Instrukcja na zajecia laboratoryjne z przedmiotu ,,Podstawy robotyki”

Zajecia lll - IV - ,,Wprowadzenie do obstugi programu RT ToolBox2”

1. Utworzenie przestrzeni roboczej

B Mew Workspace O X
Waorkspace path:
C:\Users\Dominik\Documents\RT ToolBox2 Browse...
Update
Vorkspace name Title name
Workspace name: Podstawy_robotyki
Title name:
[] The robot of 3D monitor is displayed in simple model.
Cancel

Po uruchomieniu programu z menu ,WorkSpace” wybrac polecenie ,New”. Otworzy sie okno
umozliwiajgce utworzenie przestrzeni roboczej w wybranym katalogu.

Po utworzeniu przestrzeni pojawi sie okno edycji projektu. Nalezy w nim poda¢ nazwe
projektu, a nastepnie w sekcji ,Communication setting” wybraé rodzaj komunikacji pomiedzy
fizycznym robotem, a komputerem. Jednak nie kazdy model robota jest produkowany we
wszystkich wariantach komunikacji. Komunikacje ta nalezy réwniez wybra¢ w sytuacji
przygotowania wytgcznie symulacji dziatania robota, bez fizycznego potaczenia z nim. Na
zajeciach laboratoryjnych wybieramy opcje komunikacji przez port RS-232 tak jak pokazano na
zrzucie ekranu ponize;j.

W sekcji ,,Model Selection for Offline” mozna wybra¢ model programowanego robota. Po
kliknieciu przycisku ,Select” istniej mozliwos¢ podglagdu dostepnych modeli robota. Mozna
rowniez okresli¢ jezyk w jakim beda zapisane instrukcje dla robota. W przypadku zajec
laboratoryjnych nalezy wybrac¢ opcje tak jak zamieszczono na rysunku ponizej.



Edit Project >

Project name: | Pierwszy_robot]

Communication setting

R/C type: CRnD-7x0¢f CR7 5x-D w
Method: RS-232 o Detail...
Port=C0OM1 ~
BaudRate=9600
ByteSize=8
Parity=EVEN
L

Model Selection for Offline
Robot model: | RH-6FH3534M-D-5M Select...

Language: MELFA-BASIC W e

Travel base setting for display

Only travel base information for display is set here. To change the
movernent range of the travel axis, change the parameters.

Travel base: Mot used Detail...

Set the additional axis pararneter of the simulation autormatically
by the content of the above setting.

Please clear the checkbox when you set the parameter of the
additional axis by manually.

Canca

Pierwszy program

W drzewie przestrzeni roboczej po lewej stronie okna programu nalezy rozwing¢ zaktadke
,Offline”, klikng¢ prawym przyciskiem myszy na ,,Program” oraz z rozwijanego menu wybraé
,New”. Nastepnie nalezy podaé¢ nazwe programu. W opisywanym przyktadzie bedzie to
,Pierwszy”. Nastgpi otwarcie okna pisania programu. Nalezy wpisa¢ w nim ponizszy prosty
program:

Mov PStart

Mov PEnd

End

Powyzszy kod oznacza, ze konicéwka robocza manipulatora powinna przejecha¢ ruchem
prostoliniowym na pozycje punktu ,PStart”, nastepnie na punkt ,PEnd” oraz zakorczy¢
dziatanie programu. Nazwy wszystkich punktéw muszg zaczynac sie od duzej litery P.

Po napisaniu programu nalezy zamknga¢ jego okno zapisujgc obecny jego stan.



3. Symulacja

W programie nalezy wybrac z paska narzedzi jasnoniebieskg ikone ,Simulation” oraz odczekac
do momentu uruchomienia symulacji.

B RT ToolBox2 - Podstawy_robotyki (Offling)
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Po pojawieniu sie panelu sterowania wybieramy opcje ,, JOG” umozliwiajgca reczne zadawanie
potozenia koncowki manipulatora.

1:Pierwszy_rchot Simulation n

Status: Override:
Program: e

Line #:

SVOON  SVO OFF

Maonitor
Error  Program

HAMD  JOG riving speed

.F@r Normal

W rozwinietej opcji domyslnie wybrane jest sterownie warto$ciami w przegubach ,Joint”
Zmieniamy opcje na XYZ umozliwiajgcg podawanie wspoétrzednych w kartezjanskim uktadzie.



