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L&i n6i dau
TCVN 10170-6:2014 hoan toan twong dwong véi ISO 10791-6:1998 va Binh chinh ky thuat

1:2004.

TCVN 10170-6:2014 do Ban ky thuat tiéu chuin qudc gia TCVN/TC 39 May céng cu bién
soan, Téng cuc Tiéu chuan Do lwdng Chét lwong dé nghi, B6 Khoa hoc va Céng nghé

cong bd.

Bd TCVN 10170 (ISO 10791) Diéu kién kiém trung tdm gia céng bao gébm cac phan

Sau:

TCVN 10170-1:2013 (ISO 10791-1:1998) Phéan 1: Kiém hinh hoc cho may co truc

chinh ndm ngang va céc dau phu (truc Z ndm ngang);

- TCVN 10170-2:2013 (ISO 10791-2:2001) Phén 2: Kiém hinh hoc cho may cé truc
chinh thdng dirng hodc céc dau van ndng cé truc tdm quay chinh thdng ding (truc
Z thdng dimg);

- TCVN 10170-3:2013 (ISO 10791-3:1998) Phén 3: Kiém hinh hoc cho may cé céc
dau phan dé nguyén khéi hodc van nang lién tuc (truc Z thdng ding);

- TCVN 10170-4:2014 (ISO 10791-4:1998) Phén 4: D6 chinh xéc va kha nang 1ap lai
dinh vi cta céac truc tinh tién va quay;

- TCVN 10170-5:2014 (ISO 10791-5:1998) Phén 5: D6 chinh xéc va kha nang lap lai
dinh vi cua cac palét kep phéi;

- TCVN 10170-6:2014 (ISO 10791-6:1998) Phéan 6: P chinh xéc cua lwong chay
dao, téc dé quay va phép ndi suy;

- TCVN 10170-7:2014 (1SO 10791-7:2014) Phén 7: Bé chinh xéc cia mau kiém hoan
thién;

- TCVN 10170-8:2014 (ISO 10791-8:2001) Phén 8: Pénh gig déc tinh tao céng tua
trong ba méat phang toa do;

- TCVN 10170-9:2014 (ISO 10791-9:2001) Phén 9: Danh gia thoi gian van hanh thay
dao va thay palét;

- TCVN 10170-10:2014 (ISO 10791-10:2007) Phén 10: Panh gia cac bién dang nhiét.
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L&i giéi thiéu
Trung tam gia céng la mot may cdng cu diéu khién sb cé kha nang thwe hién nhiéu nguyén

cong gia cdng, bao gdm phay, doa, khoan va cét ren, cling nhu thay dao ty dong tr mot &
chira dao hoac cum chira twong tw theo mét chwong trinh gia céng.

Muc dich ctia bd TCVN 10170 (ISO 10791) la cung cép théng tin rong va toan dién dén
mirc ¢ thé dbdi voi cac phép kiém co thé dwoc thuwc hién dé so sanh, nghiém thu, bao
duéng hoac bat ky muc dich nao khéac.

B6 TCVN 10170 (ISO 10791) quy dinh, c6 tham chiéu cac phan lién quan cha bd
TCVN 7011 (ISO 230), cac ho phép kiém cho cac trung tdm gia céng cé truc chinh ndm
ngang hodc thdng dirng hodc cé cac kiéu diu van ndng khac nhau, dwoc b tri riéng biét
hoac dwoc tich hgp trong cac hé théng san xuét linh hoat. B& TCVN 10170 (ISO 10791)
cling thiét 1ap cac dung sai hodc céac gia tri chap nhan dwoc Ién nhéat dbi véi cac két qua

kiém twong (ng cho cac trung tm gia céng thong dung va do chinh xac thuéng.

B& TCVN 10170 (ISO 10791) ciing ap dung dwoc, toan bd hay mét phan, cho cac may
phay va doa diéu khién sb, néu dang ciu hinh, cac bd phan va cac chuyén dong cutia cac

may nay twong thich véi cac phép kiém dwoc md ta trong tiéu chuan nay.



