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Zastosowanie robotéw typu Fanuc w aplikacjach
(Optymalizacja oprogramowania)

Paletyzacja
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Przedstawiony ponizej program zostat zrealizowany na jednym z robotéw typu Fanuc
ze sterowaniem RJ2 w fabryce Opla w Niemczech.

W obecnych czasach od robotéw przemystowych pracujacych w réznych branzach
przemystu oczekuje sie, aby byly: wuniwersalne, fatwo przezbrajane oraz tatwo
programowalne. Wigkszos$¢ r6znorodnych zadan (programéw) mozna zrealizowa¢ na wiele
sSposobow.

Przyktadowy program zostal opracowany dla specjalnego rozwigzania na stanowisku
zrobotyzowanym. Konstruktorzy zaprojektowali dla naszego robota osiem réznych stacji.
Robot przenosi cze$¢ nadwozia samochodu w dwoéch typach. Dla kazdego typu ma stacje do
pobierania czg$ci, dwie stacje do odktadania oraz jedna stacje, ktéra stuzy jako bufor dla
utrzymania ciggtosci produkcji. Do tego bufora robot moze odktada¢ blachy lub je z niego
pobiera¢ w zalezno$ci od warunkéw zewnetrznego sterowania. Bufor sktada si¢ z dwudziestu
pol odktadczych, ktére pogrupowane sa: 4 x 5 pdl. Kazde pole przesunigte jest dodatkowo w
osi Z i osi X tej stacji o statg wartos¢. Kazde z 4 grup pdl odktadczych przesunigte jest
rOwniez w osi Z o stalg wartos¢.

Patrzac na tak sformutowane zadanie, pierwszym rozwiazaniem, jakie przychodzi nam
na mysl jest napisanie dla kazdego pola osobnego programu do odkladania i pobierania
czesci. Jest to oczywiscie rozwigzanie problemu, lecz nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace
okoliczno$ci:

e  Musimy dla kazdego pola osobno nauczy¢ wszystkie punkty trajektorii,
e Stworzy¢ osobny program logiczny do selekcji pola oraz wyboru funkcji:
odktadaj lub pobierz.

W takiej sytuacji nalezy sobie zada¢ pytanie:, co si¢ stanie, jezeli robot bgdzie miat w
trakcie normalnej produkcji zderzenie, chwytak straci swoje wymiary lub konstruktor
stwierdzi, ze trzeba tutaj co$ zmieni¢. Koszty przestoju z powodu poprawy 40 programéw
tylko dla jednej stacji bedg niewyobrazalne.

Rys. 1 Szkic stacji (bufor)
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Ponizszy program pozwala w tatwy i przyjemny sposéb wybrna¢ z takiej opresji. W
pierwszej kolejnosci odpowiednio zmierzono opracowywang stacj¢. Od tej pory robot bedzie
poruszatl si¢ doktadnie we wspéirzednych pomierzonej stacji. Nastgpnie zapamigtano tylko 2
pozycje: pozycja nad stacjg oraz pozycja pierwszej czesci (pétka nr 1 na samym dole).
Kolejnym krokiem bylo zmierzenie odpowiednich przesuni¢¢ pomiedzy poszczegdlnymi
potkami oraz zapisanie ich w odpowiednich rejestrach pozycji. Nastepnie wykonano kilka
obliczen matematycznych:

L PR[7:Pozycja ponad stacja] 1000mm/sec FINE

R[12:Licznik stacji]= R[12: Licznik stacji] + 1
PR[6:Pozycja aktualna]= PR[9:1.Czeg$¢]

IF R[12: Licznik stacji] > 1 AND R[12: Licznik stacji] <21 , JMP LBL[1]
R[12: Licznik stacji]=1
JMP LBL[2]

LBL[1]

R[9:Rejestr pomocniczy]= R[12: Licznik stacji] MOD 5

IF R[9: Rejestr pomocniczy] <> 0 , JMP LBL[77]

R[9: Rejestr pomocniczy]= 5

LBL[77]

R[10: Rejestr pomocniczy 2]= R[9: Rejestr pomocniczy] * R[6:Przesunigcie X]

R[11: Rejestr pomocniczy.3]= R[10: Rejestr pomocniczy.2] - R[6: Przesunigcie X]
PR[6,1: Pozycja aktualna]= PR[6,1: Pozycja aktualna] + R[11: Rejestr pomocniczy.3]

Powyzsza cze$¢ programu spelnia nastepujace zadanie:

1. Sprowadza robota do pozycji bezposrednio nad stacja

L PR[7:Pozycja ponad stacja] 1000mm/sec FINE

2. Inkrementuje licznik obecnos$ci czgsci
R[12:Licznik stacji]= R[12: Licznik stacji] + 1

3. Przypisuje do rejestru pozycji wspotrzedne najnizszej potki jako wartos¢ aktualng (na
podstawie tej wartosci obliczane jest odpowiednie przesunigcie)

PR[6:Pozycja aktualna]= PR[9:1.Czes¢]
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4. Sprawdza czy bufor przypadkiem nie jest juz pelny (zabezpieczenie w przypadku
awarii czujnikéw itp.)

IF R[12: Licznik stacji] >1 AND R[12: Licznik stacji] <21 , JMP LBL[1]
5. Sprawdza numer wolnej pétki do odlozenia czgsci

R[9:Rejestr pomocniczy]= R[12: Licznik stacji] MOD 5
IF R[9: Rejestr pomocniczy] <> 0 , JMP LBL[77]
R[9: Rejestr pomocniczy]= 5

6. Oblicza odpowiednie przesunigcie w osi X (stacji) oraz zapamigtuje obliczong pozycje
jako pozycje aktualng

R[10: Rejestr pomocniczy 2]= R[9: Rejestr pomocniczy] * R[6:Przesuni¢cie X]
R[11: Rejestr pomocniczy.3]= R[10: Rejestr pomocniczy.2] - R[6: Przesuni¢cie X]
PR[6,1: Pozycja aktualna]= PR[6,1: Pozycja aktualna] + R[11: Rejestr pomocniczy.3]

Naste¢pnie nalezy dokona¢ podobnych obliczen dla pozostatych dwdéch przesunieé. Zapisac
obliczenia jako aktualizacje pozycji do osiggni¢gcia w odpowiednim rejestrze pozycji oraz
zadac¢ robotowi dane koordynaty w parametrach ruchu do punktu odtozenia cze¢sci

L PR[6:Aktualna pozycja] 600mm/sec FINE

Podobny program tworzymy dla pobierania czesci z jedyng modyfikacja —
dekrementacja licznika.
Powyzsze rozwigzanie problemu zostalo przedstawione za pomocg kilku rejestréw pozycji i
danych pochodzacych z pomiaréw bufora. Przeprogramowanie stacji zajmuje w tym
przypadku okoto 30 minut i znacznie ulatwilo prace obstugi tego stanowiska
zrobotyzowanego. Przyktad pokazuje, ze w pierwsze] kolejnosci trzeba si¢ zastanowi€, co
nalezy zrobi¢ a w drugiej jak to zrobi¢ optymalnie dla siebie i uzytkownika koncowego.
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