1:Pierwszy_robot Simulation n

Status:

Prograrm:

Maonitor
Error Program

HAMD  1OG

Hand
Align

Nastepnie w drzewie projektu rozwijamy zaktadke ,, Online” oraz prawym przyciskiem myszy
klikamy na ,Program”. Z rozwinietego menu wybieramy ,,Program Manager”. W nowym oknie
sekcji ,Source” wybieramy opcje ,Project” oraz klikamy , Copy” w celu przekopiowania
programu z trybu offline do symulacji.



B Program Manager O *
Source Destination
| Browse... | Browse...
(® Project 1:Pierwszy_robot ~| O Project 1:Pierwszy_robot
(C)Robot 1:Pierwszy_robot{CRAX-7x0x) (®) Robot 1:Pierwszy_robot{CRNX-7xx)
Refresh Selection release Refresh Selection release
Mame Size Date Time Mame Size Date Time
Pierwszy.... 33 2017/10/23 08:14:49
< > < >
Free: | 630012430080 [Bytes] Free: 104857600 [Bytes]
File type: Robot program (*.pra) +|  File type: Robot program (*.prg)
Copy Move Delate Rename Protect Compare Close

Setting for copy

pod

Position
] Program external position variables
] Rename
Target files:
Pierwszy.pra
0K Cancel

W oknie kopiowania pozostawiamy zaznaczone dwie pierwsze pozycje.




Nastepnie w drzewie projektu wybieramy w zaktadce ,Online” okno programu klikajac
dwukrotnie na ,Program”. Po otwarciu programu ustawiamy okna tak, aby mie¢ widocznos¢
najwazniejszych parametréw w kazdym z nich.
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1 Mov Pstart
2| Mov PEnG
3| End

x x z ] c u
pEnd 0.000 0.000 0,000 0.000 0.000 0.000 0.000
ptart 0.000 0.000 0,000 0.000 0.000 0.000 0.000

Jon n 2 B * 5 ® ”

Ready 1 Rows 11 Columa Simulation

Po ustaleniu wspétrzednych punktu ,PStart” w oknie symulacji zaznaczamy ten punkt w oknie
programu oraz klikamy na przycisk ,,Edit”. W nowym oknie wybieramy , Get current position”
oraz zatwierdzamy wybér ,, OK”.

Uwaga! Nie nalezy podawac pozycji skrajnych na najwiekszym zasiegu manipulatora. Moze to
skutkowac wystgpieniem btedu symulatora.

UM



Edit Position data .
MHame: pPStart
Type
XYZ
Joint
e -36.130 Robot:
Y: -381.390 1:RH-6FH5534M-D-5I +
. 4,010 | [
= E Get current position i
A: 0.000
B: 0.000
C: -166.860
L1: 0.000 ]
L2: 0.000 [
FLG1: R.B,F Edit FLG1
FLG2: 0 Edit FLG2
0K Cancel

Podobnie postepujemy dla punktu ,PEnd”, a nastepnie zapisujemy odczytane punkty.

W panelu sterowania wczytujemy program ,,PIERWSZY”.



1:Pierwszy_robot Simulation n

Status: Override:
Program: elect gk‘".
wnes: | oo | e R || YA

SVOOMN SVOOFF &

Maonitor
Error Program

DEXEC HAND 1OG

Hand Home
Align

Teraz mozemy uruchomic¢ program klikajgc na niebieski przycisk START.

4. Komendy programu

Zadanie 1:

Zmodyfikowa¢ powyzszy kod, tak, aby punkt PStart znajdowat sie w poblizu wspotrzednych (495, 0, 0),
natomiast punkt PEnd w poblizu wspétrzednych (0,495, 150) — mozna skorzysta¢ z punktow
podpowiedz 1 oraz 2 (opisanych ponizej) lub wpisaé wartosci recznie. Nastepnie efektor powinien
osiggac punkt PStart przy zastosowaniu komendy MOV, natomiast PEnd za pomocg komendy MVS.