TIEU CHUAN QUOC GIA TCVN 10170-6:2014

Diéu kién kiém trung tam gia cong —

Phan 6: P6 chinh xac cua lwong chay dao, toc dd quay va phép
noi suy

Test conditions for machining centres —

Part 6: Accuracy of feeds, speeds and interpolations

1 Pham vi ap dung

Tiéu chudn nay qui dinh cac phép kiém déng hoc cho cac trung tdm gia céng, lién quan dén tbc do
quay cua truc chinh, lwgng chay dao clia cac truc tinh tién NC riéng biét va dé chinh xac cua cac quy
dao (dwéorng chuyén dao) duwoc tao béi chuyén déng ddng thi clia hai hoac nhiéu hon cac truc tinh tién
va/hodc truc quay NC (xem Diéu 4), cé tham chiéu TCVN 7011-1 (ISO 230-1).

2 Tai liéu vién din

Céc tai liéu vién dan sau 1a can thiét cho viéc ap dung tiéu chuan nay. Déi v&i cac tai liéu vién dan ghi
nam cdng bd thi ap dung phién ban dwoc néu. Di véi cac tai liéu vién dan khdng ghi nam cong bé thi
ap dung phién ban mai nhéat, bao gébm ca cac stra dbi (néu co).

TCVN 7011-1:2007 (ISO 230-1:1996) Qui tdc kiém may céng cu - Phan 1: D6 chinh xéc hinh hoc cua

may khi van hanh trong diéu kién khéng tai hodc gia cdng tinh.

TCVN 7011-4:2013 (ISO 230-4:2005) Qui tic kiém may céng cu - Phén 4: Kiém do tron cho may

céng cu diéu khién sé.

3 Lwuy ban dau
3.1 DPonvido

Trong tiéu chuan nay, tat ca cac kich thwéc thang, cac sai léch va cac dung sai twong (rng dwoc tinh
bang milimét; cac kich thuwéc goc dworce tinh bang dd, cac sai léch goc va cac dung sai twong (rng duoc
biéu thi bang cac ti sd, nhwng trong mét sb trwdng hop, dé cho rd rang dé hiéu co6 thé st dung don vi

micréradian hodc gidy (cung). Can lwu y sy twong dwong cla cac biéu thire sau:

0,010/1000 = 10 x 10® =10 yrad~2”
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3.2 Tham chiéu TCVN 7011-1 (ISO 230-1)

DPé ap dung tiéu chudn nay, can tham chiéu TCVN 7011-1 (ISO 230-1), d&c biét dbi vai viec 1ap dat
may trwdc khi kiém, 1am néng truc chinh va cac bd phan chuyén déng khac, md t& cac phwong phap

do va dd chinh xac khuyén nghi clia thiét bj kiém.

3.3 Trinh tw kiém

Trinh tw cac phép kiém ddng hoc dwoc trinh bay trong tiéu chuan nay khéng qui dinh thd tw kiém thuc
té. D& thyc hién viéc I&p d&t cac dung cu do hodc ddng ho do dé dang, c6 thé thwc hién cac phép kiém
theo thir tw bat ky.

3.4 Thuec hién cac phép kiém

Khi kiém may, khdng phai lic nao cling can thiét hodc c6 thé thwc hién tat ca cac phép kiém dwoc mé
ta trong tiéu chuan nay. Khi kiém nghiém thu, ngudi s dung lwa chon cac phép kiém co lién quan dén
cac bd phan va/hodc cac déc tinh clia may ma ho quan tdm theo thda thuan véi nha san xuét/nha cung
cap. Cac phép kiém nay ciing nhu ¢c& 16 dwoc st dung lam mau cho phép kiém dd chinh xac phai
dwoc qui dinh rd rang khi dat hang mua may. Vién dan tiéu chun nay cho kiém nghiém thu ma khéng
qui dinh cac phép kiém duwoc tién hanh va khéng cé sy thdéa thuan vé chi phi lién quan, khong thé

duoc xem la rang budc dbi véi bat ky bén nao tham gia hop déng.

