NAPED | STEROWANIE MASZYN 1




NAPED | STEROWANIE MASZYN

b 10z uazoMjs | 01,0Z uaizpnib “psiod Buliesulbug [o4U0D (0}poIZ

oo_, oo cm om co om E_.q cm. cw o_ A_.._

_|||||1||||J|||||1||||%||| - - |||1||||J|||||1||||J

auul

al10AW

yoAmowazn| Ijom podsunly

|
I
|
! .
B T e b T T L T T e LT
i i T T i h
1
1

sluDMO|DW

|||||1||||J|||||1||||J|| ||||1||||J|||||1||||

||||||||r||||L|||||r||||L||

||||||||r||||L|||||r||||

m_om.._u

aupompds

- _IIIII—|IIIILIIIII—IIIIILI| |III.—.IIIILIIIII—|IIII
%28 ‘|

|||lJlllllﬂll||4|||||ﬁ||||4|||| ||||ﬂ||||J|||||ﬂ||||

ZbJuowl

alupIuUIeZoZSN

E |
\~ ..
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Branze na rynku polskim, ktére najchetniej
kupujg roboty przemystowe
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ia robotow
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Seria RP - Wysoka precyzja, wyjgtkowa predkosc¢

Seria RV — Wielofunkcyjne roboty wertykalne
Seria RH - Roboty typu SCARA, Paletyzacja
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RV-25DB
RV-3SD
RV-3SDJ
RV-6SD
RV-6SDL
RV-12SD
RV-12SDL

6
6
5
6
6
6
6

2kg (3kg)
3kg (3,5kg)
3kg (3,5kq)

6kg (5kg)

6kg (S5kg)
12kg (10kg)
12kg (10kg)

Roboty wertykalne

504mm
642mm
641mm
695mm
902mm
1086mm
1385mm

+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,02mm
+/-0,05mm
+/-0,05mm
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Roboty horyzontalne (SCARA)

Repeatability

RH-6SDH

o iggﬂ:ﬁ 200mm/ +/-0,02mm (+/-
550mm 320mm 0,01mm)
RH-12SDH
- Soomm - 350mm/ +/-0,03mm (+/-
850mm 450mm 0,01mm)
RH-20SDH e 850mm/ 350mm/ +/-0,03mm (+/-
9 1000mm 450mm 0,01mm)
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KONFIGURACJA ROBOTA
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Fobot
Bv-1A (S-axis)
P -2 (G-axls)

CR1-EBz  (NEE S

T R1-E74 Ext=n=sion optionbos

Contraler

C»

Maghine cable

RS- AxY-ZEL
Farzonal computer calls

Teazhing box
FZETE

Fersonal eompUier
(supplied by customer)

==

2A-RZ365 (Sink) S 2A-RZITE (Sourze)
Prisumatic hand interface

2A-RZI64 (Note 4)
Eleciric hand inE face

2A-RZ30T (2InK) 7 2A-RZ3TT (Sources)
Farallsl input/output it
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Mofes: 1. Plaase retsr to options list regarding parts for alsoirs and pnaumatic hand ssis.
2. A maximum ol 2 cards can be altachad to the Extension O pHion Baow.
A, Flease selact the propar infermacs using tha input’ouizut on the periphsrl device side or natwark funciion.
4. Electric hand nterface ls exclusiasly or harcks mads by Mitzubishl Elsctric.
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PANEL OPERATORSKI ROBOTA

Do sterowania, programowania, bgdz implementacji sekwencji nadzorczych

robota stuzy panel operatorski.

Opisywany model posiada dwojaki rodzaj takiego panelu, panel sterujgcy
wbudowany i panel sterujgcy reczny. Roznig sie one pomiedzy sobg sposobem

obstugi a takze umiejscowieniem.

Pierwszy z nich umiejscowiony jest na samej jednostce robota, a drugi jest

sprzezony z nig za pomocg odpowiedniego przewodu.

Takie rozwigzanie narzucone jest koniecznoscig sterowania zdalnego robota

podczas pracy.
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OPIS KONTROLERA

Mozgiem tego kontrolera jest 64 - bitowe CPU, ktore w trybie wielozdaniowym
moze wykonywac do 32 zadan jednoczesnie.

