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Opakovateľná presnosť polohovania (OPP) priemyselného robota (PR) 

LIST MERANIA 
Úloha Stanoviť presnosť RP opakovaného zastavenia koncového bodu PR 

v naprogramovanej polohe testovacieho cyklu s vyjadrením odchýlok Lj v smeroch 
daného súradnicového systému PR. 

Merané zariadenie Robot pre zváranie oblúkom firmy OTC Daihen (Japonsko), typ Almega AX-MV6 
s riadením AX-C. 

Parametre 
meraného 
zariadenia 

Počet stupňov voľnosti     6 
Užitočné zaťaženie:      6 kg 
Opakovateľná presnosť polohovania   ±0,08 mm 
Operačný rozsah     1402 mm (polomer) 
Pohony       elektrické 
Spôsob inštalácie     podlaha, strop, kolmá stena 

Meracie pomôcky Lineárny inkrementálny snímač    HEIDENHAIN MT 25 (3 ks) 
Vyhodnocovacia jednotka   HEIDENHAIN VRZ 401 (3 ks) 
Zariadenie pre odtláčanie hrotov snímačov 
Merací a vyhodnocovací software  AMSTER 
Personálny počítač IBM kompatibilný 

Podmienky 
merania 

Relatívna vlhkosť :    72% 
Teplota okolia :     19° C 

Postup merania Merajú sa odchýlky polohy koncového člena PR od vzťažného (naprogramovaného) 
bodu v nezaťaženom stave v určenom testovacom cykle. Testovací cyklus je 
stanovený tak, aby koncový bod PR nabiehal do meraného bodu z dvoch 
protiľahlých strán (aby sa prejavili nepresnosti spôsobené vôľami v kĺboch a mŕtvymi 
chodmi v prevodoch). 
Opakovateľnosť merania je 30x. 
Meriame trojicou lineárnych inkrementálnych snímačov  HEIDENHAIN  MT12/MT25 
s trojicou vyhodnocovacích jednotiek HEIDENHAIN  VRZ 401 na meracej guli 
(meracom prípravku) upnutej na koncovej prírube PR. Snímače sú orientované 
v smere súradnicových osí základného súradnicového systému PR. Odchýlky 
zosnímané snímačmi sú zobrazované a predspracované jednotkami VRZ 401 
a pomocou meracieho SW AMSTER načítané do PC, kde sú v tabuľkovom 
procesore MS Excel spracované do hľadaného výsledku. Proces merania je 
realizovaný automaticky, riadením z riadiaceho systému priemyselného robota. 
Riadiaci cyklus (program) robota obsahuje riadiace výstupy O01 a O02, z ktorých 
prvý ovláda odtláčanie meracích hrotov snímačov a druhý zápis nameranej hodnoty 
do tabuľky v PC. 

Schéma merania  
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Vyhodnotenie 
merania 

Signály zo snímačov sa v číselnej forme automaticky odčítajú z vyhodnocovacích 
jednotiek VRZ a zapíšu do tabuľky v MS Excel. 

Hľadaná hodnota OPP sa určí zo vzťahov : 
      
     ... opakovateľnosť polohy 

 
     ... stredná hodnota odchýlok 
  
 
 ... odchýlka skutočnej polohy od 

programovanej 
     
      
 
     ... smerodajná odchýlka 
 
Vzťahy pre výpočet OPP sú priamo implementované ako vzorce v tabuľke 
generovanej programom AMSTER, takže výpočet je prevedený automaticky po 
načítaní poslednej meranej hodnoty. 

Namerané hodnoty Uviesť tabu ku nameraných hodnôt a Excelom vypočítané hodnoty OPP podľa 
zvolenej metodiky.   

ľ

Záver Zhodnotenie (porovnanie) výsledku merania s parametrom OPP uvádzaného 
výrobcom. 
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