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Motivation:
Programmierung des Porthos-Roboters

m HoOchste Flexibilitat fur Einsatzbereiche mit

—Haufig wechselnden Aufgaben

—Wechselnden Standorten mit schneller
Anpassung des Sicherheitskonzepts

—Geringen Losgrofien

—Maoglichst automatischer Anpassung an
» neue Aufgaben
= neue Werksticke
= wechselnde Umgebungsbedingungen

—Bedienung durch Nichtexperten

m) Gesteigerte Anforderungen an die Programmierung
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Gliederung

m Entwicklungsphase
- Anforderungen an die Programmierung
- Konzepterstellung
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Anforderungen an ein geeignetes Programmiersystem

m Bestmadgliche Unterstitzung des Bedieners in allen
Phasen

m Mdoglichkeit zur einfachen Integration von
Kommunikationszyklen
(Kommunikation mit der Peripherie)

m Substitution des herkdmmlichen Teach-Ins durch
interaktive Verfahren

m Intuitives Vorgehen zur Erstellung von
Roboterprogrammen

m Schnelle Kalibrierung des Robotersystems

m Einfache Erweiterbarkeit des Programmiersystems
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Zweistufiges Benutzungskonzept

— Auswahl der
Komponenten

Einmalige Einrichtung des Robotersystems
an allen Arbeitsstationen

hoch

— Parametrierung
der Komponenten

— Definition der Ein-
und Ausgange

Modellierung
|
|
I

— Modellierung der
Handshakes

— Einlesen der
Positionsdaten

Komplexitat
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Erweiterbarkeit der Programmierplattform

Erweiterung der Bibliothek durch neue
Werkstiuckspeicher

-

— Definition neuer Komponenten durch Erstellung eines
neuen Datenbankeintrags

XML-Bibliothek — Keine Anderung im Programmcode erforderlich

Aufnahme von weiteren Robotersprachen in den
Leistungsumfang der Programmierplattform

roboter-
Ubergreifende
Daten

et

gesamte Datenbank — Nur geringe Anpassung des Programmcodes im
Bereich der Zellenmodellierung erforderlich

— Gemeinsame Nutzung der robotertbergreifenden
Daten fur Roboter verschiedener Hersteller

— Erweiterung der Software durch ein Modul zur
Erstellung des Roboterprogramms in der Zielsprache
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Kommunikationsplattform

m Kommunikation mit externen Einrichtungen
— Greifer und Maschinen
— Beschrankung auf Schaltein- und -ausgange

m Integration von Sensorik
— Direkte Integration der Sensorik in die Steuerung Uber Schaltausgange
— Hartcodierte Verarbeitung der Sensorsignale
— Sensorunterstitzung fur jede Operation einzeln zuschaltbar

m Kalibrierung
— Anleitung des Bedieners durch ,Kalibrierroutine*
— Speicherung der Kalibrierdaten auf der Robotersteuerung
— Automatische Rickfiihrung der Daten in das Programmiersystem

m Roboter
— Kommunikation Uber proprietares Protokoll (RAP)

— Start der Programme, Uberwachungsfunktionen und Eingabe von
Bestlickungszustéanden

— Alternativ: Eingabe Uber das Programmierhandgerat
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Befehlsumfang des Programmiersystems

m Verzweigungen, Schleifen, Warte-Anweisungen
<>'| % @ — Definition der Bedingung uber:
» Digitale Eingange,

» Flllstande der Werkstiuickspeicher,
= Zeitvorgabe (bei Warte-Elementen)

i ‘ ‘ ®m Einlegen, Entnehmen, Halten
— U.U. Auswahl der Sensorunterstitzung
4 m Bestiickung
- — Angabe des Sollfiillstands

— Mdoglichkeit zur freien Eingabe im laufenden Betrieb

J—-) _L.) T m Ansteuerung der Ein- und Ausgange

=
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Bedienerinterface der Programmierung

m Aufgabenorientierte Zusammenstellung des Handhabungsablaufs aus vordefinierten

Basis-Operationen
m Moglichkeit zur Integration von Kommunikationszyklen mit externen Maschinen

m Grafische Visualisierung mit Hilfe von von Flussdiagrammen

MNeues

i -
CFx? -

Entntrnan Korrod i
Programm
p spelchemn
- ‘: i Einlegen Vorrichtung
Presse b 7 Speichern
. unter
Fertigteillager 1 '

Anmweisung
Halten Rohteile l8schen

12

Start- Programm Programm Modellie
% i bedingungen :mﬂm starten RalEsasa ﬂernlrI‘:n.
©WZL /IPT ==§§§§ Seite 9
RWTHAACHEN
Fraunhofer . .

