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EN ISO 8373:2021 - Budowa mechaniczna robota

Robot kartezjanski (PPP)

manipulator posiadajgcy trzy przeguby pryzmatyczne, ktorych osie tworzg kartezjanski
uktad wspotrzednych

Przyktad: robot bramowy
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EN ISO 8373:2021 - Budowa mechaniczna robota

Robot cylindryczny

robot posiadajgcy przynajmniej po jednym przegubie obrotowym i pryzmatycznym,
ktorych osie tworzg cylindryczny uktad wspoétrzednych
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EN ISO 8373:2021 - Budowa mechaniczna robota

Robot sferyczny

manipulator posiadajgcy dwa przeguby obrotowe i jeden pryzmatyczny, ktorych osie
tworzg kartezjanski uktad wspotrzednych
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EN ISO 8373:2021 - Budowa mechaniczna robota

Robot typu SCARA (Selective Compliance Assembly Robot Arm)

manipulator posiadajgcy dwa przeguby obrotowe o osiach rownolegtych oraz przegub
pryzmatyczny
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EN ISO 8373:2021 - Geometria i kinematyka

Przestrzen robocza

zbior punktéw przestrzeni, ktore moze osiggng¢ punkt referencyjny nadgarstka
(punkt przeciecia dwoch najbardziej wewnetrznych osi nadgarstka, tzn. najblizszych osi
ramienia)
~ zbidr punktéw przestrzeni, ktére moze osiggng¢ efektor’
*J. J. Craig, Wprowadzenie do robotyki, WNT, Warszawa 1995

Przestrzen robocza jest ograniczona przez:
= kinematyke robota (rodzaj i liczbe potgczen przegubdw, dlugosc czionow)
» dopuszczalny zakres ruchow w poszczegoélnych potgczeniach
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Przestrzen robocza — manipulator PPP
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Przestrzen robocza — manipulator RRP
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Przestrzen robocza — manipulator RPP
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Przestrzen robocza — manipulator SCARA
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EN ISO 8373:2021 — Geometria | kinematyka

Kinematyka prosta

matematyczny opis zaleznosci pomiedzy uktadami wspotrzednych dwoch czesci
potgczenia mechanicznego na podstawie wartosci potozen przegubow tego potgczenia

Uwaga 1. w przypadku manipulatora okresla zaleznos¢ pomiedzy uktadem
wspotrzednych narzedzia a uktadem wspotrzednych podstawy
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EN ISO 8373:2021 — Geometria | kinematyka

Kinematyka odwrotna

matematyczny opis wartosci potozen przequbéw pofgczenia mechanicznego na
podstawie zaleznosci pomiedzy uktadami wspotrzednych tego potgczenia

Uwaga 1: w przypadku manipulatora do okreslenia wartosci potozen przegubow
wykorzystywana jest zaleznos¢ pomiedzy uktadem wspotrzednych narzedzia
a uktadem wspotrzednych podstawy
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Planowanie ruchow robota

Przestrzen konfiguracyjna

przestrzen, ktorej kazdy punkt odpowiada konfiguracji robota

Przestrzen zadania
Przestrzen operacyjna
Przestrzen kartezjanska

przestrzen, ktorej kazdy punkt odpowiada pozycji (lokalizacji i orientacji) narzedzia

kinematyka

61 kinematyka x
rosta
przestrzen 0, b y przestrzen
konfiguracyjna 04 - zadania

odwrotna

Automatyzacja i robotyzacja procesow produkcyjnych s.4-13



EN ISO 8373:2021 - Geometria i kinematyka

Sciezka
uporzgdkowany zbior poz (pozyciji i orientaciji)

Trajektoria

Sciezka wyrazona w funkcji czasu

Sciezka trajektoria
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Planowanie ruchow robota

Metody przestrzeni konfiguracyjnej

ruch od zadanej konfiguracji poczatkowej do koncowej planowany jest w przestrzeni
konfiguracyjnej

zadanie opisane w przestrzeni konfiguracyjnej*
(konfiguracja poczgtkowa i koncowa)

planowanie
Sciezki

Sciezka w przestrzeni konfiguracyjne;j

parametryzacja
czasem

trajektoria w przestrzeni konfiguracyjnej

* jesli zadanie jest opisane w przestrzeni zadania, to konfiguracje
poczatkowa i kohcowa wyznaczane sg z podanych w przestrzenia
zadania pozycji i orientacji za pomocg kinematyki odwrotne;
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Planowanie ruchow robota
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Planowanie ruchow robota
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Planowanie ruchow robota