Oznacza to, ze gdy RV-2AJ wykonuje sekwencyjne ruchy, to moze on
jednoczesnie, przez interfejs, odbiera¢c dane o pozycji, wigczaC wejscia
| wyjscia, dokonywac obliczen a ponadto wykonywac jeszcze 28 innych zadan
jednoczesnie!

Kontroler robota moze by¢ wyposazony w dodatkowe karty, pozwalajgce na
zwiekszenie jego stopni swobody, co daje mozliwosS¢ nieograniczonych
zastosowan. Dla przyktadu, przestrzen robocza moze by¢ powiekszona przez
dodanie osi liniowej. Pozwala to efektywnie zrealizowac¢ automatyzacje w kilku
maszynach, liniach  produkcyjnych, przy wymianie narzedzi Ilub
zrobotyzowanych laboratoriach.
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PANEL STERUJACY WBUDOWANY

ROZMIESZCZENIE PRZYCISKOW | WYGLAD ZEWNETRZNY
PANELU

10} a) 1) 6) 3) 4)

STATUS NUMBER RLIE s .m EMG.5TOP

SVO ON ESE

. ‘/_

ALTO b ALTO

(O )™ ™ Ew] )
i @D . V0 OFF _ 5 END DERSE

12
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1—-PRZYCISK STARTU - Powoduje uruchomienie programu robota i jego
wykonywanie.
Operacje tg sygnalizuje zielona dioda LED, gdy program jest tylko sekwencjg
wejsciowg i nie jest umieszczony w pamieci dioda jest wytgczona.

2—PRZYCISK STOPU - Powoduje on natychmiastowe zakonczenie pracy
robota, bez wytgczenie wszystkich serwomotorow. Czerwona dioda LED
sygnalizuje tg operacje.

3—PRZYCISK RESETU - Powoduje zresetowanie catego systemu, catego

wykonywanego programu, a takze wszystkich przerwan wywotanych
w systemie. Przycisk ten stuzy takze do wyczyszczenia zaistniatych btedow w
Systemie.

4—PRZYCISK AWARYJNY - Sprawia natychmiastowe zakonczenie pracy
robota, z powrotem wszystkich przegubow do pozycji podstawowej. Powoduje
takze wytaczenie wszystkich serwomotorow.

5—PRZELACZNIK T/B - Przycisk stuzy do zatgczania i wytgczania panelu
recznego. Panel reczny powinien byc¢ od instalowany od jednostki w ciggu
pieciu sekund po nacisnieciu switcha. Tak samo jest z jego instalacja.
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6—PRZELACZNIK ZMIANY TRYBU WYSWIETLANIA. Stosuje sie go w celu
zmiany rodzaju i sposobu wyswietlania komunikatow systemowych.

7— PRZYCISK KONCA. Powoduje zatrzymanie podprogramu badz programu w
miejscu przetwarzania tego programu gdzie wystgpita komenda END.

8—SVO.ON. Przetgcznik powoduje wigczenie zasilania serwomotorow i ich
uruchomienie. Sygnalizowane jest to zaswieceniem zielonej diody LED.

9— SVO.OF. Przetgcznik powoduje odtgczenie zasilania od serwomotorow i ich
zatrzymanie. Operacja ta jest sygnalizowana zaswieceniem czerwonej diody LED.

10—-WYSWIETLACZ NUMERU STATUSU. Powoduje wy$wietlanie znaku statusu
informujgcego nas o zaistniatych zmianach w systemie np.: btedzie lub braku
programul.
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11-PRZELACZNIK TRYBU PRACY ROBOTA

Przetgcznik ten powoduje zmiane rodzaju pracy robota, wyrozniamy
trzy tryby pracy robota:

AUTO (op.): Operacje implementowane w systemie sg tylko z
wewnetrznego kontrolera, nie ma mozliwosci implementacji z panelu
Recznego.

TEACH: Operacje aplikowane w urzgdzeniu sg wazne tylko z
zewnetrznego panelu recznego.

AUTO (Ext.): System przyjmuje operacje tylko z interfejséw
komunikacyjnych zewnetrznych za wyjgtkiem panelu recznego.