Produktionstechnologie

Gliederung

Einleitung

Entwicklungsphase
- Anforderungen an die Programmierung
- Konzepterstellung

Prototypische Realisierung
- Modellierung von Roboterzellen
- Integration peripherer Komponenten
- Programmerstellung

B Anwendungsbeispiele des Programmiersystems

Zusammenfassung und Ausblick
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Beispiel 1

Einfache Handhabungsaufgabe

m Testzelle mit zwei Gitterwagen und
einer Ablage

B Schutz der Werkstlcke in den
Gitterwagen durch Einlage von
Trennpappen

m Teach-In von drei Positionen pro
Werkstick und Werkstuickspeicher

m Positionsabhangige Definition der

Greifwinkel zur Vermeidung von
Kollisionen mit dem Gitterwagen

) Dauer der Modellierung: ca. 30 Min.

© WZL/IPT

Seite 11

Fraunhofer . . RWTHAACHEN
Produktionstechnologie
Beispiel 2
Ziehpresse bei der WMF AG
Zwischenlage Topflage
—| Gitterwagen (Rohteile) —
| Werkstick
Presse i
BT Zwischenablage umgreifen

\

el

nachverfolgen

Presse Presse
starten ‘
Zwischenablage
Werkstuck
umgreifen \
__— Gitterwagen (Fertigteile)
Fallstande
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Beispiel 2
Modellierung

Ablauf der Modellierung:

Auswahl der
Komponenten

\ /

Parametrierung

\

Definition der E/As

\i

Handshakes

\

Erfassung der

~ 4P Konfigurationseditor =10l
T Neue Zelle
ABB IRB 2400 Zelle laden

GreiferWWMF
Teigtopf Trennpappe

Wagen links

H 8

nicht kalibriert

Zelle speichern

Speichemn
unter

YWagen rechts

nicht kalibriert

Presse

nicht kalibriert

Beenden
Zwischenablage

nicht kalibriert

Positionsdaten
Y
Optimierung der Ziehpresse
i I I - Zellen- ) Wechsel zur
GESCthnd|g keiten %- Werkstiick komponentsn Roboter ‘ Sensork | o ammierung
©WZL /IPT B Seite 13
[ IPT |
Fraunhofer . . RWTHAACHEN
Produktionstechnologie
Beispiel 2
Programmierung
Ablauf der Programmierung:
~ 4P Programmierung (=1
Definition der I i _ Neues
Handhabungsaufgabe T3 -
v Entnehmen S::::;:Itt P"I’:J:;"’"
| Parametrierung |
i e = Programm
v speichern
| Startbed|ngungen | ) Einlegen Handshake
o N
Ubersetzung in Amelsung
einen Zwischencode Bestlickung Wagen links | [~ 18schen
\
Ubersetzung in
dle Zle|SpraChe Wagen rechts
v Ziehpresse : -
ProgrammStart | Start- Kalibrierung PR Produktion ZurL'ic.k 2ur
RWTHAACHEN bedingungen erstellen Modellierung
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Gliederung

Einleitung

Entwicklungsphase

- Anforderungen an die Programmierung
- Konzepterstellung

Prototypische Realisierung
- Modellierung von Roboterzellen
- Integration peripherer Komponenten
- Programmerstellung

Anwendungsbeispiele des Programmiersystems

m Zusammenfassung und Ausblick
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Zusammenfassung
' Em———— = Zusammenfassung:
{0 e I
e ] 55 _ . _
D ' | | — Entwicklung und Realisierung eines Systems
2 & & e | | zur aufgabenorientierten Programmierung
A~ von Handhabungsaufgaben

— Schnelle Modellierung neuer Arbeits-

stationen
T
| — Intuitive Programmerstellung
' — Einfache Erweiterbarkeit auf neue
ZZ | Programmiersprachen
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Weiterfuhrende Arbeiten

m Wechsel auf eine Robotersteuerung der neuen Generation
— Frei programmierbarer grafischer Touchscreen
— Steigerung der Flexibilitat wahrend der Erfassung der Positionsdaten
— Einfachere Korrektur bestehender Handhabungsprogramme

m Integration eines Standard-Bildverarbeitungssystems zur Erkennung
von Werkstlcklagen

m Einsatz von RFID-Technologien zur Identifikation von
Bestiickungszustanden

m Assistenzfunktion zur Erweiterung der Bibliothek
— Greifer
— Werkstucke
— Werkstuckspeicher
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