Nalezy wtgczy¢ rysowanie trajektorii efektora (patrz podpowiedz 3) oraz zapisa¢ do sprawozdania zrzut
ekranu z pracy manipulatora. W sprawozdaniu nalezy ponadto opisa¢ réznice pomiedzy komenda
MOV, a MVS. Przyktadowy zrzut z poprawnie wykonanego programu ponizej:
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Podpowiedz 1:

W celu osiggniecia okreslonych wspétrzednych przez efektor mozliwa jest zmiana sterowania z opcji
wskazywania wspdtrzednych kartezjanskich na sterowanie wartosciami przegubdow robota. W tym celu
nalezy zmieni¢ w panelu recznego sterowanie opcje ,XYZ” przyktadowo na ,Joint” tak jak na obrazie
ponizej.



1:Pierwszy_robot Simulation n

Status: Override:

Prograrm:

END

Maonitor
Error Program

HAMD  1OG

Hand
Align

F-axis XYL
Cylinder
'l."'.l'RK

+ I

Podpowiedz 2:

Aby dokona¢ bardziej doktadnego najazdu na interesujgce wspotrzedne, mozna zwiekszy¢ precyzje
dziatania przyciskéw ,,-, oraz ,+” dla kazdego przegubu lub osi wspotrzednych. Dokonuje sie tego
poprzez zmiane opcji precyzji ,Off” na ,High” lub jeszcze bardziej precyzyjne ,Low” — jak na obrazie
ponize;j.



1:Pierwszy_robot Simulation n

Status: Override:
Prograrm:

Lime #:

SVOOM SVO OFF 5

Maonitor
Error Program

DEXEC HAND 1OG

Hand Home
Align

Podpowied? 3:

Uruchomienie trajektorii ruchu efektora realizuje sie wybierajagc z menu gtéwnego programu
nastepujace opcje:

3D View — Robot display option — Robot model — Robot path

Podstawowe komendy

Komenda Przyktad Opis

MOV MOV PHome Ruch krzywoliniowy do punktu PHome
MVS MVS PHome Ruch prostoliniowy do punktu PHome
OVRD Ovrd 50 Predkos¢ maksymalna robota w %




JOVRD Jovrd 70 Ograniczenie predkosci do 70% wartosci
poprzedniej

SPD Spd 100 Zmiana predkosci w interpolacji liniowej do
100mm/s

M_NSPD M_Nspd Przywraca domysing predkosc¢ ruchu z
interpolacja liniowa

M_NJOVRD M_Njovrd Przywraca domysing predkosc¢ ruchu z
interpolacjg przegubowg

Dly Dly 0.1 Odczekanie ok.0.1s

Wait Wait m_svo=1 Odczekanie az napedy zostang wtgczone —

komenda wait nie pozwala na przejscie do
kolejnej linii programu do momentu, az
warunek nie bedzie spetniony

Fine P Fine 0.1,P Okreslenie tolerancji na poziomie 0.1 mm.
Program nie wykona kolejnych instrukcji
dopdki robot nie osiggnie pozycji z zatozong

tolerancjg
Hopen/Hclose | Hopen 1/Hclose 1 Otwarcie/zamkniecie chwytaka
Servo Servo on Zataczenie napedow
Loadset Loadset 0,1 Przekazanie informacji do robota o tym, ze w

narzedziu nr 0 znajduje sie przedmiot nr1 o
znanych parametrach

Gosub Gosub *podprograml Skok do podprogramu
Return Return Konczy podprogram
End End Konczy program

‘

‘ruch do punktu poczgtkowego | komentarz

5. Otoczenie

W celu dodania w otoczeniu robota innych obiektéw 3D nalezy z menu gtéwnego programu wybrac
kolejno:
3D View — Layout — Add

W otwartym oknie istnieje mozliwos¢ wyboru elementarnej bryty (prostopadtoscian, walec, kula) lub
wczytad obiekt 3D przyktadowo z rozszerzeniem *.stl. Dla kazdego obiektu mozna ustali¢ jego wymiary,
pozycje oraz obrét w ukfadzie wspétrzednych.

