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Pokrocilé teplotni kompenzace
na zakladeé prenosovych funkci

Ram obrabéciho stroje je vystaven plisobeni fady tepelnych zdroji. Vnéjsi zdroj tepla O KONTAKT

predstavuje napf. teplota ve vyrobni hale, typickymi vnitinimi zdroji jsou vieteno nebo Ing. Otakar Horejs, Ph.D.
pohony pohybovych os. Sdileni a vedeni tepla rémem stroje zptsobuje tepelné defor- 0.Horejs@rcmt.cvut.cz
mace, které se projevuji chybami piesnosti obrobku. Vzniklé chyby obecné zahrnuji jak 221990 953

odchylky posuvi, tak dhlovych natoceni. Tepelné vyvolané deformace ramu stroje Ize 605 205 932

vyrazné potlacit pomoci aktivniho kompenzacniho algoritmu.

O poPIS

Vyzkumné centrum pro strojirenskou vyrobni techniku a technologii vyviji novou kompenzaéni metodu zaloZenou na tzv. termo-
mechanickych pfenosovych funkcich: TMPF. Funkce TMPF obecné vyjadiuje vztah mezi dvéma parametry, napf. teplotou v misté

A a deformacni odezvou v misté B. Matematicky redukovany zapis pfenosovych funkci umoziuje jejich pfimé vyuziti pro vypocty
kompenzacnich korekci v redlném case. V praxi fizeni stroji dosud bézné pouzivany kompenzacni algoritmus, ktery je zalozen na
vicendsobné regresni analyze, je vyhovujici pouze v Gzkém pasmu pracovnich podminek, pro které byl kalibrovan. V pfipadé modelu
zalozeném na TMPF Ize dosdhnout vyrazné vyssi piesnosti stroje v Sirokém pasmu pracovnich podminek. Zlepseni je az 80% oproti
standardni, statické, tabulkové teplotni kompenzaci. Kompenzacni algoritmus je do stroje mozné implementovat pomoci pramyslo-
vého PLC ¢&i pfimo naprogramovat v fidicim systému stroje.
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SLUZBY VYROBCUM 0S

> Identifikace zdroje tepla > Umisténi teplotnich ¢idel na stojanu obrabéciho stroje > Méreni deformaci na fiktivni Spic¢ce nastroje

O PRINOSY O REFERENCE
e ZvySeni vyrobni pfesnosti stroje. © Rizeni chladiclihbo vykonu vretene
e Zmens3eni linedrnich i thlovych chyb stroje. stroje LM1 v laboratofi VCSVTT

na zakladé modelu na principu
termomechanickych prfenosovych
funkci; 2008.

e Identifikace zdroju tepla v ¢ase: diagnostika a monitorovani.
e Experimentdlni identifikace souciniteld pfestupu tepla pomoci ¢idel

vyvinutych ve VCSVTT. )
® Pokrocilé teplotni kompenzace
horizontalniho obrabéciho centra H50;
O APLIKACE TAJMAC-ZPS, a.s., 2008 a 2009.
Metoda se uplatni ve viech pfipadech, kdy je pozadovana vysoka piesnost ® Pokrocilé SW teplotni kompenzace
obrabéni, zejména: portalového obrdbéciho centra MMC

1500 a stroje MCV1000 s nosnym
ramem ve tvaru C; KOVOSVIT MAS,
a.s., 2012

e pro stroje s ,teplotné nesymetrickou” konstruki, typicky napf. pro vertikalni
frézky s ramem typu C,

e pro minimalizaci velkych uhlovych deformaci stroje,

e pro diagnostiku a identifikaci zdroja tepla,

e pfi ndvrhu ucinnych konstrukénich zmeén stroje vedoucich k minimalizaci
teplotnich deformaci.
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