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PQArt工业项目实例讲解
（项目：打磨表壳案例1）
[bookmark: _GoBack]总体操作流程：
场景搭建-（工件校准）-轨迹添加-仿真调试-后置-真机运行
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场景搭建：
将场景中所需要的机器人、零件、法兰工具以及外部工具导入到文件中，并按照实际中的相对位置将文件中的所有场景零件摆放到位。
[image: 场景搭建]
图示：场景搭建

校准：
（1） 工具校准：在实际环境中对机器人进行工具校准，并通过右击外部工具中的“TCP设置”将校准的数据输入到对应的表格中。
[image: 2020-07-21_142132]
图示：工具校准

注：双击“当前TCP”中的TCP名称，可切换不同的TCP。

（2） 零件校准：通过软件中所提供的校准方法（如：三点校准法、点轴校准法等）将机器人手持的表壳零件进行校准。
[image: 校准]
图示：校准方法

生成轨迹：
     通过使用软件中的生成轨迹功能，对需要打磨的表面添加加工轨迹（现在只拿其中的一部分轨迹做示范）。
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图示：生成轨迹

注：用外部工具加工时，需要注意对工具和TCP的切换。
编辑轨迹：
     生成轨迹之后，可能存在零件干涉或者轴超限等异常现象，这时候就需要对生成的轨迹进行编辑，PQArt中既可以对一整条轨迹进行编辑，同时也支持对其中的轨迹点进行编辑。
[image: 修改步长]
图示：修改步长
[image: 轨迹旋转]
图示：轨迹旋转
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\编辑点.png编辑点]
图示：编辑点
 
以上通过对修改步长和轨迹旋转和编辑点做一个示范，其他的方面可根据自己的具体需求对轨迹或者轨迹点进行相应的编辑。

仿真：
轨迹做好之后，可以通过仿真功能查看机器人运动状态，检测是否存在异常轨迹点，是否存在干涉等。
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图示：仿真

输出动画：
可以通过此功能将做好的文件公开到作品墙，或者通过QQ、微信等方式直接分享给他人观看。
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图示：输出动画

后置：
最后将做好的robx文件输出后置，用U盘导入到机器人控制器里，上真机行。
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图示：后置
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Ratvain.prg
1 Tool (+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00)
2 M4XCompensation=M_In32(10288)
3 PBC=P_Zero
4 PBC.X=PBC.X+M4XCompensation/10000
5
6 PPA=(+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00)
7 PR1=(+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00)
8 PR2=(+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00,+0.00)
5

10 31=(0.000,0.000,90.000,0.000,90.000,0.000)

11 "

12 P2=(548.70,-127.59,629.57,150.48,5.61,-170.20)(7,0)+PPA+PBC+PR2
13 P3=(548.70,-32.40,655.07,180.00,0.00,-173.56)(7,0)+PPA+PBC+PR2
14 P4=(548.70,-32.40,655.07,180.00,0.00,-178.39)(7,0)+PPA+PBC+PR2
15 P5=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,176.77)(7,0)+PPA+PBC+PR2
16 P6=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,171.94)(7,0)+PPA+PBC+PR2
17 P7=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,167.10)(7,0)+PPA+PBC+PR2
18 P8=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,162.27)(7,0)+PPA+PBC+PR2
19 P9=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,157.43)(7,0)+PPA+PBC+PR2
20 P10=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,152.60)(7,0)+PPA+PBC+PR2
21 P11=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,147.76)(7,0)+PPA+PBC+PR2
22 P12=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,142.93)(7,0)+PPA+PBC+PR2
23 548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,138.09)(7,0)+PPA+PBC+PR2
24 548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,133.25)(7,0)+PPA+PBC+PR2
25 P15=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,128.42)(7,0)+PPA+PBC+PR2
2 P16=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,123.58)(7,0)+PPA+PBC+PR2
27 P17=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,118.75)(7,0)+PPA+PBC+PR2
28 P18=(548.70,-32.40,655.07,180.00,-0.00,115.23)(7,0)+PPA+PBC+PR2
29 "

30 Mag=1

31 M_Out(10089)=1

32 - GoSub*SYIGDZ

33 "

34 | M43=M_Timer(1)/100

35 | M_Outw(10144)=M43

36 | M_Out(10081)=0
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Beijing C.H.L. Robotics Co.,Ltd.
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