Istnieje mozliwo$¢ dodanie chwytaka do manipulatora, jednak nie bedzie on wykonywal ruchéw
polegajacych na tapaniu oraz puszczaniu elementow, a jedynie bedzie zawsze znajdowat si¢ w punkcie
efektora manipulatora. Dodanie chwytaka odbywa si¢ poprzez wybranie z menu gtownego programu
kolejno:

3D View — Hand — Add —» Existing

Przyktadowe obiekty 3D, ktore mozna doda¢ do programu zostaty znajduja si¢ w folderze Sample.
Sciezka dostepu dla modeli chwytakow:

ToolBox2_ENG_3.60N/Sample/Hand/



Natomiast obiekty 3D znajdujg sie w folderze:

ToolBox2_ENG_3.60N/Sample/3DModel/

Zadanie 2:

Wykorzystujgc modele tasmociggu (Convair.stl), stotu (Table.stl) oraz obiekt walca, utworzy¢

model jak na ponizszym obrazie i napisa¢ program wedtug wytycznych podanych w dalszej
czesci zadania.

Wytyczne dotyczace otoczenia robota:

Manipulator posiada chwytak

Tasmocigg oraz stét znajdujg sie w niesgsiadujgcych ze sobg ¢wiartkach globalnego uktadu
wspotrzednych (np. w L lll).

Na obiektach 3D znajduje sie model walca wyznaczajgcy miejsce pobrania i odtozenia
elementu przez uchwyt manipulatora. Wielko$¢ walca powinna miesci¢ sie w uchwytach
chwytaka.

Wysokos¢ pomiedzy powierzchnia tasmociggu i stotu sg rdzne.

Wytyczne dotyczace programu:

Manipulator najezdza nad element znajdujgcy sie na taSmociggu (tak, aby nie straci¢ go
chwytakiem), obniza chwytak i ,bierze” element. Powoli przenosi go nad stét i opuszcza. Po
otwarciu chwytaka podnosi go do géry (aby nie straci¢ elementu - ponownie).

Ruch powrotny nad tasmocigg odbywa sie szybciej niz w przeciwnym kierunku.

Przed zamknieciem lub po otwarciu chwytaka nalezy odczekaé ok. 0.2 sekundy czasu.

W sprawozdaniu wymagane jest zamieszczenie programu, opisanie jego dziatanie oraz dotgczenie
zrzutu ekranu i nagrany proces pracy manipulatora. Nagrania dokonuje sie poprzez wybranie
przyciskow ,REC” oraz ,,Stop” na pasku narzedzi programu:
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6. Instrukcje w kodzie sterujagcym

W programie sterujgcym mozliwe jest stosowanie zmiennych, petli oraz wyrazen warunkowych.
Ponizsza tabela przedstawia wybrane z nich:

Komenda Opis Budowa komendy Przyktad

IF Funkcja warunkowa. Jezeli | IF [warunek] THEN IF M1=1 THEN
spetniony jest warunek, to | [proces_1] MOV P1
wykonywany jest ELSE MOV P2
[proces_1], w przeciwnym [proces_2] ELSE
wypadku [proces_2] MOV P1

MOV P3
ENDIF

FOR Petla, w ktérej zmienna FOR [licznik]=[w_poczatkowa] | FOR M1=0 TO 10
[licznik] jest zwiekszana od | TO [w_koncowa] STEP [skok] P1.X=P1.X+ M1
wartosci [w_poczatkow] do | [proces] MOV P1
wartosci [w_koncowa] NEXT NEXT
opcjonalnie co okreslong
wartosc [skok]

WHILE Petla, ktora wykonuje WHILE [warunek] WHILE M1<10
[proces] dopdki spetniony [proces] MOV ,+50
pozostaje [warunek] WEND M!=M1+1

WEND

GOTO Skok bezwarunkowy do GOTO [etykieta_lub_linia]
okreslonej etykiety lub 12 GOTO 24
numeru linii
[etykieta_lub_linia] 24 MOV P1
W programie

GOSUB Skok bezwarunkowy do GOSUB [etykieta_lub_linia]
okreslonej etykiety lub GOSUB etykieta
numeru linii MOV P2
[etykieta_lub_linia]

w programie. Po *etykieta
napotkaniu komendy
RETURN nastgpi powrdét do MOV P1
kolejnej linii po GOSUB
RETURN

Poza opisanymi w powyzszej tabeli komendami mozliwy jest réwniez skok do innego programu
realizowany przez funkcje CALLP. Zostat on przedstawiony na ponizszym przyktadzie.