3.5 Dungcudo

Céc dung cu do duoc chi dan trong cac phan twong (ng chi la cac vi du. C6 thé st dung cac dung cu
do khac cé cung dai lwong do va téi thidu phai cd cung d6 chinh xac va dd phan giai. Cac dong hé so
c6 mat sb phai cé d6 phan giai 0,001 mm.

3.6 Sodo

Dé don gidn, cac so db trong tiéu chuan nay chi minh hoa mét sé kiéu may.

4 Phép kiém dong hoc
4.1 Tbéc dd quay (K1) va lwong chay dao (K2)

Pham vi clia cac phép kiém nay 1a dé kiém tra do chinh xac toan bd cla tat ca cac mach dién, dién to
va xich déng hoc trong hé théng diéu khién gitra cac cau lénh trén ban phim va chuyén déng vat ly cla

bd phan.
4.2 Phép noéi suy tuyén tinh (K3)

Pham vi clia phép kiém nay la dé kiém tra chuyén dong da toa d6 héa cla hai truc tinh tién khi ching
chuyén déng tai cing mét lwong chay dao (géc 45°) va dé kiém tra sy van hanh cla tirng truc do tai

lwong chay dao rat nhé (cac géc nhd), véi chuyén dong giat cuc cé thé xay ra.
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4.3 Phép ndi suy tron (K4)

Pham vi ciia phép kiém nay |a dé kiém tra chuyén déng da toa do héa cua hai truc tinh tién (thwong 1a
truc X va Y) tai cac lwong chay dao bién dbi, bao gébm céac toa dé trong d6 lwong chay dao clia mét truc

cham dan t&i gia tri 0 va chiéu chuyén dong dao nguoc lai.
4.4 Phép ndi suy goc (K5)

Phép kiém nay ap dung thich hop cho cac u van nang phan d6 buwdc 45°, dé kiém tra d6 chinh xac cta
mot loai phép ndi suy riéng biét cda hai truc quay, ching cho phép truc D quay géc 180° va truc B quay
goc 90° dé di chuyén truc chinh t mét vi tri thadng dirng t&i mét vi tri nam ngang va/hodc nguoc lai, git

né ludn ludn song song v&i cing mot mat phang.

Néu két cAu clia u cho phép, c6 thé mé réng gap déi phép kiém nay bang cach xoay goc duoc tao bdi

dwdng tam truc chinh trong mot mat phang thang dirng (hodc nam ngang) di 180°.
4.5 Phép néi suy hinh cau cuda 5 truc (K6)

Phép kiém nay ap dung thich hgp cho cac u van nang co hai truc quay (chung co thé vubéng goéc voi
nhau hoéc tao vé&i nhau géc 45°), dé kiém tra d6 chinh xac cla cac qui dao tron dwoc tao béi dau mut

truc chinh trén bé méat ctia mét hinh cau ma né duoc gilr vuéng goc.

Phép kiém dwoc xem xét sau day dwoc gidi han cho cac goc phan tam hinh cau mat trwdc phia trén,
va doi hdi chuyén déng déng théi clia ba truc tai cing moét thoi diém. Tuy nhién phép kiém nay ciing c6
thé dwoc m& réng t¢i cac cung duwoc dinh hwdng dai hon hoac khac biét va t&i cac goc phan tam khac

phu thudc vao cAu tric clia may va cla u may.
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Do6i twong

hd va ngwoc chiéu kim ddng ho.

