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Meritve in identifikacija geometrijskih napak
rotacijskih osi petosnega CNC-obdelovalnega stroja
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Izvajanje meritev in identifikacije napak pri petosnih obdelovalnih strojih v strojnih delavnicah je tezavno opravilo,
ki zahteva drago opremo. Zato obstaja potreba po preprostih, prirocnih in u¢inkovitih metodah za merjenje napak
petosnih obdelovalnih strojev v tovarnah, in ena od taksnih metod je preiskava z dvojnim ballbarom (DBB). V
¢lanku je obravnavan petosni obdelovalni stroj z osema B in C. PreuCena je metoda za ucinkovite meritve in
identifikacijo napak pri obdelovalnem stroju s pomocjo naprave DBB.

Za razresitev tega problema so bili analizirani viri geometrijske napake v dveh rotacijskih oseh. Na podlagi
nacela homogene transformacije koordinat so bila dolocena razmerja med geometrijskimi napakami posameznih
rotacijskih osi in konstrukcijskimi parametri obdelovalnega stroja za vrtljivo mizo C in nagibno glavo B.
Identifikacija napak v razlicnih oseh je omogocena s prilagajanjem nacina namestitve naprave DBB v treh
koordinatnih oseh. Geometrijska napaka rotacijskih osi je bila dolocena po metodi najmanjsih kvadratov. Kon¢no
je bila opravljena Se eksperimentalna meritev napak obdelovalnega stroja pri razli¢nih nacinih namestitve naprave
DBB.

DBB deluje kot merilna naprava na podlagi analize geometrijskih napak in nacela homogene transformacije
koordinat. S spreminjanjem polozaja naprave DBB so bile dolocene geometrijske napake posameznih osi.
Doloceni so bili modeli za identifikacijo geometrijskih napak v posameznih oseh. Za resSevanje predolocenega
sistema enacb je bila uporabljena metoda najmanjsih kvadratov. Veljavnost in uporabnost predlagane metode je
bila eksperimentalno preverjena.

Merilni sistem DBB omogoca neposredno dolocitev napak premosti, pravokotnosti in nezveznosti ob
spremembi smeri gibanja osi obdelovalnega stroja. Rezultati meritev kazejo, da napaka premosti osi ne presega
2,5 pm. Napaka pravokotnosti med poljubnima osema je manjsa od 13 um/m. Napaka nezveznosti ob spremembi
smeri gibanja vseh osi je manjsa od 0,5 um. Napaka okroglosti v treh ravninah je 6,1 pm, 8,6 pm in 7,4 pum.
Glavni parametri geometrijske to¢nosti obdelovalnega stroja so znotraj zahtevanih meja. Z metodo DBB so bile
ugotovljene tudi kotne napake. Najvecje kotne napake osi X, Y in Z vrtljive mize C in nagibne glave B znasajo
5,46x10-5 rad, 2,56x10-5 rad in 5,37%10-5 rad. Rezultati vodijo k sklepu o primernosti predlagane metode za
vrednotenje napak obdelovalnih strojev.

V ¢lanku je preucena metoda za u¢inkovite meritve in identifikacijo napak pri obdelovalnih strojih s pomocjo
naprave DBB. Zasnovani so bili razli¢ni nacini namestitve naprave DBB v treh smereh in opravljenih je bilo sedem
meritev v treh merilnih na¢inih. Nato so bile na podlagi modelov za identifikacijo dolocene napake obdelovalnega
stroja. Rezultati eksperimentov kazejo, da se identificirani parametri napak ujemajo z dejanskim stanjem in da je
metoda uporabna za vrednotenje napak pri obdelovalnih strojih.
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