Nalezy utworzy¢ program gtéwny o nazwie ,,Sterowanie” oraz o kodzie:
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Krawedz = 50

PRuch = PStart

Mov PStart

GoSub *DolnaSciana

PRuch.Z = PRuch.Z + Krawedz

Mvs PRuch
GoSub *GornaSciana
Hit

End
*DolnaSciana
PP_1 = PRuch
PP_1.X=PP_1.X + Krawedz
Mvs PP_1
PP_1.Y=PP_1.Y + Krawedz
Mvs PP_1
PP_1.X=PP_1.X - Krawedz
Mvs PP_1
Mvs PStart
Return
*GornaSciana
ForM1=1To4
Select M1
Casel
PP_1 = PRuch
PP_1.X=PP_1.X + Krawedz
Mvs PP_1
CALLP "Boczna", PP_1, Krawedz
Break
Case 2
PP_1=PRuch
PP_1.X=PP_1.X + Krawedz
PP_1.Y=PP_1.Y + Krawedz
Mvs PP_1
CALLP "Boczna", PP_1, Krawedz
Break
Case 3
PP_1 =PRuch
PP_1.Y=PP_1.Y + Krawedz
Mvs PP_1
CALLP "Boczna", PP_1, Krawedz
Break
Case 4
Mvs PRuch
Break
End Select
Next
Return




Ponadto nalezy utworzyé¢ program, do ktdrego wystepujg odwotania w powyzszym kodzie. Bedzie on
posiadat nazwe ,,Boczna” oraz ponizszy kod:

Fprm PP_1, Krawedz
PP_1.Z=PP_1.Z - Krawedz
Mvs PP_1
PP_1.Z=PP_1.Z + Krawedz
Mvs PP_1
End

AU, WN -

Przed uruchomieniem programu , Sterowanie” nalezy poda¢ wspéirzedne punktu PStart od ktérego
robot rozpocznie rysowanie szescianu. Przyktadowe wspoétrzedne punktu PStart to (450, O, 0).

Zaprezentowany powyzej program jest odpowiedzialny za ruch efektora po wszystkich krawedziach
sze$cianu o dtugosci boku zadeklarowanej w pierwszej linii pod zmienng "Krawedz". Nastepnie w linii
4 nastepuje przekierowanie wykonywania programu do etykiety o nazwie "DolnaSciana". Jest ona
zadeklarowana w linii 10 oraz odpowiada za ruch efektora wzdtuz krawedzi podstawy szeécianu. Ruch
ten realizowany jest przez zmiane wspétrzednych X oraz Y punktu PP_1, a nastepnie wykonywany jest
ruch prostoliniowy do odpowiednio okreslonych wartosci tego punktu. Po zakonczeniu ruchu wzdtuz
dolnych krawedzi i po osiggnieciu linii 19 programu, w ktérej wystepuje komenda RETURN, nastepuje
powrdt do linii 5. Nastepnie modyfikowana jest wspdtrzedna Z punktu PRuch i wykonywany jest ruch
prostoliniowy, co skutkuje przemieszczeniem efektora wzdtuz pierwszej krawedzi bocznej szescianu.
W nastepnym kroku wykonywanie programu zostaje przeniesione do linii 20, gdzie zdefiniowana jest
etykieta ,,GornaSciana”. W niej petla FOR inkrementuje wartos¢ zmiennej M1. Wewnatrz tej petli
wykonywana jest instrukcja warunkowa SELECT (w budowie podobna do instrukcji wyboru switch
z jezyka C). Dla kazdej wartosci zmiennej M1 z przedziatu od 1 do 4 warunek CASE odpowiada za
narysowanie kolejnych krawedzi $ciany gérnej oraz za pomocy instrukcji CALLP wykonywany jest
podprogram o nazwie , Boczna”, do ktdrego jako parametry zostajg przekazane wartosci zmiennych
PP_1 oraz Krawedz. W pierwszej linii tego podprogramu (zdefiniowanego w pliku o tej samej nazwie)
wystepuje instrukcja FPRM, ktéra odpowiada za wczytanie przekazanych do niego zmiennych. Jej
pominiecie uniemozliwi korzystanie z przekazanych wartosci. Ponadto prosty w swojej budowie
podprogram odpowiada za ruch efektora réwnolegty do osi Z wzdtuz krawedzi bocznych szescianu oraz
konczy sie komendg END.

