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РОЗРАХУНКОВА ТОЧНІСТЬ ЗВАРЮВАЛЬНОГО КОМПЛЕКСУ 

Виконано тривимірну модель зварювального комплексу (рис. 1) для оцінки колізій та 

перевірки міцності обладнання [1, 2, 3]. Для розрахунку загальної похибки позиціонування 

пальника зварювального комплексу у просторі враховано похибки самого маніпулятора та 

похибки лінійної осі [4]. Розрахунок виконується за методом середньоквадратичного 

підсумовування, оскільки похибки є випадковими величинами [5]. Негативною 

особливістю проєктних робіт може бути відсутність аналізу зношення обладнання [6, 7, 8], 

яке варто врахувати в подальших дослідженнях. 

Вихідні дані для розрахунку: паспортна похибка позиціонування ±0,03 мм для 

зварювального робота Fanuc Arc Mate 120iD; рейкова передача має модуль зуба 3 мм, 

кількість зубів 25 та ділильний діаметр 75 мм; кутовий люфт редуктора 3 кутові хвилини; 

клас точності рейки приймаємо Q6 за ISO 1328 при якому накопичена похибка кроку 

Δtraсk = 0,03 мм на 1000 мм довжини. 

 
Рис. 1  Тривимірна модель зварювального комплексу 

Похибка від люфту в редукторі Δtrans призводить до лінійного зміщення каретки при 

реверсі руху. Формула перерахунку кутового люфту у лінійний: 

Δtrans = π · D · α / (360 · 60) [мм],     (1) 

Δtrans = π · 75 · 3 / (360 · 60) = 0,033 (мм). 

Причому похибка виготовлення рейки Δgeom розраховується для рейки класу Q6 на 

довжині робочого ходу (приймати зону зварювання 3 м, оскільки робот може варити на 

цю відстань без зупинки, рухаючись по платформі): 
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Δgeom = Δtraсk · 3 [мм],     (2) 

Δgeom = 0,03 · 3 = 0,09 (мм). 

В результаті сумарна похибка лінійного модуля буде враховувати середньоквадратичне 

цих похибок: 

 2 2 ,axis trans geom мм        (3) 

 2 20,033 0,09 0,096 .axis мм     

Визначення загальної точності комплексу проводимо з врахуванням точності 

зварювального робота. Повна точність позиціонування зварювального пальника ΔΣ 

визначається як середньоквадратична сума похибки лінійної осі та власної похибки 

зварювального робота Fanuc Arc Mate 120iD: 

 2 2 ,axis robot мм         (4) 

 2 20,096 0,06 0,113 .мм     

Отримане значення похибки має високий показник по точності. Для дугового 

зварювання допустимим відхиленням пальника вважається ±0,5 мм (половина діаметра 

зварювального дроту 1.0 мм). Отримана похибка дозволяє в 9 разів краще забезпечити 

необхідний параметр позиціонування. У випадку значного збою в програмі зварювального 

робота передбачені спеціальні методи, якими він може підлаштовуватися та знаходити 

відповідну зону зварювання. 
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