMpPyMeHm§a OTHOCHU-
TenbLHO Mamepuana AN1Aa yepyeHus.

nonesHas WUPUHa yepueHun : Makcumans-
HaA WWPUHA NONesHoU 30HbI YiepyeHuA.
3TOT TEPMUH B OCHOBHOM NPYMEHAETCA
LNA Mamepuana onAa yepyeHus B BUfe py-
NOHOB.

nonesHble pa3mepbl MaTepuana gnsa uepue-
HUA: MakcuManbHble pa3mepbl (Mamepua-
na AnA yepyeHud, NpUeMnembiq ANA yep-
mexH020 cmaHkKa.

CKOPOCTh yepueHus: OTHOCUTEbHaA CKO-
POCTb MEeXAY YepmeXXHbIM UHCMPYMEH-
moM w Mamepuanom 0n4 4YepygHUA B Ha-
npaBneHun nepemMeweHnn. YHepmexHbie
CmaHKu, nmeolmne CKopocThb, 3RBUCALLYIO
OT HanpaBneHuA, PEKOMEHZYefFCA CHab-
XKaTb 3TUKeTKamu ,BAONb NUHUKM napan-
nenbHoOM ocn“ unn ,BAONbL NNUHYWU nop 45°
K ocu“. )

yckopeHue yepueHus: MamepeHue ckopo-

TenbHO mMamepuana O0n1A 4YepyeHUA B Ha-
npasneHnn nepemMmeleHnA.

BpPeMa onyckaHua (nofgbema) UHCTPYMEH-
Ta: BpemAa, Heo6xogumoe AnA nepemelye-
HUA YepmeXXHO20 UHCMpyMeHma OT ero
CTabUNbHOro BEpXHero (HW>XKHero) nono-
XKEeHUA K ero crabununbHOMY HWXKXHEMY
(BEPXHEMY) NONOXEHUIO BAONb ‘ocu Z yep-
mexHo20 cmaHka. Bpema nogbema wH-
CTPyMeHTa MOXXEeT OTnuyaTbCA OT Bpeme-
HUW OMyCKaHuA.
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9.5 tool stroke: Distance between
the upper and lower stable positions of
the draughting tool, measured along
the Z axis.

9.6 tool force: The force applied by
the draughting machine through the
draughting tool on the draughting
media when the draughting tool is in
the lower stable position.

course de |'outil: Distance entre la posi-
tion stable haute et la position stable basse
de l'outil de tragage, mesurée selon |'axe Z.

force d’application de I'outil: Force
appliquée par le traceur par l'intermédiaire
de l'outil de tracage sur le support de tra-
cage quand l'outil de tragage est en posi-
tion stable basse.

1ISO 9179-1 : 1988 (E/F/R)
MnCco 9179-1 : 1988 (A/®/P)

XOfF MHCTpyMeHTa: PacCToAHUE MexAay
BEPXHUM U HUWKHUM CTabunbHbLIMW MONO-
JKEHUAMU YepmexxHo20 UHCmpyMeHma,
n3MepeHHoe BaonbL ocu Z.

ycunue npuxuma MHCTpymeHTta: Cuna,
npunaraemas YepmexXHbIM CMaHKoM ue-
pe3 yepmeiHbil UHCMpPyMeHmM Ha Mame-
puan AnA 4epyeHUuA B HUKHEM CTabunb-
HOM MONOXKEHUMN.

9.7 Accyuracy

9.7.1 static position accuracy:
Deviation, lexpressed in terms of X and
Y values, between the actual position of
the draugaeting tool and the true posi-
tion as defjned by the processing data.

9.7.2 dyrjamic accuracy: Maximum
deviation ¢f the line plotted from the
ideal line |(as defined by processing
data), measured perpendicularly to the
ideal line.

9.8 Positioning repeatability

9.8.1 static positioning repeata-
bility: Vdriation between repetitive
positionings of the draughting tool at
any coordinate point.

9.8.2 dyrlamic positioning repeata-

bility: Vdriation between repetitive
draughted furves.
9.9 Reso¢lution
9.9.1 meg¢hanical resolution :

Smallest displacement that ‘can be ob-
tained with the draughting{tool.

9.9.2 addressable resolution:
Smallest dlisplacement that can be
specified by the program.

Précision

précision de positionnement statique:
Ecart, décomposé en valeur de X et d'Y,
entre la position réelle de I'outi/ de tracage
et la position théorique définie par les don-
nées informatiques.

précision dynamique: Ecart maximal
entre la ligne tracée et la ligne théorique
définie par les données informatiques;
mesuré perpendiculairement a la{ligne
théorique.

Répétabilité de positionnement

répétabilité de positionnement stati-
que: Ecart entre les\positionnements répé-
titifs de I'outil de“tracage en tout point du
systéme de coordonnées.

répétabi!ité de positionnement dyna-
mique.: Ecart entre des tracés répétitifs de
courbes.

Résolution

résolution machine: Plus petit déplace-
ment de l'outil de tracage pouvant étre
obtenu.

résolution adressable: Plus petit dépla-
cement pouvant étre spécifié par le pro-
gramme.

TouyHOCTBb

TOYHOCTb CTaTU4YeCKOTO NQnoxxeHua: OT-
KNOHEHWe, Bblpa’keHHoe B gennunHax X um
Y, Mexxay AedCTBMTENbHbIN U TeOpeTUYe-
CKUM, onpefaeneHHbiM o6fa6oTkon pAaH-
HbIX, MONOXKEHUAMU YEepMEeXHO020 UHCMPY-
mMeHmay

AUHamMuyecKan TOYHOCTL : MakcumanbHoe
OTKNOHEHNe MexXAay BblYepHEeHHOW U Teo-
peTudeckon, onpegeneHHop o06paboTKomn
[aHHbIX, NUHUAMKU, N3MepfieMoe NepreH-
OUKYNAPHO K TeopeTuyeckdi NuHUM.

CxoAMMOCTb NONOXXEHU

CXOUMOCTb CTaTMYECKOrq MONOXKEHMA :
OTKNOHEHUE MeXay nocnefosaTenbHbIMU
NOBTOPHbLIMU MONOXKEHUAMW YEPMEXHO20
UHCMPYMeHma B Nio60M ToUKe KOopAUHaT.

CXO04UMOCTb AUHAMUYECKOTO NONOXXEHUA :
OTknoHeHue MexXxay nocfiegoBatenbHO
Bbl4epYEHHbIMU KPUBbIMU.

Paspewatoujas cnoco6HOLTb

mMexaHuyeckaa paspewaiomas Cnoco6-
HOCTb : HanmeHbwee BO3MJKHOE nepeme-
WeHne YyepmexHo20 uHcmplymeHma

agpecHans paspewaiowas |cnoco6HOCTL :
HauMeHbwee BO3MOXXHOE [nepemeuieHue,
ycTaHaBnuBaemoe nporpampun.

9.10 reproducible machine datum:
The zero point designated by the con-
struction of the machine coordinate
system.

point de calage: Point origine des coor-
données déterminé par construction de la
machine.

Hynesas Touyka: HayanbHasa Touka oTcue-
Ta, onpegenAeman CUCTEMOW KoopAawuHaT
CTaHkKa.
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