11—-PRZELACZNIK UP/DOWN

Przetgcznik ten pozwala na przewijanie w gore i w dot komunikatow
pojawiajgcych sie na wyswietlaczu.

UWAGI:
podczas zmiany trybu pracy robota serwomotory zostajg wyfaczone podczas uruchamiania
panelu recznego badz wbudowanego serwomotory takze zostajg wytgczone.
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RODZAJE ZNAKOW UZYTYCH,DO WYSWIETLANIA
KOMUNIKATOW

Na panelu mamy do dyspozycji pie¢ wyswietlaczy siedmiosegmentowych na
ktorych sg wyswietlane nazwy pracujgcych programow badz inne zmienne
systemowe.

Dopuszczalne jest tworzenie nazw programow majgcych dtugos¢ maksymalng
rowng czterem pozycjom. Zestaw tych znakdéw przedstawiono ponizej.

AT

C

X

blleld|E|F|

-

Ll

| |n

I
=
-

g
¢




NAPED | STEROWANIE MASZYN 17

ROZMIESZCZENIE PRZYCISKOW | WYGLAD ZEWNETRZNY
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FUNKCJE | NAZWY PRZYCISKOW PANELA RECZNEGO

1—-PRZYCISK AWARYJNY. Przycisk awaryjny z funkcjg blokowania, po
przycisnieciu powoduje zatrzymanie serwomotorow natychmiastowo, nie
zaleznie od przetgcznika ENABLED/DISABLED.

2—Przetgcznik ENABLE / DISABLE. Zmiana tego przetgcznika powoduje
uaktywnienie bagdz wylgczenie zewnetrznego panelu operatorskiego. Aby
przeprowadzac operacje

sterowania z panelu zewnetrznego przetgcznik musi by¢ ustawiony na pozycji
ENABLE, wowczas panel ten jest aktywny a funkcjonowanie panelu
wbudowanego i urzadzen zewnetrznych jest niemozliwe. Funkcjonowanie
panelu na kontrolerze oraz sterowanie z urzgdzen zewnetrznych jest mozliwe
po przetgczeniu przetgcznika na pozycje DISABLE. W tej pozycji musi bycC
przetgcznik takze podczas edytowania programu w celu jego zapisania
| zachowania w pamieci.

3— Wyswietlacz LCD. Powoduje wyswietlanie zawartosci programu oraz stanu
robota wraz z operacjami wprowadzanymi z klawiatury.
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FUNKCJE | NAZWY PRZYCISKOW PANELA RECZNEGO

4— Klawisz narzedziowy [TOOL] Klawisz wyboru rodzaju uzywanych narzedzi.

5— Klawisz przytgczania[JOINT] Klawisz powoduje uaktywnienie funkcji axis jog
mode.

6— Klawisz wyboru osi uktadu wspotrzednych XYZ Powoduje wybor i ustawienie
osi uktadu wspotrzednych pracy ramion robota.

/— Klawisz MENU Powoduje zwrécenie zawartosci menu na wyswietlany ekran.
Gdy przycisk ten jest wcisniety podczas edytowania wiasciwy program jest
zachowany.

8— Klawisz stopu Klawisz stuzy do zatrzymania pracy programu
| funkcjonowania samego robota. Petni on takg samg funkcje jak przycisk stopu
na panelu wbudowanym moze byC uzywany gdy przetacznik
ENABLED/DISABLED jest ustawiony na disable (jest nieaktywny).
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FUNKCJE | NAZWY PRZYCISKOW PANELA RECZNEGO

10—Klawisz STEP / MOVE. Kiedy klawisz ten jest wcisniety wraz z klawiszem
nr 12 jednoczesnie mozliwe sg do wykonania tzw. jog operations. Kiedy klawisz
ten jest wcisniety jednoczesnie z klawiszem nr 17 mozliwa jest operacja
krokowego skoku ramiona robota. Klawisz ten moze tez stuzy¢ do wigczania
serwomotorow.

