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Diagnostyka i kalibracja obrabiarek
w Fabryce Obrabiarek Precyzyjnych AVIA
zapewniajq jako$¢ i produktywnos$¢é

Fabryka Obrabiarek Precyzyjnych AVIA S.A. jest jedng z najstarszych polskich firm. Powstata w 1902 r., a od
ponad 45 lat jest czolowym polskim producentem precyzyjnych obrabiarek. Oferta firmy FOP AVIA obejmuje
szeroki asortyment maszyn: poczawszy od frezarek konwencjonalnych, poprzez tokarki CNC, az po 5-osiowe

centra obrébkowe.
ODBIOR MASZYN

Kazda obrabiarka opuszczajgca
linie produkcyjng zaktadow AVIA,
zanim trafi do klienta, jest gruntow-
nie testowana (rys.1). Niezwykle

VMC 650

Otrzymane wyniki pomiaru bezpo-
Srednio wyznaczajg parametr zwany
odchytkg okragtosci w ruchu po okre-
gu, opisany w normie ISO 230-4.

Parametrem bezposrednio prze-
ktadajgcym sie na doktadno$¢ ob-

Rys. 1. Test obrabiarki w ptaszczyznie XY za pomoca QC10 ballbar

wazne jest badanie odchytki okrag-
to$ci za pomocg urzadzenia QC10
ballbar. Test wymaga wykonania
przez maszyne ruchu po okregu,
interpolacji kotowej w wybranej pfa-
szczyznie dla ustalonej lokalizaciji
i posuwu. Pomiedzy wrzecionem
a stolem maszyny mocowana jest
sonda diagnostyczna (ballbar),
z przetwornikiem przemieszczen,
ktory bardzo doktadnie mierzy pro-
mien okregu w catym zakresie ru-
chu maszyny. W rezultacie otrzymu-
jemy wykres, ktéry odzwierciedla
zmiane promienia podczas wykony-
wania ruchu po okregu; tak powsta-
je mapa odchytek przedstawiona na
rys. 2.

Test diagnostyczny umozliwia
okre$lenie wielu btedéw i odchy-
tek, ktére mozna zaklasyfikowa¢ do
trzech gtéwnych grup: luzéw, bte-
déw geometrii oraz btedéw dynami-
cznych zwigzanych z regulacjg na-
peddéw.

rabiarki jest tolerancja pozycjonowa-
nia opisujgca sumaryczny btgd ma-
szyny, majacy zasadniczy wptyw na
doktadnos¢ obrobionego przedmio-
tu. Na podstawie tego parametru
mozemy okresli¢ zdolnos¢é maszyny
do wykonania przedmiotu dla zada-
nych tolerancji, pod warunkiem, ze
obrdbka zostanie wykonana dla tych
samych wspotrzednych oraz przy
tym samym posuwie co test.
Pracownicy firmy AVIA doceniajg
system QC10 ballbar nie tylko ze
wzgledu na szybkie sprawdzenie
stanu technicznego maszyny. QC10
ballbar pozwala réwniez na wyzna-
czenie kilku kluczowych parametrow
pracy. Dobrym przykiadem jest luz
zwrotny, ktérego warto$¢ wyznaczo-
na zostaje przez oprogramowanie.
Odczytane wyniki mozna wykorzys-
ta¢ do modyfikacji parametréow ukia-
du sterowania. Ponowny test, po
wprowadzeniu kompensacji, jest za-
zwyczaj potwierdzeniem poprawnos-
ci pracy maszyny. Inne alternatywne
metody pomiaru luzu zwrotnego sg
duzo bardziej czasochfonne; w ciggu
kilku minut otrzymujemy informacje

Diagnostyka Ballbar (%)

Squareness
Operator: Test operator
Data testu: 2000-Kwiecieri-12 13:18:04
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Obrabiarka: Example machine
Instrument: Ballbar QC10

45% Odchytka prostopadlosci
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10% Btad nawrotu Y
43.9um
~1.7um
10% ROznica odchytki pozycjonowania
7.6um
10% Btad nawrotu X
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4% Luz zwrotny Y
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Tolerancja

o ’ 70.9 ym
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Najlepszy promiert  150.0036 mm
Odchyika okragtosci 19.9 ym

Przebieg 1
Przebieg 2

2.0 pm/dziatka

Rys. 2. Przyktadowy wynik testu
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Rys. 3. Konfiguracja testu dla pionowego centrum obrébkowego

