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Компетенция
«Промышленная робототехника»
Конкурсное задание включает в себя следующие разделы:
1. [image: C:\Users\A.Platko\AppData\Local\Microsoft\Windows\INetCache\Content.Word\техописание1.jpg]Формы участия в конкурсе
2. Задание для конкурса и этапы его выполнения
3. Описание задания

Количество часов на выполнение задания:14ч.



[bookmark: _Toc379539623]1. ФОРМЫ УЧАСТИЯ В КОНКУРСЕ

Индивидуальный конкурс.

[bookmark: _Toc379539624]2. ЗАДАНИЕ ДЛЯ КОНКУРСА И ЭТАПЫ ЕГО ВЫПОЛНЕНИЯ

[bookmark: _Toc379539625]1 день (до обеда) - создание цифрового двойника комплекса в Tecnomatix Robot Expert:
· компоновка комплекса;
· определение физики захвата и толкателя;
· конфигурирование входов, выходов
· калибровка TCP и Frame. 
1 день (после обеда) - виртуальная пуско-наладка:
· написание виртуальных программ для робота (программы перемещения деталей на конвейер 1-3, программы смены инструмента №1-2) в Tecnomatix Robot Expert;
         2 день (до обеда) - виртуальная пуско-наладка:
· создание управляющих программ в Kuka SimPro.
· создание управляющих программ в RoboGuide.
2 день (весь день) 1 группа (по графику) - пуско-наладка на реальном объекте:
· загрузка управляющих программ на роботов;
· тестирование.
3 день (весь день)  2 группа (по графику) – пуско-наладка на реальном объекте:
· загрузка управляющих программ на роботов;
· тестирование;

3. ОПИСАНИЕ ЗАДАНИЯ
Цель задания: 
Собрать и запрограммировать роботизированную линию по производству шестерней. При проверке полностью выполненного задания в автоматическом режиме из 4 заготовок на входном накопителе на выходной конвейер должно быть отгружено 4 шестерней. Получить работающую линию РТК, состоящую из нескольких производителей промышленных роботов, работающих синхронно. 
Задание состоит из следующих этапов:
1.) Сборка роботизированной линии
2.) Настройка систем координат и создание управляющей программы
3.) Настройка взаимодействия промышленных роботов
4.) Загрузка в робота
Состав роботизированной линии:
Роботизированная линия по производству шестерней состоит из двух промышленных роботов разных производителей (брендов), двух конвейеров, накопителя для шестерни, накопителя для валов, накопителя для шпонок, оснастки для сборки шестерни, склада готовой продукции.
Роботы устанавливаются на постаменты внутри рабочего пространства.
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Схема расположения оборудования
Накопитель для шестерней

[image: ]Накопитель для шпонок
Робот 1
Накопитель валов
Склад готовых изделий
Робот 2
Конвейер 2
Конвейер 1




1. Сборка роботизированной линии
В первой части задания перед участником стоит задача расположить все элементы роботизированной линии на рабочем поле. После этого необходимо добавить используемых роботов и их инструменты.
Для того, чтобы добавить реалистичности в роботизированную линию, можно использовать дополнительные элементы такие как: кабели, посты управления, контроллеры робота, рабочих и настраивать их анимацию, а также соблюсти цветовые гаммы роботизированной линии.
Роботизированная линия состоит из двух зон с роботами и одной общей зоны. Состав элементов каждой зоны описан ниже. Участник должен поэтапно добавлять элементы в каждую из зон, переходя от общей зоны к зоне 1, а затем зоне 2.
Все модели для участников находятся в папке C:\SYSROOT\libraries\models в формате STEP. Для добавления в проект модели должны быть корректно сконвертированы в формат cojt. Модели роботов изначально находятся в формате cojt и не требуют дополнительной конвертации.
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Разрез собранной детали