11—Klawisz [+/FORWD]. Operacja przemieszczenia krokowego w przod jest
mozliwa kiedy klawisz jest wcisniety jednoczesnie z klawiszem nr 17. Na
edytorskim ekranie wyswietlana jest nastepna linijka programu. Wcisniecie tego
klawisza wraz z klawiszem nr 7 podczas trwania operacji robota powoduje
wzrost predkosci ramiona robota. Mozliwa ta operacja jest do wykonania nawet
gdy panel reczny jest nieaktywny.

12— Klawisz [- /BACKWD]. Gdy klawisz jest wecisniety na wyswietlaczu
wyswietlana jest poprzednia linijka programu. Réwnoczesne wecisniecie tego
klawisza z klawiszem 17 powoduje powrét ramion robota wedtug poprzednio
zakreslonej trajektorii (jakby wstecz) i wedtug poprzednio przyjetych osi uktadu
wspotrzednych. Wcisniecie tego klawisza wraz z klawiszem nr 7 podczas
trwania operacji robota powoduje zmniejszeni predkosci ramienia robota.
Operacja ta mozliwa jest do wykonania nawet gdy panel reczny jest nieaktywny.
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FUNKCJE | NAZWY PRZYCISKOW PANELA RECZNEGO

13— [COND]. Klawisz stuzy do przywotywania ekranu instrukcji programu
na wyswietlaczu.

14— Klawisz [ERROR RESET]. Klawisz powoduje resetowanie wszystkich
btedow ktore zaistniaty w systemie. Nacisniecie go wraz z klawiszem nr 17
powoduje reset programowy.

15— Klawisze[Jog operations]. Klawisz ten stuzy do definiowania rodzaju
uktadu wspotrzednych robota oraz jego parametrow, umozliwia on np.:
rotacje osi uktadu wspotrzednych. Wcisniety wraz z klawiszem XYZ jog
mode powoduje przejecie kontroli nad ramionami przez system — mozemy
ze sterownika poruszac ramionami. Klawisz ten stuzy tez do wprowadzania
numerycznych zewnetrznych sekwencji sterujgcych.

16— Klawisz [ADD1]. Stuzy do przewijania kursora w menu do gory. Mozna
takze dodawac bgdz korygowac zawartos¢ danych na wyswietlaczu przez
jednoczesne wcisniecie go z przyciskiem [STEP] key na wybranegj
edytowanej pozyciji.
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FUNKCJE | NAZWY PRZYCISKOW PANELA RECZNEGO

17—Klawisz [RPL/1]. Przycisk stuzy do przewijania kursora w dot. Wcisniety
jednoczesnie z klawiszem [STEP] key powoduje wyswietlanie nastepnej
pozycji menu po tej wtasciwej ktora jest wyswietlana bgdz edytowana.

18—Klawisz [DEL]. Powoduje wykasowanie danych stojgcych na lewo od
kursora. Sprawia takze przesuwanie kursora w lewo.

19—Klawisz [HAND/-]. Wciskajgc ten klawisz jednoczesnie z odpowiednimi
kombinacjami klawiszy funkcyjnych mozemy uzyska¢ odpowiednie kombinacje
podstawowych ruchéw ramion robota- ruch w gore, w dot. Klawisz ten
powoduje przemieszczanie sie takze kursora w prawo na ekranie
wyswietlacza.

20—Klawisz [INP / EXE]. Klawisz powoduje uruchomienie
zaimplementowanych programow i algorytméw robota, odpowiednia
kombinacja tego klawisza z innymi umozliwia uruchomienie specyficznych
procedur robota opisanych wczesniej.

21—-Klawisz [POS CHAR]. Umozliwia wyswietlenie aktualnej pozycji
wykonywanego badz edytowanego programu. Umozliwia wprowadzenie do
edytowanego programu etykiet bgdz oznaczen i opisow.
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FUNKCJE | NAZWY PRZYCISKOW PANELA RECZNEGO

22—Przetgcznik DEADMAN. Kiedy przetgcznik [ENABLE / DISABLE] jest
ustawiony na pozycji enable i przetgcznik jest zwolniony bgdz wcisniety szybko
serwomotory zostang wytaczone. Po delikatnym wecisnieciu przycisku
| odczekaniu pewnej chwili serwomotory zostajg wtgczone.

