Preverjanje geometrijske natancnosti in umerjanje obdelovalnih strojev

Zahteve sodobne industrije po vse ozjih tolerancah ter visoki kakovosti izdelkov so pripeljale do tocke, ko postajajo karakteristike obdelovalnih strojev vse bolj
pomembne. Kakovost obdelave na CNC stroju je mocno odvisna od geometricne natancnosti le-tega. Vse preveckrat se v praksi predpisani postopki kontrole kakovost:i
izdelkov ugotavljajo po tem, ko so izdelki ze izdelani. Indetifikacija odstopkov na CNC - strojih ne izboljsuje le produktivhega casa stroja, temvec je lahko osnova za
racionalnejse nacrtovanje proizvodnje, razvrscanje strojev po obdelovalnih sposobnostih ter navsezadnje osnova za redna ali preventivha vzdrzevalna dela na
obdelovalnih strojih. Geometricho natancnost strojev lahko ugotovimo na vec nacinov. Hitro preverjanje geometrijske natancnosti strojev poteka z uporabo naprave
Ballbar QC10 (Quick Check 10 min - hitri test v 10 min), natancna kalibracija oz. korekcija parametrov v krmilniku pa poteka na podlagi rezultatov natancnih meritev
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PRIKAZ CIKLA MERJENJA NATANCNOSTI OBDELOVALNIH STROJEV

Prikaz rezultatov Ballbar testa

GEOMETRIJSKI ODSTOPKI 3-OSNEGA OBDELOVALNEGA STROJA
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Linearnost ali
pozicijska tocnost v X

St. odstopkov

Pravokotnost X-Y, X-Z, Y-Z

Pozicijska tocnost 1x3=3
Premost 2x3=6
Kotnost 3x3=9
Pravokotnost 1x3=3
Skupaj 21 odstopkov
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