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Programowanie w systemie Delmia
robotow przemystowych do paletyzacji i spawania
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Stanowisko paletyzaciji

Gtéwnym elementem stanowiska jest 4-osiowy robot Ka-
wasaki ZD130S, wyposazony w chwytak ze ssawka, prze-
znaczony do wykonywania paletyzacji. Model robota zostat
zbudowany na podstawie dokumentac;ji [2], poniewaz w bib-
liotece systemu Delmia V5R19 jest on niedostepny. Model
chwytaka zbudowano z uwzglednianiem skracania sie ssa-
wki przy chwytaniu pudetek. Na stanowisku roztozono trzy
palety z odpowiednio utozonymi dziewigcioma pudetkami
kartonowymi (cztery z nich sg nizsze). Widok stanowiska
paletyzacji oraz jego wirtualnego modelu przedstawiono na
rys.1.

Rys. 1. Stanowisko paletyzacji: a) widok, b) model wirtualny

Zadania dla robota definiowane sg za pomoca tagéw,
ktore okreslajg wymagang pozycje i orientacje koncowki
roboczej robota. Dostepne sposoby wstawiania tagoéw oraz
narzedzia do ich modyfikacji pozwalajg swobodnie definio-
wac elementy zadanh robota.

Po zdefiniowaniu wymaganej kolejnosci ruchow koncowki
roboczej zadanie uzupetniono o operacje pomocnicze, takie
jak: uchwycenie i upuszczenie przedmiotu, oczekiwanie na
sygnat wejsciowy i ustawienie sygnatu wyjsciowego. Dla zdefi-
niowanych zadan ruchu przeprowadzono symulacje dziatania
robota, w trakcie ktdrej wykryto kolizje wynikajacg ze zmienia-
jacego sie uktadu przenoszonych pudetek.

Dodatkowe mozliwosci weryfikacji poprawnosci zdefinio-
wanych zadan to: ocena przestrzeni roboczej, sprawdzenie
osiggalnosci punktow trajektorii oraz automatyczne ustawie-
nie robota, tak aby zdefiniowane zadanie bylo mozliwe do
realizaciji.

Po uzyskaniu poprawnego dziatania stanowiska wygene-
rowano program sterujacy, przestano go do kontrolera robota
na stanowisku rzeczywistym i uruchomiono.

Stanowisko spawalnicze

Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze przeznaczone
jest do spawania metodg MIG/MAG. W jego sktad wchodza:
przeznaczony do zadan spawalniczych robot Fanuc ArcMate
100i z kontrolerem RJ2, zrodto spawalnicze z chtodnica,
podajnik drutu elektrodowego, ztacze antykolizyjne z kot-
nierzem mocujgcym, palnik, butla z gazem ostonowym,
szpula z drutem elektrodowym i ogrodzenie ochronne [1].
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Do budowy modelu stanowiska wykorzystano model robo-
ta dostepny w bibliotece Delmii (Fanuc ArcMate 100i) oraz
modele osprzetu spawalniczego (kotnierz mocujacy, ztacze
antykolizyjne oraz palnik) udostepnione przez firme Abicor
Binzel. Pozostate komponenty zostalty zamodelowane w pro-
gramie Catia V5. Widok modelu catego stanowiska pokaza-
no na rys. 2.

Realizowane na stanowisku zadanie to operacja spawania
potaczenia rurowego. Dwie rury o Srednicach 110 mm, wste-
pnie pofaczone ze sobg pod katem 67°, sg zamocowane
w imadle.

Operacje ruchu robota zdefiniowano poprzez okreslenie
tagow, do ktérych robot porusza sie punktem TCP. Tagi
do ruchoéw ustawczych zostaty zdefiniowane przez ,ucze-
nie”. Metoda ta polega na ustawieniu punktu TCP robota
w zgdanej pozycji i zapamietaniu tego potozenia w postaci
taga. Tagi spoiny definiowano na krzywej przeciecia po-
wierzchni tgczonych elementéw. Orientacja tagéw spoiny
jest nastepujagca: o$ Z jest ustawiona wzdtuz dwusiecznej
kata miedzy powierzchniami, o$ Y jest styczna do krzywej,
natomiast o$ X jest zdefiniowana w ten sposoéb, aby ukfad
byt prawoskretny. Dla zdefiniowanych tagéw utworzono
zadanie dla robota. Przyjeto predkosci ruchéw: ustawczych
— 100% maksymalnej predkosci, dojazdu do spoiny — 25%
predkosci maksymalnej, spawania — 30 mm/s. Wybrano
rodzaj ruchu circular oraz sposob osiggania kolejnych
punktéw CNT 100. Po zdefiniowaniu catosci zadania prze-
prowadzono symulacje w celu jego weryfikacji (Sciezka
ruchu, predkosci, kolizje) oraz wygenerowano program ste-
rujgcy.

Rys. 2. Model wirtualny stanowiska spawalniczego

Ze wzgledu na specyfike wykorzystywanego kontrolera
RJ2, wygenerowany w Delmii kod, w postaci pliku teks-
towego *.LS, zostat przekonwertowany do formatu pliku
binarnego *.TP. W tym celu skorzystano z programu Fanuc
RJ Program Translator. Program sterujgcy przestano do
kontrolera robota, w ktérym zostat uruchomiony.

Przedstawiony tok postepowania potwierdza przydatnos¢
systemu Delmia w zakresie programowania off-line robotéw
réznych producentow.
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