K1

Kiém sai l&ch tdc do truc chinh tai 50 % va 100 % téc d6 quay I&n nhat ctia mdi dai tc do, theo chiéu kim déng

So do
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Dung sai

+5%

Sai léch do dwoc

Dai toc
dé quay

Chieu quay Toc do quay

dworc 1ap trinh

Toc do Sai léch
quay %
thwc

Ngwoc chidu kim déng ho
Chiéu kim dong ho
Ngwoc chidu kim déng ho
Chiéu kim dong ho
Nguwoc chidu kim déng ho
Chiéu kim dong ho
Ngwoc chiéu kim déng ho
Chiéu kim dong ho

Dung cu do

B dém sb vong quay, den chép (may hoat nghiém) hoac cac dung cu do khac

Quan sat

Néu téc do quay twre thoi dwoce doc, phéi thwe hién lay nam gia tri doc va tinh gia tri trung binh. Cac gia tri doc
phai dwoc lay & toc do quay khong doi, tranh s tang toc/giam toc & thoi diém khéi dong va dirng. Viéc dieu
khién khong ché phai dwoc chinh dat tai 100 %.

Sai léch téc d6 quay truc chinh phai dwoc tinh theo cong thirc sau:

% sai léch = 100 x (téc d6 quay thwc — tbc do quay dwoc lap trinh)/tdc do quay duoc |ap trinh
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Déi twong K2

Kiém dd chinh xac lwgng chay dao cuia cac truc tinh tién tai cac lwong chay dao sau:

a) 100 mm/min; b) 1000 mm/min; c) lwong chay dao Ién nhét; d) dao chiéu nhanh.

So do

Dung sai
5%
Sai léch do dwoc
Truc
Lwong chay
dao dworc lap Chiéu X Y Z
trinh . . ;
Lwong Sai Lwong Sai Lwong Sai
chay léch chay léch chay léch
dao dao dao
thwe % thwc % thwc o
100 mm/min Duwong
Am
1000 mm/min Duwong
Am
Lwgng chay dao Duong
[&n nhat Am
....mm/min
Dao chiéu nhanh | Duong
....mm/min Am
Dung cu do

Giao thoa ké laze hodc ddng hdé badm giay

Quan sat

Néu sir dung mét giao thoa ké dé doc gia tri van téc tire thdi, phai thue hién l4y nam gia tri doc doc theo hanh
trinh va tinh gié tri trung binh.

Néu st dung dong ho bam gidy, thi thoi gian phai dwoc do trén mét chiéu dai do ngan hon hanh trinh duoc
|ap trinh, dé tranh sw tang toc/gidm téc & ca hai dau.

Viéc diéu khién khéng ché phai dwoc chinh dat tai 100 %.
Sai léch lvgng chay dao phai dwoc tinh theo cong thirc sau:

% sai léch = 100 x (Ilwgng chay dao thirc — lwgng chay dao dwgc 1ap trinh)/lwgng chay dao dwoc lap trinh
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Do6i twong K3

Kiém d6 chinh xac clia qui dao duoc tao bdi sw ndi suy tuyén tinh hai truc tinh tién, trén chiéu dai do 100 mm
dén 300 mm.

Trung tdm gia cdng ngang:

a) %2 _005; b)Z2_1; X _go5; )1 N _oos I _y
ax ax az az ax ax

Trung tdm gia cdng dirng:

A 005 b)Y 1 X o5 a1 ) FZ_pos pIZ_g
ax ax ay ay ax ax

thay cho mét géc béng arctan 0,05 (= 2° 51’ 45”), c6 thé chon mot goc 3°, phu thudc vao cac tién ich |ap trinh.

So do

Mat phang ndm ngang Mat YZ thang dirng Ma&t phéng thdng dirng song song
vOi truc X

Dung sai
0,020 déi v&i chidu dai do 100
Sai léch do dwoc Chiéu dai ......... mm
a) b) c) d) e) f)
Dung cu do

Thuwéc kiém thng hodc thuwdc sin va ddng hd so cé mét sb hodc dau do dién tlr co bod ghi db thi

Quan sat

Phan chiéu dai do phai xap xi ndm & vi tri gitva ban may.