Metody przestrzeni zadania

ruch od zadanej konfiguracji poczatkowej do koncowej planowany jest w przestrzeni
zadania

zadanie opisane w przestrzeni zadania
(poczatkowe i koncowe pozycje i orientacje) >

planowanie
Sciezki

Sciezka w przestrzeni zadania

parametryzacja
czasem

trajektoria w przestrzeni zadania

kinematyka
odwrotna

trajektoria w przestrzeni konfiguracyjnej
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Planowanie ruchow robota
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Planowanie ruchow robota
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Programowanie robotéw przemystowych

Podstawowa metoda programowania

= ustalenie zbioru punktow orientacyjnych odpowiadajgcych zgdanym
lokalizacjom robota w trakcie realizacji zadania

= sposobu poruszania pomiedzy punktami orientacyjnymi

punkt orientacyjny 2

punkt orientacyjny 1
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Programowanie robotow przemystowych

Ruch J
= tor ruchu narzedzia jest zakrzywiony

» planowanie ruchu jest przeprowadzane w przestrzeni konfiguracyjnej

= kgty w przegubach zmieniane sg w 3 fazach: przyspieszania, statej predkosci
| hamowania

= ruch wykorzystywany do szybkiego przemieszczania pomiedzy punktami
orientacyjnymi
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Programowanie robotow przemystowych

Ruch L
= tor ruchu narzedzia jest liniowy

= planowanie ruchu jest przeprowadzane w przestrzeni zadania

= kgty w przegubach zmieniane sg w sposob ztozony (zeby zapewnié prostoliniowy
ruch narzedzia)

» ruch wykorzystywany do pobierania, odktadania, manipulacji detalami
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UR: PolyScope - karta Ruch

Srodowisko programowania graficznego Universal Robots

RE 2% QH

Uruchom Frogram

Pozycja TCP Robot Pozycja narze

Ukiad \ Alktywny TCP
idok \V| Robotiq_hand
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+
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s .
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| s |
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[ N |
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Automatyzacja i robotyzacja procesow produkcyjnych s.4-24



UR: Ruch swobodny

Ruch swobodny
tryb pozwalajgcy na przeciggniecie ramienia robota do zgdanej pozycji, wtgczany:
@ przyciskiem na panelu operatorskim

® 1z poziomu karty Ruch

Aktywny TCP

+ | Robotiq_hand x| -189.63mm Rx|[ 0,250 rad
|
F4 260,97 mm RZ 0,000 rad
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- »
17— T 7
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T
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« »
T ——
90,00 * [+
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Zadanie: peg in hole

kotek (ang. peqg)

otwor (ang. hole)
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Zadanie: peg in hole

240 mm

__________________________________________________________________ *
60 [ 05 Z uktadu ' Y
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Zadanie: peg in hole

240 mm

__________________________________________________________________ *
60 l Os Z uktadu ' Y
mm X podstawy robota jest
skierowana do gory. X
520 mm
560 mm
punkt orientacyjny P2
Y Z
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Zadanie: peg in hole

P1 dét katy Eulera ZXY = RPY (angRoll PitchYaw)
X 60,00 [mm RX 180 |°
-520,00 [mm RY o |°
z 10,00 |/mm RZ -90 |°
P2 dét
X | -240,00 |mm  RX -90 |°
-560,00 [mm  RY 0 |°
z 70,00 [mm RZ 0l°

P1 goérai P2 géra: z=200 mm

.? —> P1gora ruch J
P1goéra — P1dét  ruch L
P1dot— P1gora ruchL
P1 gora — P2 géra ruchJ
P2 gora - P2dét  ruch L
P2 dot — P2gora ruch L

e e
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Zadanie: peg in hole

W &

Program
Ruch J
P1 gora
Ruch L
P1 dot
P1 gora
Ruch J
P2 gora
Ruch L
P2 dot
P2 gora
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Zadanie: peg in hole

Srodowisko programowania graficznego Universal Robots

RIS 2 ¢ QM w4 . I

Uruchorn | Pragram | In. ja tuch \ ] < - Lokalne
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