23—Przetgcznik ustawiania kontrastu. Przetgcznik ten powoduje ustawienie
parametrow wyswietlacza LCD takich jak kontrast i jasnosc.

UWAGA:

1.Kiedy do gniazd wejsciowych jednostki centralnej robota sg podfgczone
Jednoczesnie komputer PC bgdz inny interfejs sterujgcy wowczas priorytet sterowan
posiada urzgdzenie zewnetrzne, sterowanie z komputera jest niemozliwe.

2.Kiedy przetgcznik [MODE] jest ustawiony na ktorejs z pozycji auto a panel
zewnetrzny jest aktywny — pozycja enable w takim przypadku wyswietlany jest bfgd
systemowy.
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Ustawienia osi wspotrzednych

Fore arm
+
+ F, —
, i — | Elbow block
J5-axis Note) | Vs
/ Jd-axis
- R/ ||
' ~_-

Ustaw przetgcznik w pozyciji

[ENABLE ] + N L
Nacisnij przycisk [STEP/MOVE] J6-axis B F/ " J3-axis
(serwomechanizm jest wtgczany) o

Nacisnij przycisk [JOINT ] and nstalation flange surfsce) _Upper arm

(zostanie ustawiony tryb
wspotrzednych ztgcznych)

. II ) ""»____.
Shoulder | N . '
- |

é /I/i,, + \ )" J2-axis

—
J1-axis
* Naciskajgc odpowiednio przyciski ustawiamy i - _Base
kolejno osie od J1 do J6 1 o8
« W tym trybie (trybie wspotrzednych ztgcznych), <o

kazda z osi moze byC dostosowywane niezaleznie.

Note)J4-axis dosen't exist for 5—axis type.
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USTAWIENIA OSI WSPOLRZEDNYCH NARZEDZIA

e,

» Ustaw przetgcznik w pozycji [ENABLE]

* Nacisnij przycisk [STEP/MOYE] (serwomechanizm jest wtgczany)

* Nacisnij przycisk [ TOOL ] aby przejs¢ do trybu wspotrzednych narzedzia
* Nacisnij odpowiedni przycisk nalezy ustawi¢ odpowiednie osie:
XY,Z,A,B,C
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Pozycja moze by¢ dostosowywana: w przéd / w tyt, w lewo / w prawo albo w gore /
na dot wzgledem kierunku konca reki robota (" TOOL " ustawia wspotrzednego
systemu ).

Koniec reki robota porusza sie linearnie (interpolacja liniowa) . Podstawa moze sie
obracac dookota osi X, Y i Z we wspotrzednych narzedzia. Naciskajgc przyciski A,
B i C pozycja konca reki pozostanie niezmienna.

Konieczne jest wyszczegolnienie dtugosc narzedzia przed wykonaniem ruchu
ustawiajgc

parametry przyciskiem [MEXTL].

Wspotrzedne narzedzia systemu, w ktorych jest definiowane potozenie konca reki
zalezne jest od typu robota.

W przypadku pionowego multi- potgczenia
Kierunek : od mechanicznego interfejsu ptaszczyzny do konca reki, zapisywany
jest jako +Z.

W przypadku poziomego multi- potgczenia robota, ruch od mechanicznego
interfejsu ptaszczyzny ku gorze, zapisywany jest jako + Z
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WSPOLRZEDNE CYLINDRYCZNE

Ustaw przetgcznik w pozycji [ENABLE]
Nacisnij przycisk [STEP/MOVE]

(serwomechanizm jest wigczany)

Naciskajgc przycisk [XYZ] dwukrotnie

ustawiony zostaje tryb wspotrzednych

cylindrycznych
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SPECYFIKACJA JEZYKA MELFA BASIC IV

Nazwa programu

Nazwa programu moze zawieraC do 12 znakow, jednak panel sterujgcy
wyswietla do 4 znakow i dlatego zaleca sie nazwy nie dtuzsze niz 4 znaki.
Moga byC uzywane duze znaki alfabetu oraz cyfry. Jezeli nazwa programu ma
wiecej niz 4 znaki to nie mozna go wybrac z panelu sterowania.