Po wykonaniu komendy RETURN z linii 47 programu gtéwnego nastepuje powrét do linii nr 8. Komenda
HLT odpowiada za zatrzymanie ramienia robota i czaka na kolejne nacisniecie przycisku ,Start”.

Wykonujac opisany powyzej program pogladowy zaleca sie wiacznie opcji rysowania trajektorii ruchu
efektora.



Zadanie 3:
Wykorzystujgc layout stworzony w zadaniu 2 (mozna zmieni¢ potozenie modeli 3D) nalezy
napisa¢ program ktéry z 10 klockédw znajdujacych sie na tasmie produkcyjnej utozy wieze na
stole. Manipulator powinien podnosi¢ kolejne klocki z tasmy oraz odktadac¢ je na odpowiedniej
wysokosci na stole. Przy czym powinny zostac zadeklarowane tylko dwa punkty:

o Wspodirzedne pierwszego klocka na linii produkcyjnej
o Wspoirzedne pierwszego (dolnego klocka) wiezy.

Ponadto w programie okreslona powinna zosta¢ odlegtos¢ pomiedzy kolejnymi klockami na
linii produkcyjnej, ktére bedg znajdowaty sie w linii prostej.

Symulacja powinna zawiera¢ 10 modeli klockdw na linii produkcyjnej (miejsca z ktérych
manipulator bedzie pobierat klocki) oraz wieze na stole sktadajgcg sie z 10 na przemian
kolorowanych klockéw. Budowa wiezy pozwoli na okreslenie prawidtowosci wysokosci
skrajnych potozen manipulatora podczas ,upuszczania” kolejnych klockéw, pomimo
uproszczonego modelu symulacji, w ktérym nastgpi przenikanie uchwytu przez klocki, ktére
jeszcze nie powinny znajdowac sie na wiezy.

Wytyczne dotyczace programu oraz opisu w sprawozdaniu sg takie same jak w zadaniu 2.

Zadanie 4:
Wykorzystujgc modele 3D stotu, obrabiarki CNC oraz obiekt walca, utworzy¢ layout symulacji
zawierajgcy obrabiarke CNC oraz dwa stoty wraz ze znajdujgcymi sie w ich rogach czterema
walcami stojgcymi pionowo. Nastepnie dobraé z listy dostepnych manipulatoréw model
posiadajgcy minimum 6 stopni swobody, ktéry bedzie mégt zrealizowaé nizej opisany
scenariusz:

e Robot chwyta na pierwszym stole model walca od jego boku, przekreca, przenosi
W pozycji poziomej nad obszar roboczy obrabiarki oraz wsuwa w jej uchwyt.

e (Odjezdza z obszaru roboczego obrabiarki i czeka 2 sekundy

e Chwyta element znajdujacy sie w uchwycie obrabiarki, wysuwa go oraz przenosi
w jeden z rogéw drugiego stotfu

e Wraca po kolejny model walca na pierwszym stole i powtarza operacje dla wszystkich
modeli.

Ruch zwigzany z pobraniem i odtozeniem modelu walca na stole powinien by¢ tak realizowany, aby
robot nie stracit innych modeli, ktére w aktualnej fazie programu powinny tam pozostawac.

Po wykonaniu sekwencji ruchéw dla 4 modeli, manipulator powinien sie zatrzymad.

W programie nalezy zdefiniowaé punkty odpowiedzialne za okreslenie pozycji w globalnym uktadzie
wspotrzednych srodkéw stotdw oraz uchwytu obrabiarki.

