—

T
gg Politechnika Wroctawska

WYDZIAL ELEKTRYCZNY

INSTYTUT MASZYN, NAPEDOW | POMIAROW
ELEKTRYCZNYCH

Laboratorium Napedu robotow

PR 4

Budowa, zasada dzialania robota kartezjanskiego na
przyktadzie robota RCM4M firmy SAMSUNG



1. Cel ¢wiczenia
Celem c¢wiczenia jest zapoznanie si¢ z budowa, zasada dziatania i sterowania robota

przemystowego RCM-4M w aspekcie zastosowania w procesie obrobki skrawaniem.

2. Zakres ¢wiczenia
Zakres ¢wiczenia obejmuje zapoznanie si¢ z budowg i zasadg dziatania zautomatyzowanego

stanowiska do obrobki metodg grawerowania lub frezowania, ktorego gtéwnym elementem
jest robot kartezjanski. Ponadto zapoznanie si¢ z oprogramowaniem wspomagajacym proces
projektowania i wykonania obrobki metoda grawerowania (frezowania) oraz ostatecznie

uruchomienie i przetestowanie stworzonego programu.

3. Zadania do wykonania

Cwiczenie 1

Napisa¢ program w ktorym robot bedzie wykonywatl ruch po kwadracie z uwzglednieniem
zadanych punktow. W kazdym punkcie ma by¢ dokonywany postd] narzedzia na 2[s].
Program ma by¢ wykonywany cyklicznie. Ruch ma si¢ odbywa¢ najkrotsza droga. Predkosé¢
powinna by¢ ustawiona na 50% predkosci maksymalnej. Dodatkowo w programie nalezy ja

ograniczy¢ do 40% predkosci ustawionej wczesnie;j.

X Y Z
P1 100 300 300
P2 300 300 300
P3 300 100 300
P4 100 100 300
P2 P3
(300,300,300) (300,100,300)
P1 P4
(100,300,300) (100,100,300)

Polecenia potrzebne do napisania programu to:
LOC, LSET, SPEED/P, MOVE, DELAY, GOTO, END




Cwiczenie 2

Napisa¢ program w ktorym robot bedzie wykonywal ruch po kwadracie z uwzglednieniem
punktow zadanych jak w ¢wiczeniu 1. Ruch ma si¢ odbywa¢ w taki sposdb aby robot przy
przejsciu z punktu do punktu omijat przeszkody. W kazdym punkcie ma by¢ dokonywany
postdj narzedzia na 2[s]. Program ma by¢ wykonywany cyklicznie. Predko$¢ powinna by¢
ustawiona na 50% predkosci maksymalnej. Dodatkowo w programie nalezy ja ograniczy¢ do
40% predkosci ustawionej wczesniej. Zaktadamy, ze koniec narzedzia roboczego (wiertto)

powinno by¢ uniesione Smm ponad przeszkodg. Przeszkody rozmieszczono jak na rysunku:

h=20mm
P2 P3
(300,300,300) (300,100,300)
I I
h=95mm h=70mm
P1 P4
(100,300,300) (100,100,300)
h=45mm

Polecenia potrzebne do napisania programu to:
LOC, LSET, SPEED/P, MOVE, MOVEA, DELAY, GOTO, END

Cwiczenie 3

Cwiczenie 3 wykonaé podobnie jak ¢wiczenie 2, z ta roznica ze narzedzie robocze nalezy
przy przechodzeniu ponad przeszkoda wznies¢ do poziomu 0 na osi OZ. W kazdym z
zadanych punktow nalezy zatrzymaé narzedzie robocze na 2[s], nastepnie wiaczy¢ na 3[s],

wytaczy¢, odczekac 2[s], przejs¢ do kolejnego punktu.

