HF NaJUs, a.s. r,] ACERT NaJUS

Dubnica nad Vahom IS0 9001

Popis merani

1/ Meranie geometrickej presnosti podl’a ISO 230-1

Realizacia merani v zmysle normy 1SO 230-1 pripade po dohodou podl'a meracieho protokolu vyrobcu zariadenia.
Meranim sa overuju geometrické charakteristiky zariadeni hlavne vzajomna poloha vodiacich ploch stroja, poloha vretena
a d’alsie predpisané charakteristiky. Kontrola sa prevadza podl'a potreby podla jednotlivych meracich pozicii v predpise
normy pripadne meracieho protokolu vyrobcu.

Na meranie sa vyuzivaju kalibrované meradla, granitové etalony, pripadne laserovy interferometer Renishaw XL80 so
$pecializovanou optikou.

Casova naro¢nost’ merani na jednom obrabacom stroji je cca 5 pracovnych hodin. Doporu¢ena periodicita

prehliadky: podla predpisu vyrobcu a vytaZenia stroja, minimalne jeden krat za rok.

2/ Kontrola geometrické presnosti a dynamickych vlastnosti pohonov vrdtane kompenzacie strojnych
parametrov RS Heidenhain podl’a ISO 230-4

Realizacia merani so zdmerom diagnostikovat’ charakteristiky geometrickej presnosti zariadenia a dynamickych vlastnosti
pohonov pri kruhové interpolacii (volumetricka analyza). Meranie poskytuje informacie 0 vzajomnej kolmosti osi, chybach
nastavenia servopohonov v jednotlivych meranych rovinach (X/Y, X/Z, Y/Z). Zistené odchylky je mozné nasledne upravit
kompenzaciami strojnych parametrov v riadiacom systéme, pokial’ tento nastavenie kompenzacii umoziuje.

Meranie sa realizuje pristrojom Renishaw Ballbar QC20W.
Casova naro¢nost’ merani na jednom obrabacom stroji je cca 1,5 pracovnej hodiny. Doporu¢ena periodicita
prehliadky: podla predpisu vyrobcu a vytaZenia stroja, minimalne jeden krat za 6 mesiacov.

3/ Kalibrdcia odmeriavacich systémov - laserové meranie presnosti a opakovatel’nosti polohovania
linedarnych osi podla ISO 230-2

Realizacia merani v zmysle normy ISO 230-2 pri¢om sa jedna o meranie presnosti a opakovatel'nosti nastavenia polohy
linearnych osi. Na zaklade nameranych st vytvorené kompenzacné tabul’ky v riadiacom systéme stroja.

Meranie sa realizuje laserovym interferometrom RENISHAW XL80 s vyuZitim $pecializovanej optiky.

Casova naro¢nost’ merani na jednom obrabacom stroji vratane nastavenia kompenzacii na jednom obrabacom stroji je cca
8 pracovnych hodin.

Doporucena periodicita prehliadky: podla predpisu vyrobcu a vytazenia stroja, minimalne jeden krat za 6 az 12 mesiacov.
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4/ Spracovanie protokolu z merania

Vypracovany protokol obsahuje informacie o geometrickych charakteristikach zariadenia, stav pred kompenzaciami a po
pripadnej kompenzacii zistenych chyb, protokol je podl'a predpisov noriem ISO a je dokladom o presnosti stroja, resp. jeho
stavu. V cen¢ je zahrnuto vyhodnoceni stavu stroje.

Podmienky, za ktorych je moZné realizovat’ merania v zmysle predpisu noriem 1SO:

* Stroj musi byt’ ustaveny na vhodnom zaklade.

* Stroj musi byt kompletne zmontovany a tplne funkény.

+ Stroj musi byt’ a ocisteny a vol'ne pristupny.

* Vsetky merania sa realizuju na stroji nezat'azenom obrobkom, v kl'ude alebo pri behu na prazdno.
* Stroj musi byt’ v tepelne ustalenom stave zodpovedajucom normalnym pracovnym podmienkam.
* Meradla musia by v meranom prostredi dostato¢ne dlho aby sa ustalila ich teplota.