Sau khi chon goc va chiéu dai hanh trinh, dat mot déng hé so co mat s&" 1én truc chinh néu truc chinh c6 thé
khoa dwoc, néu khong thi dat 1én u truc chinh, vudng géc mét cach hop ly véi phwong clia chuyén dong.

D4t thwdc kiém thang hodc thudc sin ti vao ddng hd so cé mét sé va diéu chinh phuong clia no.

Tiép theo dich chuyé‘n cac truc doc theo qui dao da dwoc lap trinh theo ca hai chiéu, voi lvgng chay dao
250 mm/min, dao chiéu & phia ngoai chiéu dai do va ghi lai hiéu so gitra gia tri doc I6n nhat va nhé nhat moét
cach riéng biét cho tirng chiéu.

Sai léch I&n nhat va chiéu cta né phai dwoc ghi lai.

" Néu c6 thé duoc, khuyén nghi str dung mét dau do dién t& duoc két néi voi mot bd ghi db thi dé c6 ban di liéu cing clia
phép do, n6 cho phép doc dé dang hon.
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Déi twong K4

Kiém sai léch do tron G vé’tré do tron H cla qui dao dwoc tao ra béi phép ndi suy tron cla hai truc tinh tién
(thwérng nam trong mat phang XY) trén 360°, theo TCVN 7011-4 (ISO 230-4), tai mot trong cac dwong kinh
sau va tai hai lwong chay dao:

1) dwong kinh 40 mm 2) dwong kinh 80 mm 3) dwong kinh 160 mm  4) dwdng kinh 320 mm
a) 100 mm/min a) 140 mm/min a) 200 mm/min a) 280 mm/min
b) 250 mm/min b) 350 mm/min b) 500 mm/min b) 700 mm/min

Sai léch do tron, G, phai dwoc kiém cho chuyén ddng tao cong tua cuing chidu va nguwoc chiéu kim ddng hd.

So do

Dung sai
a) GXY = 0,03 mm
ny = 0,03 mm
HXY = 0,02 mm
b) GXY = 0,05 mm
GYX = 0,05 mm v
HXY = 0,04 mm

Sai léch do dwoc

a) Lwong chay dao=... DPuwong kinh qui dao danh nghia ..o
Gxy = ... Vi tri dung cu do
GYX = ...

- Tam duong tron (XIY/Z) ..o
- Bu cho chuén dung cu c&t (X/Y/Z) ...

- Bu cho chuén chi tiét gia cong (X/Y/Z) .................

Phwong phap thu nhan di¥ liéu

HXY:

b) Lwong chay dao = ...

XY = ... < s oa
Gyx = ... -biémbatdau ...
Hr = ... - SOlwong diéM A0 ...
- X lylamtron di liéu .......oooiiiiiiii
BUAuwoe sl dung.......ccoeviviiiiiiiie e
Cac vi tri clia cac truc khong KIEM oo
Dung cu do

Truc kiém, d6 ga quay chuyén ding va dau do dién tr, hodc mau chuén tron va dau do hai chiéu, hoac thanh
bi 6ng 16ng

Quan sat va tham chiéu

Cac dwong kinh co6 thé khac so vé&i cac gia tri & trén tdi da la 25 %. Trong cac trwéng hop do, lwong chay dao
phai dwoc diéu chinh theo Phu luc C ciia TCVN 7011-4:2013 (ISO 230-4:1996).

Bua cac truc vé gbc 0 tai mot vi tri & d6 truc kiém ndm trén truc quay clia d6 ga quay hodc dau do hai chiéu
nam tai tm cGia mau chuan.

Bat dau phép ndi suy & mét trong bén goc phan tw, cb thé khéng ndm & mét trong bén diém dao chiéu, dé
khéng bj bé qua dac tinh clia may tai cac diém do.