Dodatkowo jezeli pozgdany jest zewnetrzny wyjsciowy sygnat do wybrania
programu do wykonania program powinien miec¢ jako nazwe numer.

Podprogram moze miecC nazwe sktadajgcg sie z 12 znakow.
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STRUKTURA POLECENIA

10 MOV.P1 WTH M OUT(17)=1

(1) @) @) @

1) Numer linii

2) Komenda

3) Dany punkt

4) Dotozona na koncu dyrektywa. Stowa komend ruchu: MVS, MVR, MVR2,
MVR3, MVC, MOV mogg by¢ potgczone z dodawanym na koncu stwierdzeniem
( tylko komendy ruchu).

Pozwala to na wykonanie kilku komend réwnolegle z komendg ruchu
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STRUKTURA POLECENIA

Instrukcja- jest minimalng jednostkg konfigurujgcg program, np. MOV P1

Linia - sktada sie z numeru i instrukcji; zawiera do 127 znakow !

Tylko 1 instrukcja na linie!- nie mozna np. oddzielaC kolejnych instrukcji
srednikiem.

Numery linii powinny by¢ w porzgdku rosngcym od pierwszej linii programu.
Numery linii to liczby catkowite 1- 32767. Jesli dana instrukcja nie ma
przypisanego numeru linii na ekranie recznego panelu sterujgcego to jest ona
wykonywana zaraz po pojawieniu sie na wejsciu - jest to bezposrednie
wykonanie.

W takim przypadku komenda nie zostanie zapisana w pamieci ale jej wynik

zostanie zapisany w zmiennych.
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STRUKTURA POLECENIA

Etykieta - jest nazwg zdefiniowang przez uzytkownika; stuzy do oznaczania
rozgatezien.

Tworzy sie je przez wstawienie znaku gwiazdki ,,*” ze znakami alfabetu zaraz po
numerze linii.

Jesli etykieta zaczyna sie od litery ,L” zaraz po gwiazdce to po tej literze moze
by¢ uzyty znak podkreslenia ,_ "

Znaki ktorych nie mozna uzywac : Zarezerwowane stowa (DLY, HOPEN itd.)
Symbole i cyfry.

Kazda nazwa juz wykorzystana jako np. zmienna czy nazwa funkc;ji

Przyktad etykiety:
10 GOTO *LBL
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Znaki majgce specjalne znaczenie
1) ldentyfikacja znakow pisanych matymi i duzymi literami
Mate litery zostang pozostawione jako mate tylko jesli sg uzywane w
komentarzach lub sg to dane typu ,Stowo”, w przeciwnym razie zostang
zamienione na duze w czasie wczytywania programu.
2) Podkreslenie ,, "~
Znak podkreslenia jest uzywany jako drugi znak nazwy zmiennej aby okreslic, ze
jest to zmienna zewnetrzna (dla réznych programoéw). Np. P CURR , M_01,
M_ABC
3) Apostrof ,, *”
Jest uzywany do oznaczenia komentarza. Jesli jest to pierwszy znak w linii to
zastepuje on komende REM. Np.

100 MOV P1 ‘GET

150 ‘GET PARTS
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Znaki majgce specjalne znaczenie
1) ldentyfikacja znakow pisanych matymi i duzymi literami
Mate litery zostang pozostawione jako mate tylko jesli sg uzywane w
komentarzach lub sg to dane typu ,Stowo”, w przeciwnym razie zostang
zamienione na duze w czasie wczytywania programu.
2) Podkreslenie ,, "~
Znak podkreslenia jest uzywany jako drugi znak nazwy zmiennej aby okreslic, ze
jest to zmienna zewnetrzna (dla réznych programoéw). Np. P CURR , M_01,
M_ABC
3) Apostrof ,, *”
Jest uzywany do oznaczenia komentarza. Jesli jest to pierwszy znak w linii to
zastepuje on komende REM. Np.

100 MOV P1 ‘GET

150 ‘GET PARTS
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4) Gwiazdka ,, * "

Jest umieszczana przed nazwg etykiety stuzacej do okreslenia miejsca
docelowego skoku. Np. 200 *CHECK

5) Przecinek ,, , ”

Stuzy do oddzielania kilku parametrow lub przyrostkow. Np.