Polecenia potrzebne do napisania programu to:
LOC, LSET, SPEED/P, MOVE, MOVEA, DELAY, GOTO, END, SIG




Cwiczenie 4

Napisa¢ program w ktorym robot bedzie wykonywal ruch po kwadracie z uwzglednieniem
punktow zadanych jak w ¢wiczeniu 1. Ruch ma si¢ odbywa¢ w taki sposdb aby robot przy
przejsciu z punktu do punktu omijat przeszkody. Narzedzie robocze ma by¢ unoszone w gore,
az do wspotrzednej 0 na osi OZ. Po osiggnieciu kazdego z punktow zadanych nalezy
zmniejszy¢ predko$¢ ruchu robota do 5% predkosci maksymalnej, wlaczy¢ 1 zatrzymac
narzedzie robocze (wiertarke) na 2[s]. Kolejno rozpoczynamy wiercenie obnizajac narzedzie
do pozycji 350mm na osi OZ. Po osiggni¢ciu pozycji 350mm na OZ, zatrzymujemy narzgdzie
na 5[s], wracamy do pozycji pierwotnej, odczekujemy 2[s], wylaczamy narzedzie robocze,

zwigkszamy predkos¢ poruszania si¢ robota do 60%, przechodzimy do kolejnego punktu.

Polecenia potrzebne do napisania programu to:
LOC, LSET, SPEED/P, MOVE, MOVEA, DELAY, GOTO, END, SIG

Cwiczenie 5

Nalezy wykona¢ te same czynno$¢ co w ¢wiczeniu 4, z tg réznica, ze przed rozpoczeciem
wiercenia nalezy odczyta¢ aktualne potozenie robota, zapisa¢ je pod nowa zmienng np. #pps,
nastgpnie zwigkszy¢ sktadowa osi OZ kolejno dla punktéw P1, P2, P3, P4 o 10mm, 30mm,
50mm, 70mm. Zapisa¢ zmienione wspoOlrzgdne pod nowa zmienng np. #ppp, dokonac
przesuni¢cia narzedzia do punktu #ppp, zatrzymaé je na 5[s], powrdci¢ do punktu
poprzedniego, wylaczy¢ wiertarke 1 po uptywie 2[s] przejs¢ do kolejnego punktu. Przy
procesie wiercenia predkos¢ ma by¢ zmniejszona do 5% warto$ci maksymalnej. Program ma

by¢ wykonywany cyklicznie.

Polecenia potrzebne do napisania programu to:
LOC, LSET, SPEED/P, MOVE, MOVEA, DELAY, GOTO, END, SIG, REAL, HERE,
LDATA,




Cwiczenie 6

Napisa¢ program w ktéorym robot bedzie wykonywat ruch z punktu P1 do punktu P3, przy
czym trajektoria ruchu mig¢dzy wymienionymi punktami powinna zawiera¢ punkt P2. Z P3
przechodzimy do P1 z uwzglednieniem P4. W P1 oraz P3 powinno nastgpi¢ wiercenie wedtug

wzoru podanego w ¢wiczeniu 5.

X Y Z
P1 20 200 200
P2 100 300 50
P3 200 200 200
P4 100 100 50
P3
(200,200,200)

P2 P4
(100,300,50) (100,100,50)
P1
(20,200,200)

Polecenia potrzebne do napisania programu:
LOC, LSET, SPEED/P, MOVE, MOVEC, DELAY, GOTO, END, SIG, REAL, HERE,
LDATA,

Opisy polecen jezvka FARAL dostepne sa przy stanowisku wraz z dokumentacja od

robota.



Przyktadowy program:
INT A

LOC #posl, #pos2, #pos3, #pos4, #pos5
LSET #pos1=100,100,0
LSET #pos2=100,100,500
LSET #pos3=400,350,500
LSET #pos4=400,350,500
LSET #pos5=0,0,0

LSET #po0s6=100,100,512
LSET #pos7=400,350,512
speed/p 40

MOVE #posl

DELAY 2

A=-1

MOVE #pos2

DELAY 2

SIG 1,-10

DELAY 1

speed/p 5

MOVE #pos6

delay 2

speed/p 40

MOVE #pos2

delay 1

sig -1,10

DELAY 3

MOVE #pos3

DELAY 3

MOVE #pos4

DELAY 3

sig 1,-10

DELAY 1

speed/p 5

MOVE #pos7

delay 2

speed/p 40

MOVE #pos4

delay 1

sig -1,10

delay 5

SIGA

MOVE #pos3

delay 1

MOVE #pos5

END