Общая зона:
Описание:
В первую очередь, после создания проекта, добавляется подложка для установки роботов, затем два конвейера
Состав зоны:
1.) Conveyor1 – конвейер для доставки изделий из зоны 1 в зону 2
2.) Conveyor2 - конвейер для доставки изделий из зоны 2 в зону 1
3.) mainBaise – подложка для установки робота 1 и робота 2
4.) tableRobot1 – рабочий стол для робота 1
5.) tableRobo2 – рабочий стол для робота 2
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Зона 1:
Описание:
В данной зоне находится накопитель для валов и накопитель готовой продукции. Задача робота 1 установить вал на конвейер 1 для передачи его в зону 2 для последующей сборки. По конвейеру 2 в зону 1 доставляется готовая продукция из зоны 1 для последующей установки на склад готовой продукции.
Состав зоны:
1.) Робот 1 
2.) Bracket – кронштейн для установки захвата на фланец
3.) PneumaticGripper – пневматический захват
4.) gripperClamp – пальцы для пневматического захвата
5.) readyProductStorage – склад готовой продукции
6.) shaftStorage – накопитель для валов
7.) shaftPart – вал
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Примеры установки захвата и забора изделий:
Пример захвата вала роботом 1
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Пример захвата готового изделия роботом 1
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Зона 2:
Описание:
В данной зоне происходит сборка готового изделия роботом 2. В рабочем пространстве робота 2 расположен накопитель для шестерней и шпонок. От робота 1 в зону 2 по конвейеру 1 приходит вал. Собранное изделие устанавливается на конвейер 2 для транспортирования в зону 1
Состав зоны:
1. Робот 2 
2. Bracket – кронштейн для установки захвата на фланец
3. pneumaticGripper – пневматический захват
4. gripperClamp – пальцы для пневматического захвата
5. gearStorage – накопитель для шестерней
6. gearPart – шестерня
7. cotterStorage – накопитель для шпонок
8. cotterPart – шпонка
9. assembleFixture – оснастка для сборки
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Примеры установки захвата и забора изделий:
Пример захвата шестерни роботом 2
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Пример захвата шплинта роботом 2
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2. Настройка систем координат и создание управляющей программы
В модуле 2 участникам необходимо выполнить следующие пункты:
1.) Конфигурирование входов, выходов
2.) Калибровка систем координат инструмента и пользовательских систем координат
3.) Создание управляющей программы

Конфигурирование входов, выходов
	Участнику необходимо сконфигурировать входы и выходы пневматических захватов роботов для управления ими при помощи цифровых входов, выходов. Функционал захватов, необходимо взять из документа: RobotInputOutputs. Все входы и выходы, используемые в контроллере робота, должны иметь названия согласно документу RobotInputOutputs. При создании логики управления, должны учитываться сигналы обратной связи (Digital inputs) от захватов. Все созданные программы должны быть использованы в модуле 3.
В конце модуля у участника должны существовать следующие программы:
Robot 1:
1. CloseGripper
2. OpenGripper
		Robot 2:
1. OpenGripper
2. CloseGripper


Калибровка пользовательских систем координат
Перед тем как приступить к модулю 3 необходимо задать пользовательские системы координат. Следующие пользовательские системы координат должны быть созданы: 
Robot 1:
1.) Система координат пневматического захвата
2.) Пользовательская система координат накопителя для валов
3.) Пользовательская система координат склада готовой продукции
4.) Пользовательская система координат конвейера 1
5.) Пользовательская система координат конвейера 2
Robot 2:
1.) Система координат пневматического захвата
2.) Пользовательская система координат накопителя для шестерней
3.) Пользовательская система координат накопителя для шпонок
4.) Пользовательская система координат оснастки для сборки
5.) Пользовательская система координат конвейера 1
6.) Пользовательская система координат конвейера 2


Создание управляющей программы
Зона 1. Робот 1.
Ниже приведена блок схема последовательности действий робота 2 в зоне 2. В главной программе (Main program) последовательно вызываются передвижения и/или подпрограммы.
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Зона 2. Робот 2.
	Ниже приведена блок схема последовательности действий робота 2 в зоне 2. В главной программе (Main program) последовательно вызываются передвижения и/или подпрограммы.
[bookmark: _GoBack]
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3. Настройка взаимодействия промышленных роботов
Дополнительное задание является секретной частью до момента окончания выполнения основной части задания 
4. Загрузка проекта роботизированной линии
Участнику необходимо корректно настроить контроллер робота для выгрузки управляющей программы, полученной в ходе выполнения предыдущих пунктов задания.
После успешной компиляции участник допускается к процессу удаленной пуско-наладке промышленных манипуляторов. Для этого ему необходимо выполнить следующие пункты:
1.) Загрузить проект на робота 1
2.) Загрузить проект на робота 2
3.) Проверить функционирование цифровых входов выходов
4.) Внести данные о пользовательских системах координат и системе координат используемых инструменто	в в робота 1
5.) Внести данные о пользовательских системах координат и системе координат используемых инструментов в робота 2
6.) Тестовый запуск управляющей программы на роботе 1
7.) Внесение корректировок у управляющую программу робота 1
8.) Тестовый запуск управляющей программы на роботе 2
9.) Внесение корректировок у управляющую программу робота 2
10.) Запуск полного цикла роботизированной линии
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