Přesnost polohování a opakovatelnost pro vodorovnou vyvrtávačku
Přesnosti vychází z doporučených hodnot normy VDI/DGQ 3441(ISO 230-2)

	Osy X, Y, Z, V, W*
	Garantovaná přesnost [μm]

	Polohová nespolehlivost P pro pojezd do 1 m
	15

	Polohová nespolehlivost P pro pojezd 1 až 5 m
	20

	Polohová nespolehlivost P pro pojezd X>5 m
	30

	Polohová nespolehlivost P pro pojezd X>10 m
	40

	Polohová nespolehlivost P pro pojezd X>15 m
	50

	Maximální polohový rozptyl Ps max
	10

	Maximální vratné rozpětí U max
	5

	Polohová odchylka Pa
	8

	Polohová nespolehlivost rotace stolu (osa B) P
	5 ´´


*) Pouze v případě použití přímého odměřování osy W

P…přesnost polohování Ps max…opakovatelnost Umax….maximální vůle


Přesnost kruhové interpolace
Přesnosti a podmínky měření vychází z doporučených hodnot normy ISO 230-4.

	Rovina měření kruhovitosti
	Dosažitelné hodnoty kruhovitosti

	XY
	20 µm

	YZ
	15 µm

	XZ
	20 µm 

	YW
	20 µm


Podmínky měření dle ISO 230-4 : Rychlost interpolace 1000mm/min; Ø kruhové interpolace 300mm;Poloha X - ½ zdvihu; Poloha Y 200 až 400 mm nad plochou prac. Stolu; Poloha W 0; „YW“ poloha W -200.
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Vysvětlení metrologických principů platných pro

„Přesnost polohování a interpolace “

Polohová nespolehlivost/přesnost polohování je míra přesnosti polohování obráběcího stroje
v jednotlivých souřadných osách. Tato hodnota udává, s jakou přesností lze dosáhnout nastavení jakékoli zadané polohy v celém rozsahu souřadné osy stroje.


Polohový rozptyl/opakovatelnost polohování je maximální šířka rozptylu naměřených hodnou polohování obráběcího stroje v jednotlivých souřadných osách. Tato hodnota udává, s jakou opakovatelností může být obrobek na obráběcím stroji vyroben.


Maximální vůle/vratné rozpětí je rozdíl středních hodnot najetí na zadanou polohu v celém rozsahu souřadní osy stroje v obou směrech (+/-). Tato hodnota udává mechanické vůle/pružnosti souřadných os obráběcího stroje.


Garantovaná přesnost je přesnost polohování obráběcího stroje za podmínek definovaných normou VDI/ISO a obsahuje podmínky užívání stroje i podmínky měření přesnosti polohování stroje.
Vzhledem k fyzikálním zákonům je nutné dodržet „Geometrickou přesnost stroje“, „Teplotní stabilitu okolních podmínek (teplotní roztažnost materiálů je dána fyzikálními konstantami a je neměnná)“.


Přesnost kruhové interpolace je přesnost polohování současně polohujících souřadných os obráběcího stroje po kruhové dráze. Hodnota udává odchylku od ideálního kruhu. Tato hodnota je ovlivněna „Geometrickou přesností“ stroje (kolmost, přímost, rovnoběžnost pohybu), přesností polohování souřadných os stroje, mechanickými vůlemi a „el. seřízením“ pohonů jednotlivých souřadných os stroje.