P1 = (200, 150, ...)

6) Kropka ,, .~

Jest uzywana aby otrzymac pewne elementy ztozonych danych jak

kropka dziesietna, parametry pozycjonowania lub parametry ztgczne. Np.

M1=P2.X ‘Podstawia pozycje zmiennej P2.X wspotrzednej elementu
do zmiennej numerycznej M1

7) Spacja ,,”

Znak odstepu jest wymagany jako separator bezposrednio po numerze

linii albo po komendzie | pomiedzy pozycjami danych.

34
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TYPY DANYCH

W MELFA BASIC IV mozliwe jest uzycie 4 typow danych:
*wielkosci liczbowe,

*pozycyjne,

«Ztgczne

*Ciggi znakow.

Wielkosci liczbowe sg dodatkowo podzielone na rzeczywiste i catkowite.

Wszystkie typy danych mogg by¢ zmiennymi i statymi.
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STALE

Statymi mogg by¢ wartosci:

-Liczbowe:

— dziesietne, np. 1, 1.7, -10.5, +1.2E+5
- szesnastkowe, np. &H0001, &HFFFF
- dwojkowe, np. &B0010, &B1111
-ciggi znakow

Napisy sg ciggami znakow ujetymi w cudzystow, np.

+ABCDEF”" ,123"

36
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-Pozycyjne

Np. P1=( 300, 100, 400, 180, 0, 180,0,0)(7,0)
Liczby odpowiadajg wspotrzednym na odpowiednich osiach.

-Ztaczne

Np. J1 = (0, 10, 80, 10, 90, 0)

Liczby odpowiadajg wspotrzednym na odpowiednich osiach.
-Katowe
State kgtowe muszg by¢ wyrazone w stopniach a nie w radianach.

Jesli zapiszemy 100DEG to ta stata staje sie kgtem i mozemy jej uzyC w

funkcjach trygonometrycznych, np. SIN(90DEG)
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Zmienne

Nazwy zmiennych powinny miec¢ do 8 znakow. Typ zmiennej jest okreslony przez
pierwszy znak w nazwie zmienne,;.

Typy zmiennych: arytmetyczne: (znaki inne od C, P, J, zalecany M), stowa (C),
pozycyjne (P), ztgczne (J) i typu we/wy.

Zmienne arytmetyczne mogg bycC jeszcze podzielone na

* zmienne catkowite (np. M1=10),

* rzeczywiste o pojedynczej doktadnosci (np. M2! = -1.73E+10),
* rzeczywiste o podwojnej doktadnosci (np. M3# = 0.123 ).
Ponizsze 2 typy zmiennych sg szeroko stosowane:

Lokalne zmienne — wazne tylko w programie

Zmienne statusu robota — zewnetrzne zmienne definiowane przez uzytkownika; majg
one znak podkreslenia _ jako drugi znak w nazwie zmiennej.

UWAGA: Zmienne nie sg zerowane gdy zostang wywofane, kiedy program jest
fadowany albo resetowany.



NAPED | STEROWANIE MASZYN 39

KOMENDY DOTYCZACE RUCHU ROBOTA

MOV - robot porusza sie do wyznaczonej pozycji z faczng interpolacja.
MOV P1 - Ruch z tgczng interpolacjg do punktu P1

MOV P1,-50 - Ruch z tgczng interpolacjg od punktu P1 do pozycji oddalonej 50

mm w kierunku reki (cofa 50 mm).
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\p

@

Hand I
|

ﬂﬁ*l—-: Robot movamant I
# Q:Movement postion

(4) Tum output
signal bit 17 ON.

40

PROGRAM

10 MOV P1

20 MOV P2, -50

30 MOV P2

40 MOV P3, -100 WTH M_OUT(17)=1
50 MOV P3

60 MOV P3,-100

70 END
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KOMENDY DOTYCZACE RUCHU ROBOTA

MVS - robot porusza sie do wyznaczonej pozycji z interpolacjg liniowa.
MVS P1 - Ruch z interpolacja liniowg do P1.

