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Nationales Vorwort

Die Europäische Norm EN ISO 15616-2 wurde vom CEN/TC 121/SC 4 �Qualitätsmanagement für das
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sind unter der gleichen Nummer als DIN-EN-ISO-Norm bzw. DIN-ISO-Norm veröffentlicht.
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Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Österreich, Portugal, Schweden, Schweiz, der Slowakischen Republik, Spanien,
der Tschechischen Republik, Ungarn und dem Vereinigten Königreich.

EUROPÄISCHES KOMITEE FÜR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION

COMITÉ EUROPÉEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36    B-1050 Brüssel

© 2003 CEN Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.

Ref. Nr. EN ISO 15616-2:2003 D

Full document details: DIN EN ISO 15616-2:2003-05

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15616-2-2003-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15616-2-2003-05


EN ISO 15616-2:2003 (D)

2

Inhalt

Seite

Vorwort........................................................................................................................................................................ 3

1 Anwendungsbereich..................................................................................................................................... 3

2 Normative Verweisungen ............................................................................................................................. 4

3 Begriffe........................................................................................................................................................... 4

4 Genauigkeitsuntersuchung des Führungssystems .................................................................................. 4
4.1 Untersuchungsumfang................................................................................................................................. 4
4.2 Messgeräte..................................................................................................................................................... 4
4.3 Untersuchungsverfahren ............................................................................................................................. 5
4.4 Bericht über die Messergebnisse.............................................................................................................. 13

5 Genauigkeitsuntersuchung der Führungsbahn....................................................................................... 13
5.1 Untersuchungsumfang............................................................................................................................... 13
5.2 Definition der geometrischen Elemente und Genauigkeit der beschriebenen Kenngrößen .............. 13
5.3 Messgeräte................................................................................................................................................... 15
5.4 Untersuchungsverfahren ........................................................................................................................... 15
5.5 Prüfwerkstück.............................................................................................................................................. 15

Literaturhinweise...................................................................................................................................................... 16

Full document details: DIN EN ISO 15616-2:2003-05

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15616-2-2003-05
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-iso-15616-2-2003-05


EN ISO 15616-2:2003 (D)

3

Vorwort

Dieses Dokument (EN ISO 15616-2:2003) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 121 �Schweißen�, dessen
Sekretariat vom DS gehalten wird, in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee ISO/TC 44 �Welding and
allied processes� erarbeitet.

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung eines
identischen Textes oder durch Anerkennung bis September 2003, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen müssen bis September 2003 zurückgezogen werden.

Diese Europäische Norm �Abnahmeprüfungen für CO2-Laserstrahlanlagen zum Qualitätsschweißen und
-schneiden� besteht aus folgenden Teilen:

 Teil 1: Grundlagen, Abnahmebedingungen.

 Teil 2: Messen der statischen und dynamischen Genauigkeit.

 Teil 3: Kalibrieren von Instrumenten zum Messen des Gasdurchflusses und -drucks.

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden Länder
gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Dänemark, Deutschland, Finnland, Frankreich,
Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Ungarn, Österreich, Portugal,
Schweden, Schweiz, Slowakei, Spanien, die Tschechische Republik und das Vereinigte Königreich.

1 Anwendungsbereich

Dieser Teil der Europäischen Norm ist anzuwenden bei Messungen

 der Genauigkeit des Führungssystems;

 der Positionierungsgenauigkeit;

 der Wiederholbarkeit der Positionierung;

 der Genauigkeit der Führungsbahn;

bei Abnahmeprüfungen von CO2-Laserstrahlanlagen zum zweidimensionalen qualitativ hochwertigen Schweißen

und Schneiden (2D) nach EN ISO 15616-1. Diese Norm legt die Prüfverfahren und -einrichtungen fest. Der Umfang
der Untersuchungen und die Genauigkeitsgerade müssen in den technischen Vorschriften für die CO2-

Laserstrahlanlage festgelegt werden und wegen der unterschiedlichen Anforderungen an das Lasersystem mit den
Anwendungsbedingungen übereinstimmen.

