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Stanowisko VersaBox
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1. Opis zadania

Na punkcie bedg znajdowaty sie dwa stanowiska: jedno z robotem mobilnym
AMR VERSABOT 500 i jedno ze stanowiskiem komputerowym z
uruchomionym narzedziem symulacyjnym Virtual Factory. Przy kazdym ze
stanowisk bedzie znajdowata sie osoba z VB, ktorej celem bedzie udzielanie
niezbednych informacji lub ewentualnych porad. Robot znajdujacy sie na
stanowisku bedzie wyposazony w modut Sprzegu Automatycznego. Na
stanowisku przeznaczonym do dziatania na narzedziu symulacyjnym
udostepniona bedzie aplikacja, w ktorej bedzie juz wprowadzony wybrany
layout fabryki i punkty procesu.

Zadanie gtéwne

Pierwszym i gtdbwnym zadaniem bedzie dokonanie za pomoca robota
Zmapowania wyznaczonej przestrzeni i uruchomienie go w procesie. Bedzie
to wymagato uruchomienia robota zgodnie z instrukcjg obstugi i
pokierowania nim tak, aby objechat pomieszczenie zapamietujgc potozenie
przeszkdd. Aby mapowanie uznacd za zaliczone, muszg sie na wykonanej
mapie wyraznie odcinac Sciany, przeszkody i znaczniki dokowania.
Nastepnym krokiem bedzie wprowadzenie punktéw wyznaczonych przez
znaczniki dokowania na mape i utworzenie misji, w ktérej robot bedzie
jezdzit z jednego punktu do drugiego i z powrotem.

Zadania poboczne

Zadanie 1: Wykorzystanie narzedzia przez fizycznego robota
Aby to zadanie byto uznane za wykonane, niezbedne bedzie wprowadzenie
do wykonywanego przez robota procesu uzycia narzedzia - polega to na
sprzegnieciu sie z wozkiem w jednym ze stanowisk i rozprzegnieciu sie z nim
w drugim, tak aby proces odbywat sie automatycznie.



Zadanie 2: Uruchomienie procesu w VF
Aby to zadanie byto uznane za wykonane, niezbedne bedzie umieszczenie w
symulacji punktéw tadowania dla robotéw i okreslenia misji wedtug
zadanego schematu procesu. Wykonane musi zosta¢ 100% misji
transportowych.

Zadanie 3: Optymalizacja liczby robotéow
Aby to zadanie byto uznane za wykonane, niezbedne bedzie ograniczenie
liczby robotow ponizej wyznaczonego przez VB poziomu. Osiggnac to
mozna przez zmiany w lokalizacji punktéw tadowania robotéw, sciezek i
zmiany dokonane w edytorze misji (nie moze sie to odby¢ kosztem liczby
wykonanych misji transportowych).

Zadanie 4: Optymalizacja procentowego udziatu MRS
Aby to zadanie zostato uznane za wykonane, niezbedne bedzie ograniczenie
procentowego udziatu MRS (Multi-Robot System) w czasie dziatania
robotéw. Mozliwe to bedzie przez zmiany w lokalizacji i typie Sciezek, a
takze lokalizacji punktéw tadowania robotéw.

2. Elementy stanowiska
21.  VERSABOT 500

Jednostka autonomiczna AMR VERSABOT 500 firmy VersaBox umozliwia
autonomiczng nawigacje w obszarze fabryki oraz precyzyjny podjazd do
okreslonych miejsc poboru i odstawiania transportowanych tadunkéw.
Robot przeznaczony jest do transportu tadunkéw o tagcznej masie 500 kg.

System nawigacji True Autonomy umozliwia ptynne i efektywne poruszanie
sie jednostki AMR wsréd przeszkdd (w tym dynamicznych) oraz zapobiega
kolizjom z przeszkodami pojawiajgcymi sie na planowane;j trasie ruchu.
VERSABOT jest symetryczny, co umozliwia jego obukierunkowg nawigacje
bez koniecznosci czasochtonnego obracania w korytarzu.

Dostep do zarzadzania robotem umozliwia aplikacja webowa (VB WebApp,
zawarta w produkcie). Z poziomu aplikacji mozna wykonywac¢ podstawowa



konfiguracje, taka jak np.: budowanie mapy, dodawanie nowych punktow
obstugi tadunku, edycja parametréw, konfiguracje sieci. VERSABOT
komunikuje sie z systemem nadrzednym za pomocg potaczenia z siecig
WLAN.

Rysunek 1. Intralogistyczny, autonomiczny robot VB50O0.

2.2.  Modut sprzegu automatycznego

Modut sprzegu umozliwia automatyczne pobieranie i
odstawianie dedykowanych wézkow wyposazonych w kompatybilng
ptoze. Modut zbudowany jest symetrycznie, aby w petni wykorzystaé
funkcjonalnos¢ obukierunkowej jednostki AMR - pobieraé tadunek bez
koniecznosci czasochtonnego obrotu na korytarzu.




2.3. Zestaw transportowy - VBTrolley

Dedykowany do VERSABOT 500 wézek wyposazony jest w ptoze
umozliwiajaca jego automatyczny pobdr i odstawienie w punktach
okreslonych jako punkty dokowania. Jest to standardowy produkt VersaBox,
ktéry w opisanym procesie stuzy¢ bedzie do transportu wszystkich rodzajéw
tadunkoéw.

Diagram metody pobierania standardowego wézka przez robota VB500.

2.4. Stacja dokowania robota z blokada dokowania wozka

W celu wykonania poprawnej procedury dokowania robota potrzebny
jest przeznaczony do tego znacznik. Stanowisko to zapewnienia
precyzje dokowania robota w wyznaczonym miejscu zdawczo-
odbiorczym.

Znacznik dokowania robota.



W celu wykonania precyzyjnej i powtarzalnej procedury pobierania i
odstawiania wdozka Trolley w strefie gniazd produkcyjnych lub
zdawczo-odbiorczych niezbedny jest znacznik zintegrowany z blokada
dokowania woézka (stoper), ktora tapiac za przednia pare két wozka
ogranicza jego bezwtadny ruch.

Blokada dokowania wézka z podstawkq. Widok przyktadowy z uzyciem standardowego wézka VersaBox Trolley.

2.5. Stykowa stacja automatycznego tadowania

Stykowa, automatyczna stacja tadowania to standardowa platforma
znajdujaca sie w ofercie firmy VersaBox. Przystosowana do
przesytania duzych mocy pozwala na szybkie, bezpieczne i niezawodne
tadowanie akumulatoréw litowo-jonowych, znajdujacych sie w AMR.

Zasada dziatania tadowarki polega na samodzielnym przestaniu energii
do tadowania robota po jego zadokowaniu do stacji.



Automatyczna, stykowa stacja tadowania AMR

3. Oprogramowanie VB
3.1. VERSABOT WebApp

Aplikacja stuzaca do obstugi, konfiguracji, monitorowania jednostki
mobilnej AMR, systemu VB Fleet Manager, Process Manager itd.

3.2. VB Virtual Factory

Aplikacja stuzaca do symulacji procesowej oraz wizualizacji,
monitorowania i raportowania cyklu transportu intralogistycznego.



4. System oceniania:

Wykonanie gtéwnego zadania:
e 1 punkt

Wykonanie poszczegdlnych etapéw
e 4x1 punkt,

Wykonanie wszystkich zadan na czas

— ponizej 40 min: 1 punkty

— ponizej 35 min: 2 punkty

— ponizej 30 min: 3 punkty
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