SIMULAREA SI PROGRAMARE OFFLINE PENTRU O CELULA
FLEXIBILA DE PROCESARE PANOURI LCD TN CAMERE ALBE
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Conducator stiintific: Florin Adrian NICOLESCU

REZUMAT: In aceasta lucrare s-a realizat simularea si programarea offline a unei celule flexibile de
procesare panouri LCD. Celula de proiectat este o celula de procesare a panourilor LCD in camere
albe folosind un robot de tip brat articulat Kawasaki RS030N echipat cu un efector vacuumatic si un
manipulator Tn 5 axe comandate numeric pentru preluarea sticlei.

Programul software folosit pentru simulare este Tecnomatix Process Simulate 13.1.1 iar modelele 3D

au fost realizate in NX 11.

CUVINTE CHEIE: Process Simulate, PLC, senzori, camere albe, programare offline.

1 INTRODUCERE

Robotul industrial Kawasaki RSO30N este
integrat intr-o celula flexibila de procesare a
panourilor LCD in camere albe. Robotul alimenteaza
sistemul de procesare cu panouri de sticla preluate de
un manipulator dintr-un stocator vertical.

Celula este conceputa in asa fel incét sa aiba 0
amprenta cat mai redusa, de asemenea poate fi
extinsd si cuplatd cu o altd celuld de alimentare a
stocatoarelor cu panouri de sticld de citre niste AGV-
url.

2 STADIUL ACTUAL

Liniile de productie pentru panouri TFT-LCD
de diferite dimensiuni sunt curent realizate de firme
precum: AUO, Grenzebach, Samsung.

Ecranele color cu rezolutie ridicata, ca
monitoarele LCD moderne destinate computerului
sau televiziunii folosesc o structura cu matrice activa.
O matrice de tranzistoare fabricate dintr-o pelicula
transparenta  subtire, numite TFT  (thin-film
transistor) este adaugata filtrelor de polarizare si
culoare .

Fiecare pixel beneficiaza de propriul tranzistor,
astfel fiecare pixel puténd fi adresat de catre un rand.
Cand o linie este activata pe un rand, toate coloanele
sunt conectate la randul de pixeli activati, iar fiecare
coloana primeste voltajul necesar. Astfel este activat
randul si se trece a activarea randului urmator. Toate
randurile sunt activate secvential in urma unei
operatii de improspatare.
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3 DESCRIEREA APLICATIEI

Tn cadrul acestui capitol este prezentati celula
de procesare panouri LCD Tn camere albe. Celula a
fost realizata prin modelare 3D cu ajutorul
programului NX 11 si simularea functionala a
celulei s-a realizat cu ajutorul programului Process
Simulate 13.1.1

In figura 1 este prezentati intreaga celuld
robotizata

Fig. 1 Vedere izometrici a celulei de procesare
panouri LCD

Manipulatorul in 5 axe comandate numeric
prezentat in figura 2 (3 axe de translatie si 2 de axe
rotatie) este proiectat pe baza cerintelor celulei de
procesare al panourilor de sticla. Acest manipulator
trebuie sa preia panourile de sticld de pe un stocator
vertical si sd le depuna pe o masa suport pentru a fi
preluate mai departe de citre robot. Sticla este
fixatd in timpul manipuldrii cu ajutorul unor
elemente vacuumatice.


mailto:alex.bacanu@live.com

Fig. 2 Modelul 3D al manipulatorului Tn 5 axe Fig. 4 Modelul 3D al sistemului de stocare al
comandate numeric panourilor de sticli

Masa suport (fig. 3) este conectata la un Robotul industrial de tip brat articulat are
sistem pneumatic pentru. Aceasta sustine panourile ~ echipat un efector de tip gripper cu ventuze.
de sticla atat pentru preluarea de catre robot cat si  Elementele de suctiune provin de la compania Piab.
pentru preluarea de citre manipulator. Gripperul de tip vacuum are 4 ventuze pentru

Sistemul contine si senzori de prezentd  manipularea panourilor de sticla.
pentru detectia panourilor de sticla pentru ca robotul
sd stie cand sd inceapd programul.

Are rolul si de centrare si pozitionare, ea
fiind inclinata cu 3 grade in 2 directii.

Fig. 5 Modelul 3D al efectorului pneumatic atasat
robotului Kawasaki RSO30N

4  SPECIFICUL SIMULARII

Fig. 3 Modelul 3D al mesei'suvport pentru panourile Componentele modelate au fost asamblate n
de sticld Siemens NX 10 folosind constrangeri. Simularea
functionarii celulei a fost realizatd in Tecnomatix
Process Simulate 10. Tn imaginea de mai jos se
prezintd structura cinematicd a robotului si a
manipulatorului in 5 axe comandate numeric.
Realizarea cinematicii in Process Simulate a
unui obiect s-a facut in Kinematics Editor.

Acest sistem pentru stocare sticla (fig. 4)
poate suporta pana la 15 panouri de sticla de
dimensiunea 600mm x 600mm. Este un dispozitiv
de depozitare intermediara a foilor de sticld in
camere albe.