0 geometrii i btedach dynamicznych
maszyny, ktérych wykrycie klasycz-
nymi metodami zajetoby kilka godzin
— twierdzi Pawet Nozderko — kiero-
wnik Kontroli Jakosci z firmy AVIA.
Jak juz wspomniano, uzytkownik
moze takze uzyska¢ informacje
o stanie napedéw maszyny dzieki
btedom (nadazania, nawrotu, prze-
taczania osi itp.). Istotng zaletg
urzadzenia QC10 ballbar jest moz-
liwosé pomiaru geometrii maszyny.
Uzyskane wyniki informujg o lo-
kalnych odchytkach prostopadtosci
oraz prostoliniowosci.
Oprogramowanie systemu Ballbar
potrafi okresli¢ réwniez btedy zwia-
zane ze zuzyciem $ruby tocznej
(btad cykliczny ) oraz odchyitki wyni-
kajace z wadliwej kalibracji pozyc-
jonowania dla testowanych osi.

NADZOR NAD PROCESEM
PRODUKCJI

FOP AVIA wykorzystuje urzadze-
nie QC10 ballbar do kontroli proce-
su produkcyjnego czesci i zespotow
maszyn. Tutaj takze QC10 ballbar
petni kluczowg role w sprawdzaniu
doktadnosci. Daje to bardzo dobre
efekty, poniewaz po krotkim, kilku-
minutowym pomiarze uzytkownik
jest w stanie ustali¢, czy maszyna
nadaje sie do odpowiednich zadan.
Dzigki tym testom wszelkie ewen-
tualne naprawy oraz remonty mogg
by¢ duzo wczesniej zaplanowane.

Systemy diagnostyczne i kalibracyjne Renishaw
pozwalajg na wyznaczanie kluczowych parametréow
obrabiarek i tym samym monitorowanie procesu pro-
dukcyjnego, ktéore w efekcie powoduje zmniejszenie
ryzyka produkcji brakow i ponoszenia strat.

QC10 ballbar pozwala na szybkie
(10 min) uzyskanie informacji diag-
nostycznej, lecz aby w petni wyko-
rzysta¢ tak zdobytg wiedze, AVIA
wykorzystuje inne urzadzenia Reni-
shaw. Do kompensacji odchytek po-
zycjonowania liniowego stosowany
jest interferometr laserowy XL80,
ktéry zastepuje popularny model
ML10. Stat sie on standardem Swia-
towym i znalazt zastosowanie w nie-
mal kazdym zaktadzie produkuja-
cym obrabiarki. Interferometr lase-

rowy XL80 ma wiele funkcji, ktore sg
bardzo cenione przez pracownikéw
firmy AVIA. Trudno jest przeceni¢
niezwykta kompaktowo$¢ urzgdze-
nia i fatwos¢ z jakg wykonuje sie
pomiary — twierdzi Pawet Nozderko.
W jednej, niewielkiej walizce znaj-
duje sie caly zestaw pomiarowy —
tacznie z optyka, stacjag kompen-
sacji, gtowicg laserowg wraz z
wszelkimi dodatkowymi akcesoria-
mi. Czas ustawienia jest bardzo kré-
tki, a bezposrednia komunikacja
oprogramowania lasera z kontro-
lerem maszyny pozwala niezwyk-
le szybko skonfigurowa¢ pomiar
i przesta¢ jego wyniki do tablicy
kompensacji liniowych w sterowaniu
maszyny. Dodatkowo, nowy interfe-
rometr XL80 firmy Renishaw, dzieki
przystawce RX10, pozwala mierzy¢
odchyiki katowe stotow obrotowych
obrabiarek 5-osiowych firmy AVIA
(rys.4). Podobnie jak w przypadku
osi liniowych, pomiar wykonuje sie
szybko, z doktadnos$cig wieksza niz
1”/obr. Wyniki pomiaru moga byé
przedstawiane w formie wykreséw
zgodnych z normami IS0 230-2,
VDI, JIS, ASME, NMTBA, BS.
Interferometr XL80 oferuje takze
mozliwos¢ pomiaréw dynamicz-

nych (przemieszczenie i predkosé
w funkcji czasu) oraz interpreta-
cje wynikow pomiarow dla roznych
metodologii (Transformaty Fourie-
ra).

Rys. 4. Ustawianie interferometru laserowego XL80 wraz z przystawkg RX10 do pomiaru osi

obrotowych na centrum obrébkowym Vario

firmy AVIA
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