PRODUSUL PROGRAM PENTRU IMPLEMENTAREA MODELULUI
MATEMATIC AL PROCESULUI INDUSTRIAL

Andrian ROMANIUC

Universitatea Tehnica a Moldovei

Abstract: Directia prioritard de cercetare si dezvoltarea produsului program privind modelarea matematica a
procesului industrial.

Procesul industrial se ocupa de toate aspectele legate de utilizarea tehnicii de calcul in urmarirea si
conducerea proceselor industriale, de la arhitecturi dedicate si adaptate controlului industrial si pdna la tehnici de
programare si modele specifice domeniului.

Pentru un utilizator produsul constituie mijlocul de satisfacere a unei necesitati. Pentru o intreprindere produsul
constituie rezultatul unui proces tehnologic care implica diverse activitdfi.

Modelele si respectiv simularea pentru aceasta activitate inseamnd reducerea perioadei de analizd, cresterea
productivitatii in proiectare. Dupd selectarea conceptelor de lucru urmeaza etapele modelare | simulare / optimizare
care vor defini proiectul preliminar. Pe parcursul etapei modelare / simulare pot apdrea parametri de proiectare
suplimentari: modelul sistemului, modelare matematica, mdelul matematic, produsul program.

Cuvinte cheie:  Process industrial, industrie, retele industriale, roboti industriali, automatizare procesului
industrial, software-ul, fabricatie.

1. Instructiuni de miscare cu specificatii tehnologice

Astfel de migcari trebuiesc generate in cazul in care robotul trebuie sa realizeze operatii de
vopsire, grunduire, sudare, gravare, etc., cand deplasarea trebuie facuta cu respectarea unor forte da
contact sau momente ale unor forfe tehnologice. Astfel in functie de cerintele fortei tehnologice
miscarea este acceleratd sau incetinitd astfel incat forta masuratd de senzorii tactili grupate pe gripper sa fie
constanta, este prezentd in figura 1 unde se realizeaza gaurirea cu o fortd de 700g de-a lungul axei Z.
Limbajele SRL si AL exemlu Tn tabelul 1 permit introducerea explicita in instructiunile lor de migcare a unor
astfel de cerinte:

Tabelul 1
SRL: | SMOVE rip TO left_side - robotul rip se deplaseaza spre left side cu o forta
WITH FORCE IN de-a lungul directiei x de 500g
XAXIS=500
AL: MOVE pensula TO left_side - dipozitivul de vopsire ce este fixat in gripperul
WITH FORCE robotului este deplasat n
(XHAT)=500*GM left side cu forta de-a lungul lui x de 5009
MOVE burghiu TO below - gaurirea se realizeazd cu o forta de 700g de-a
WITH FORCE=700*GM lungul axei Z n timp ce de-a lungul axelor X si Y
ALONG ZHAT OF in sistemul relativ la gripper
drilltip IN HAND forta va fi 0
WITH FORCE=0*GM ALONG XHAT
WITH FORCE=0*GM ALONG YHAT
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Fig. 1. Gaurirea cu o fortda de 700g de-a lungul axei Z.
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2. Dezvoltarea si aplicarea programelor in procesul industrial

Interfete software: sunt reprezentate de sisteme de programe care, sub o forma sau alta, initiaza si
intretin un dialog cu utilizatorul/ programatorul robotului, in scopul utilizarii si/sau configurarii acestuia.

Interfete grafice: sunt cele mai populare interfete cu utilizatorul si se prezintd sub forma unui set de
obiecte grafice prin intermediul cidrora operatorul poate comunica cu sistemul de operare, lansind aplicatii,
setind diferite optiuni contextuale Structura program ABB in limbajul RAPID

In modulul principal se apeleazi date si rutine din cadrul altor module.

Totodata acest modul contine si rutina principald “MAIN”. Rularea unui program robot este de fapt
executia rutinei.

Fereastra pentru Creare Programe Urmadtorul pas in realizarea unei aplicatii robotizate este crearea
programului.

