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3D robotické navarovani s vyuzitim hloubkové mapy
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Uvod

Roboticka pracovisté¢ pro svafovani a obecné opracovani obrobkd se nachdzi témer
V kazdém vétsim sériovém provozu prumyslovych firem. Tyto systémy piinasi vysokou
piesnost, rychlost, efektivitu a spolehlivost. Postupné dochazi k integraci téchto pracovist’ i do
sttednich a mensich provozil, kde se ovSem zvyraznuje jejich zasadni nevyhoda. Drahu robota
je nutné predem definovat. V provozech, kde dochazi k ¢ast¢é zméné vyrobniho procesu a
nutnosti preprogramovani trajektorie procesni hlavy, mize ¢as na upravu procesu mnohdy
dosahovat az 90 % celkového Casu pro zpracovani dané zakéazky. Pracovisté se tak dopliuji
dal$imi sensory pro automatizaci této ulohy (Pérez et al., 2016). Se stejnym problémem se
potyka i firma LaserTherm spol. sr.0., se kterou byla navazana spoluprace pro vytvoreni
univerzalniho kognitivniho modulu. Cilem jeho funkci je umoznit vytvoreni 3D modelu
pracovniho prostoru robota, se kterym by obsluha mohla interaktivné pracovat a zvolit
nastaveni pro automatické robotické svarovani dle konkrétn¢ provadéného procesu. Ukazka
neékterych funkci kognitivniho modulu bude piedstavena na nasledujici realizované aplikaci.

Automatické vyvareni kavity

V tomto piipadé je kognitivni modul vyuzit pro opravu povrchovych trhlin materialu.
V misté¢ trhliny se vyfrézuje tzv. Kkavita, ktera se postupné vyvafuje pomoci housenek
(Obrazek 1). To probiha skladanim housenek vedle sebe a na sebe, dokud nedojde k vyvareni
celé kavity (fddov€ stovky housenek). V navafeném materidlu se nesmi objevit zadné pory,
takze je nutné definovat drahu svafovaci hlavy velmi piesné pro kazdou unikatni housenku.
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Obrazek 1: Robotické pracovisté pro vyvareni kavity: 1 — robot, 2 — TIG svafovaci hlava, 3 —
laserovy profilometr, 4 — kavita.
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Ruénim programovanim kazdé housenky by proces trval nékolik tydnt. Proto byl
piipraven automaticky fetézec, ktery tuto problematiku fesi. Nejprve kognitivni modul vytvoii
hloubkovou mapu kavity pomoci skenovani jejiho povrchu laserovym profilovym skenerem.
Ten méti data ve 2D, jez je mozné pomoci znalosti polohy sensoru v soufadnicovém systému
robota pievést do 3D prostoru. Nad povrchem kavity je zadefinovéna rovina XY, V niz je
zvolena sit’ bodu, pro které se postupné aktualizuji hodnoty hloubky v ose Z na zakladé¢
polohovani sensoru nad Kkavitou Sproménnou orientaci. Vyhoda reprezentace pomoci
hloubkové mapy je moznost vyuziti funkci pro zpracovani obrazu, naptiklad vyhlazeni, viz
Obrazek 2. Trajektorie housenky miize byt ru¢né zvolena uzivatelem v XY roviné hloubkové
mapy nebo pomoci automatického posunu. Zvolena kiivka v hloubkové mapé¢ je rozdélena
vybranym poctem bodu, které jsou prepocteny do 3D prostoru a interpolovany pro zaruceni
plynulosti. Trajektorie je pak pievedena do fidictho kédu dané robotické platformy dle
pozadavku na technologii navafovani (vySka, orientace, rychlost svatovaci hlavy atd.).
Kognitivni modul navic umoziuje cely proces monitorovat pomoci rozdilu po sobé jdoucich
naskenovanych hloubkovych map, protoze dle jejich rozdilu lze ovétit mnozstvi navafeného
materialu i geometrické rozméry housenky.
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Obrazek 2: Konstrukce 3D modelu kavity: a) Hloubkova mapa s vybranou miizkou v XY
roving (bilé body), b) hruby 3D model, ¢) vyhlazeny 3D model.

Zavér

V ptispévku byly popsany nékteré z funkci vyvijeného kognitivniho modulu v tloze
oprav povrchovych trhlin v materidlu, jehoz hlavni doménou je zautomatizovani a
zefektivnéni celého procesu. 3D model soucasti zaloZzeny na hloubkové mapé z dat laserového
profilového snimac¢e umoZzni uzivateli ruéné nebo automaticky navrhovat a korigovat
trajektorii svafovaci hlavy. V dalSim vyvoji u téchto konkrétnich funkci kognitivniho modulu
bude snaha zpfesnit 3D model obrobku pro vyuziti laserové technologie svafovani. Resena
bude predevsim kalibrace nastroji (svafovaci hlava, sensor) uchycenych k pfirubé robota,
protoZe ta ma nejveEtsi vliv na presnost systému.
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