W sprawozdaniu powinny znalez¢ sie zrzuty ekranu z procesu wykonywania programu, kod sterowania
manipulatorem, opis kodu oraz nagranie symulacji obejmujgce petny proces (dla 4 walcéw)



Zadanie 5:
Dla wybranego manipulatora posiadajgcego minimum 7 stopni swobody napisa¢ program,
ktéry zrealizuje ruchy robota w grze Jenga (przy zatozeniu, ze wieza nigdy nie ulegnie
zniszczeniu). Scenariusz powinien realizowac:

e Woycigganie kolejnych brzegowych klockédw (dwa na kazdym poziomie podstawowe;j
wiezy) ruchem prostopadtym do wiezy chwytajac za boczne Sciany klocka (Rys. 1).

e QOdtozenie wyciaggnietych klockdw z na dedykowanym podescie (Rys. 2).

e Zmiana sposobu trzymania klocka na ,,trzymanie od goéry” (Rys. 3).

e (Odtozenie klocka na szczycie wiezy.

e Powrdt do kolejnego klocka wycigganego z podstawowej czesci wiezy i wykonanie
powyzszych punktéw od poczatku.

Wieza powinna by¢ zbudowana z klockébw w dwodch kolorach. Jeden odpowiadajgcy za klocki
wyciggane, drugi dla klockéw pozostajgcych w konstrukcji wiezy po zwyciestwie. Przyktadowe rozmiary
klocka to 60x20x20 (X x Y x Z). Przyktadowy chwytak zastosowany w manipulatorze to FT-2020 (nalezy
przyjaé, ze szczeki chwytaka otworzg sie do rozmiaru umozliwiajgcego ztapanie klocka). W rysunkach
ponizej stosowano manipulator RV-7F-D.

Rysunek 1Faza pierwsza - wycigganie klocka z podstawowej wiezy



Rysunek 2 Faza druga - odtozenie wyciggnietego klocka

Rysunek 3 Faza trzecia - zmiana sposobu trzymania klocka



UWAGA: Sprawozdanie powinno zawierac:

Na ocene:

o 3.0 poprawnie wykonane zadania 1-3 wraz z opisem,

o 4.0 poprawnie wykonane zadania 1-4 wraz z opisem,

o 5.0 poprawnie wykonane zadania 1-5 wraz z opisem.
Sprawozdanie nalezy przesta¢ w formie elektronicznej na adres dozog@kia.prz.edu.pl jako
zatgcznik do wiadomosci e-mail. Temat wiadomosci ,,PR Sprawozdanie Il grupa LX”, gdzie X jest
numerem grupy laboratoryjnej oséb wykonujgcych sprawozdanie.
Z racji na ograniczong wielko$¢ zatacznikdw do wiadomosci e-mail, nagrania pracy robota

mozna przesta¢ w formie linku do zewnetrznego zrédta, w ktdrym zostaty zamieszczone lub
przyniesé na najblizsze zajecia po przestaniu sprawozdania oraz poinformowa¢ prowadzacego
0 zamiarze ich skopiowania na wskazany przez prowadzgcego nosnik danych.
Sprawozdanie wysyta 1 osoba z maksymalnie 3 osobowej grupy wykonujgcej sprawozdanie.
Sprawozdanie powinno by¢ wykonane na bazie formatki zamieszczonej na stronie z instrukcja.
Jako poprawny sposéb opisu zadania w sprawozdaniu uwaza sie zamieszczenie:
o programu/programow odpowiedzialnych za sterowanie robota (w formie tekstu) oraz
wspotrzednych wykorzystywanych w programie punktow (wystarczy zrzut ekranu),
o przyktadowe zrzuty ekranu wykonane podczas wykonywania programu i pokazujace
przygotowany Layout
o szczegdétowego opisu programu sterujgcego z wyjasnieniem w jaki sposdb
zamieszczone w nim instrukcje rozwigzujg problem
o nagrania przynajmniej jednej petli wykonywanego programu wykonanego przy uzyciu
funkcji Rec (nie dotyczy zadania 1)
Czas nadsytania prac: do godziny rozpoczecia szdstych zajec laboratoryjnych z przedmiotu
,Podstawy robotyki” w semestrze (okoto 2 tygodnie)

Opodznienie w wysytaniu sprawozdania o kazdy rozpoczety tydzien powoduje obnizenie oceny
0 0,5 stopnia.
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