Foile de sticla sunt stocate vertical apoi
transportate mai departe cétre un sistem de arhivare
sau depozitare intermediard pentru tdiere sau
reprocesare.
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Fig. 6 Schema cinematici a manipulatorului

&’ Kinematics Editor - Rabot - 1 B
) AlRIRIR] g] =1x] = x| @&la
[ ] :
\"}‘-\
Py
Joe
wa
-
I
-
et
-\ﬁ\
|57
r
 oneir

Fig. 7 Schema cinematica a robotului Kawasaki

Pentru definirea cuplelor de translatie, se face
o legatura intre cuplele respective (1-2,2-3,3-4) si se
deschide fereastra Joint Properties. In aceasti
fereastra putem defini numele cuplei (j1,j2,j3), axa
de translatie (Axis-From/To), tipul cuplei
(Prismatic), limitele cuplelor (masuratd in mm) si
viteza/acceleratia maxima a cuplelor (masurata in
mm/s)

Pentru definirea cuplelor de rotatie, se face o
legitura intre cuplele respective (4-5,5-6) si se
deschide fereastra Joint Properties. In aceastd
fereastra putem defini numele cuplei (j4,j5), axa de
rotatie (Axis-From/To), tipul cuplei (Revolute),
limitele cuplelor (masurata in grade) si
viteza/acceleratia maxima a cuplelor (masuratd in
grade/s)

Definire efector pentru robot se realizeaza
selectind modelul 3D al gripperului, se seteaza
punctele Tool Center Point si Base Frame, entitatile
ce realizeaza prehensiunea si se apasd OK
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Fig. 8 Atasarea gripperului la robot
Dupa definirea grafului cinematic al
robotului si al manipulatorului, S-au creat operatiile
de pick and place, detaliate Tn imaginile de jos.

EFREL

Fig. 9 Lista de operatii a simulirii

Fiecare operatie are definit un robot, iar
robotul are comenzi instruite pentru operatii de
manipulare

SPECIFICUL PROGRAMARII

Tn acest capitol s-a prezentat
programarii offline a celulei.

5

realizarea

In urmitoarea figura este prezentat blocul logic
al celulei, cel care conecteaza semnalele de la senzori
cu semnalele de la roboti si de la manipulatoarele in
5 axe CN.
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Fig. 10 Blocul logic al intregii celule

Fig. 12 Volumul de lucru pentru robot (portocaliu) si
manipulator (albastru)

Pentru o functionare corectd a celulei s-au

realizat inca doud blocuri logice, pentru Fiecare operatie are definit un robot, iar

sincronizarea 1ntr§ fobotﬂsl man}pulator pentru a nu robotul are comenzi instruite pentru operatii de
se produce o coliziune in spatiul de lucru comun manipulare
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Pentru evitarea coliziunii s-au pus comenzi # Destination Gripper ﬂ
OLP pe operatiile dinainte de zona de interferenta ﬁg‘;‘;ﬁnggi”mppa 1|
(comandd de asteptare semnal checkZone) si in ﬁgw;ng?wsedg:m 5
acelasi punct s-au pus si doud comenzi de setare Vot Tme 1 otype. _Clear All |
semnal si anume setare enterZone pe valoarea 1 si Add

exitZone pe valoarea 0, iar robotul cand a iesit din
zona de interferentd, enterZone va fi setat pe O iar
exitZone va fi setat pe 1, iar semnalul checkZone va
fi setat pe 0 din legaturile realizate prin logic bloc, o
legatura de tip SetReset intre semnalele de intrare si Close

iesire robot sau manipulator. *Jﬂ

Fig. 13 Panoul TeachPendant pentru operatiile
robotului de pick and place
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In urmitoarea imagine este prezentat
panoul de simulare pentru celuld, avand un singur
semnal de tip Key, cel de pornire celuld (si implicit
robotii si manipulatoarele din logic bloc), senzori
fizici aflati n celuld (de prezentad piesd masa suport
si prezenta piesa dispozitiv procesare) si semnalele
pentru functionare a robotilor si manipulatoarelor
precum de  startProgram,  programNumber,
checkZone, checkTable, checkCoater, enterZone si
exitZone.

Simulation Panel
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Fig. 14 Panoul de simulare pentru celuli

cococoocoe L

o0 o0
- eo o o0

oo 0000 ]

o 0000

=1

cgo0o0000 ©

o0

|

In imaginea urmitoare se poate vedea
functionarea intregii celule Tn mediul de lucru
Process Simulate 13.1.1
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Fig. 15 Simularea celulei folosind Process Simulate

6 CONCLUZII

Process Simulate este un instrument foarte util
pentru programarea si simularea offline a unui proces
industrial folosind o gama foarte largd de roboti si
dispozitive mecatronice

Virtual Comissioning este posibil folosind PS

Tn viitor: Conectare celuli la PLC Siemens
(convertire semnale bloc logic => PLC) si Interfatare
HMI (status celula, status semnale)
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