3. Fereastra pentru Apelare Programe sau Proceduri
Pentru a ajuta la programare ne vom folosi de aplicatia ABB RobotStudio 6.08 exemplu este prezentat
in Figura 2 Fereastra pentru Apelare Programe sau Proceduri .
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Fig. 2. Fereastra pentru Apelare Programe sau Proceduri. ~
Pentru a ajuta la programare este posibil sa se defineascd un numar de sisteme de coordonate. In
Figura 3 este un sisteme de coordonate unele pot fi definite / calibrate folosind robotul.

rama de unelte

obiect de lucru /
cadru utilizator

Cadru de baza

cadru de lucru

y

Fig. 3. Sisteme de coordonate.
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4. Dezvoltare produsul program exemplu
Exemplu: Modul Rapid (program)din aplicatia. ABB RobotStudio 6.08 Limba initial dezvoltata in
colaborare cu SoftLab.

MODULE MainModule
!**********-k-k-k-k-k-k***-k-k-k-k-k-k-k-k-k******-k************************!
I Module: Denumire!
I Author: bioroid3!
I Version: 1.0!

R R R L e e e R o S R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R R AR R R R R R AR R R

| *hkhkhkhhkhkhkhkhkhhhhhhhhhhhhhrhhrhhhhhhrhhhhrhhhhhhhrrrhhhhiiiii]

I Procedure main!
I Acesta este punctul de intrare al programului dvs.!

R R R R AR R o e e R R R R R e R R AR R R R R e R R AR AR R R R R R R AR R AR R R AR R R R R R R R R R R R e

VAR num length;
VAR num width;
VAR num area;

PROC main()
length :=10;
width ;= 5;

area := length * width;
TPWrite "The area of the rectangle is “ \Num:=area; ! Zona dreptunghiului este
END
PROCENDMODULE
IF THEN ELSE (ELSEIF)
VAR num time := 38.7;
IF time <40 THEN
TPWrite "Part produced at fast rate"; ! Partea produsa la o rata rapida
ELSEIF time < 60 THEN
TPWrite "Part produced at average rate"; ! Partea produsa la o ratd medie
ELSE
TPWrite "Part produced at slow rate"; ! Partea produsa in ritm lent
ENDIF
FOR
FORiFROM1TOS5DO
TPWrite "Hello";
ENDFOR
WHILE
VAR num sum :=0;
VAR numi:=0;
WHILE sum <= 100 DO
i=i+1;
sum :=sum + i;
ENDWHILE
IF THEN ELSE (ELSEIF)
VAR num time := 38.7;
IF time <40 THEN
TPWrite "Part produced at fast rate"; ! Partea produsa la o rata rapida
ELSEIF time < 60 THEN
TPWrite "Part produced at average rate"; ! Partea produsa la o ratd medie
ELSE
TPWrite "Part produced at slow rate"; ! Partea produsa in ritm lent
ENDIF
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FOR
FORiIiFROM 1TO5DO
TPWrite "Hello";
ENDFOR
WHILE
VAR num sum :=0;
VAR numi :=0;
WHILE sum <= 100 DO
i=i+1;
sum :=sum + i;
ENDWHILE

O declaratie in Rapid se termina cu un punct si virgula, exceptiile sunt
IF, ENDIF, PENTRU ENDFOR, ...
-Un comentariu in Rapid incepe cu un !

I Calculate the area of the rectangle

area := length * width;

-Interpretul Rapid nu este sensibil la caz, dar este a recomandat ca toate cuvintele rezervate (de
exemplu, VAR, PROC) sa fie scrise cu majuscule.

MoveL p10, v1000, fine, tool0;

-p10 specifica pozitia la care trebuie sa se deplaseze robotul.

-v1000 specifica faptul ca viteza robotului trebuie sa fie de 2000 mm / s.

- amenda specificd faptul ca robotul trebuie sa mearga exact la pozitia specificatd si nu tdiati colturi in
drum spre urmatoarea pozitie.

- instrument0 specificd faptul cad este flansa de montare de la varful robotului ar trebui sa treaca la
pozitia specificata.

MoveC p10, p20, v1000, fine, tool0;

MoveJ p10, v1000, fine, tool0;

MoveAbsJ j10, v50, z50, tool0;

-Cu Optiuni () este posibil sa se adauge o decalare la un punct 1n pozitiile x-, y-, si z-directie

MoveL Offs(p10,0,0,20), v1000, fine, tool0;

Robotul se va muta intr-un punct de 20 mm in directia z in raport cu p10, se vede in figura 4 o miscare

offline avind un punct de referinta.

-Offs () este un instrument foarte eficient pentru a produce o miscare doritd offline avind un punct de
referinta.
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Fig. 4. O miscare offline avind un punct de referinta.
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