Das Werkstück und/oder die Optiken werden während des Laserstrahlprozesses bewegt. Die Bewegungen des
Werkstücks und/oder der Optiken erfordern eine bestimmte Genauigkeit des Bewegungssystems, z. B. des
beweglichen Arbeitstisches, der Drehvorrichtung, der beweglichen Laseroptiken, um reproduzierbare Ergebnisse
zu erhalten. Diese Norm stellt ein Klassifizierungssystem für die Bewegungseinrichtungen in Bezug auf die
geforderte Genauigkeit der vorgesehenen Anwendung auf.
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2 Normative Verweisungen

Diese Europäische Norm enthält durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgeführt. Bei datierten Verweisungen gehören spätere Änderungen oder Überarbeitungen nur
zu dieser Europäischen Norm, falls sie durch Änderung oder Überarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten
Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschließlich Änderungen).

EN ISO 15616-1:2003, Abnahmeprüfungen für CO2-Laserstrahlanlagen zum Qualitätsschweißen und -schneiden
� Teil 1: Grundlagen, Abnahmebedingungen (ISO 15616-1:2003).

3 Begriffe

Für die Anwendung dieser Europäischen Norm gelten die folgenden Begriffe.

3.1
Genauigkeit des Führungssystems
größte Abweichung des vorgesehenen Pfades für die Lage des Fokusses (oder des Arbeitspunktes) zur
Senkrechten der Vorschubrichtung X, Y oder Z sowie von der Gleichmäßigkeit und der Genauigkeit des Rundlaufs
der Drehvorrichtung

ANMERKUNG Außerdem wird die Genauigkeit des Führungssystems durch irgendeine Abweichung der Istlage des
Fokusses in irgendeiner Richtung zu seiner Solllage längs der Strahlachse für die Schweiß- oder Schneidposition, bezogen auf
die Oberseite des Werkstücks, gekennzeichnet, soweit diese Abweichungen durch das Bewegungssystem verursacht werden.

3.2
Positionierungsgenauigkeit
Genauigkeit und Wiederholbarkeit der Positionierung des bewegten Teils (Werkstück, Optiken usw.) entlang einer
translatorischen oder rotatorischen Achse

ANMERKUNG Die folgenden Kenngrößen können nach ISO 230-2 unterschieden werden:

 der mittlere Umkehrwert einer Achse. Arithmetisches Mittel von Umkehrwerten bei allen Solllagen längs und um die Achse;

 die Wiederholgenauigkeit der Positionierung einer Achse in einer oder zwei Richtungen: der Höchstwert der
Wiederholbarkeit zur Positionierung bei einer Stellung längs oder um die Achse und nach den Bedingungen, die in
ISO 230-2 festgelegt sind;

 die Genauigkeit der Positionierung einer Achse in zwei Richtungen: der größte Unterschied zwischen den Extremwerten
der Positionierungsabweichungen ohne Rücksicht auf die Lage und die Bewegungsrichtung.

3.3
Genauigkeit der Führungsbahn
Unterschied zwischen der Istführungsbahn am Bezugspunkt des Werkzeugs und dem Sollwert der Führungsbahn,
soweit dieser von der Steuerung der Führungsbahn verursacht wird

4 Genauigkeitsuntersuchung des Führungssystems

4.1 Untersuchungsumfang

Die Messungen müssen in allen wichtigen Bewegungsachsen und in allen Bewegungsrichtungen mit einer
Belastung nach EN ISO 15616-1:2003, 6.4.2 durchgeführt werden.

4.2 Messgeräte

Die Messungen müssen mit kalibrierten Messgeräten, wie mit mechanischen oder optischen (Lasergeräte) oder mit
induktiven Messgeräten durchgeführt werden, die sich zum Messen der Anwendungsgrenzwerte, die in
EN ISO 15616-1:2003, Tabelle 3 festgelegt sind, eignen.
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