Khi str dung do ga quay, néu xuét hién mot sai l&ch trén do thi, chiéu dai bwéc song clia n6 1a 360°, thi vi tri
clla d6 ga phai dwoc diéu chinh chinh xac hon hoac ngwoc lai, cac truc phai dwoc chinh dat lai @ mot vi tri
chinh xac hon.

11
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Do6i twong K5

Kiém dd song song gitra dwdng tdm truc chinh va mat phdng YZ thdng dirng tai bén vi tri clia qui dao dwoc
tao b&i phép ndi suy goc hai truc, theo cong thirc sau:

_ J25sinD
1+cosD
a) B=0° b) B=54°448" c) B=74°27 28" d) B=90°
D=0° D =90° D=137°3 31" D =180°
a=0° a=30° a=60° a=90°
So do
\\\ -
/)\
Dung sai
Theo thda thuan gitra nha cung cip/nha san xuét véi ngudi st dung.
a) b) c) d)
Sai léch do dwoc
a) b) c) d)

Dung cu do

Truc kiém va ddng ho so cé mét sb

Quan sat va tham chiéu

Truc X dwoc khoa lai trong qua trinh do, néu c6 thé duoc.

Phép kiém a) trudc khi bat dau sw chuyén dong, véi hai gia tri doc, 1an luot gan voi dau mut truc chinh va tai
khoang cach 300 mm, xoay truc chinh bang tay sao cho gidm t&i mirc tdi thiéu sy phan bo clia d6 dao.

DPanh dau vi tri goc trén truc kiém.
Tiép theo cho bét d4u chuyén dong va dirng tai cac vi tri da dwoc lap trinh.

Tai cac vi tri b), ¢) va d) bét ky cho truc kiém tiép xuc gan véi dau mut truc chinh tai cing mét diém dwoc danh
dau truvdc do6. Khoa truc Xlai néu co the dugrc, va chirJh dong ho so c6 mat so ve 0. Chi dich chuyén theo cac
truc Y va Z, cho truc kiém tiép xuc vao truc chinh tai diém cach dau mut truc chinh 300 mm va ghi lai sai léch.
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Do6i twong K6

Kiém dé chinh xac cla qui dao dugrc tao b&i phép ndi suy hinh cau cla nam truc (ba truc cung mét luc) théng
qua bay vi tri sau tir a) dén g):

A C X Y Z
a) 0° 0° (0] (0] R
b) -90° 0° (0] R (0]
c) -90° 90° -R 0] 0]
d) 0° 90° (0] (0] R
e) 90° 90° R (0] 0]
f) 90° 180° (0] R (0]
g) 0° 180° (0] (0] R

So dod
b)f) A | | e)

a)d)g)
Y X C)
. .

Dung sai

Theo thda thuan gitra nha cung cip/nha san xuét véi nguoi st dung.

Sai léch do dwoc

Dung cu do

Qua cau chudn, dau do dién tlr c6 bo ghi db thi hodc thanh kiém 13p bi 6ng ldng

Quan sat

Tiép can vi tri a) tir mot vi tri so bo dé cac truc dich chuyén nhw sau:
X theo chiéu am;
Y theo chiéu duong;
Z theo chiéu am.
Puwa dau do vé 0 va di theo qui dao qui dinh trudc bang ghi lai mot cach lién tuc tin hiéu dau do.

Tam cua hinh cau dwoc 1ap trinh c6 ban kinh R phai tring véi tam cla qud cau chuén hodc clia tam quay
thanh kiém bi.

Sai léch do dwoc la dai Ién nhét clia clia cac gia tri doc doc theo cac qui dao da duoc 1ap trinh.
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Thw muc tai liéu tham khao

[11 1SO 841:2001 Industrial automation systems and integration - Numerical control of

machines - Coordinate system and motion nomenclature (Céc hé théng va té hop tw dong céng

nghiép — May diéu khién s6 - Hé théng toa do va danh muc chuyén déng)
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