MVS P1, -100 - Ruch z interpolacja liniowg od P1 do pozycji oddalonej o

100 mm w kierunku reki.

41
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PROGRAM
Hand S Hobot moverent 10 MVS P1, -50
"o . 20 MVS P1
(OVEMAM pAsReT 30 MVS | -50
A 40 MVS P2, -100 WTH
\ i M_OUT(17)=1
n/ / {.b 50 MVS P2
3’? 60 MVS |, -100

<X (8Tum output 9 &
() signal bit 17 ON. 4
3]
| -

S
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KOMENDY DOTYCZACE RUCHU ROBOTA

MVR- ruch z interpolacja kotowg. Wyznaczmy punkty:
poczatkowy ->przejsciowy — koncowy

MVR P3, P4, P5 - Ruch z interpolacjg kotowg od P3 przez P4 do P5

MVR2 - wyznaczamy punkt poczgtkowy, koncowy oraz odniesienia.
Robot porusza sie kotowg interpolacjg w kolejnosci od poczgtkowego punktu -> do

koncowego punktu bez przechodzenia przez punkt odniesienia.

MVR2 P5, P7,P6 - Ruch z interpolacjg kotowg od P5 do P7 , a punktem

odniesienia jest P6 i przez ten punkt ramie nie przechodzi.



NAPED | STEROWANIE MASZYN 44

KOMENDY DOTYCZACE RUCHU ROBOTA

MVR3 - ruch z interpolacjg kotowg w kolejnosci z wyznaczonymi punktami:
poczgtkowy -> koncowy

Kat tworzenia wynosi od 0 do 180 stopni.

MVR3 P7, P9, P8 - Ruch z interpolacjg kotowg od P7 do P9. P8 jest Srodkowym

punktem . Ruch jest wykonywany pod jak najmniejszym kgtem tworzenia.

MV C- ruch z interpolacjg kotowg. Wyznaczamy punkty:

Poczagtkowy -> przejsciowy 1 — przejsciowy 2 -> koncowy

MVC P1, P2, P3
- Robot porusza sie z interpolacjg kotowg od P1 przez P2 i P3 do P1.

Zamkniete kofto.
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i kot =ovemert

ﬁﬁ § | Mévamant position

PROGRAM

10 MVR P1, P2, P3, WTH
M_OUT(18)=1

20 MVR P3, P4, P5

30 MVR2 P5, P7, P6

40 MVR3 P7, P9, P8

50 MVC P9, P10, P11

60 END
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KOMENDY ODNOSZACE SIE DO PREDKOSCI RUCHU
ROBOTA

OVRD - wyznacza szybkosc¢ ruchu zastosowang na niepodzielnym programie
jako procentowosc¢ (%) w stosunku do predkosci maksymalnej.

OVRD 50 - Ustawiona szybkos¢ ruchu wynosi 50% maksymalnej predkosci.

JOVRD - wyznacza tgczng szybkos¢ interpolacji jako procentowos¢ (%) w
stosunku do predkosci maksymalnej

JOVRD 70 - Ustawiona szybkosc¢ ruchu interpolacji na 70% szybkosci
maksymalne;
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KOMENDY ODNOSZACE SIE DO PREDKOSCI RUCHU ROBOTA

SPD - wyznacza linearng i kotowg szybkos¢ interpolacji ruchu konca reki (mm/ s)

SPD 120 -Szybkos¢ koncowki ramienia wynosi 120 mm/s
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KOMENDY ODNOSZACE SIE DO PRZYSPIESZENIA
RUCHU ROBOTA

OADL - ta instrukcja wyszczegolnia, czy optymalne przyspieszanie / opoznienie

funkcji powinno zostac¢ witgczone albo wytgczone

OADL ON/OFF -Wtgcza/Wytgcza optymalne przyspieszenie
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KOMENDY ODNOSZACE SIE DO PRZYSPIESZENIA
RUCHU ROBOTA

ACCEL - wyznacza przyspieszanie podczas ruchu i zmniejsza jako procentowosc¢
(%) w stosunku do maksymalnego przyspieszanie / zmniejszenia szybkosci.

Inaczej moéwigc ustawia przyspieszenie i zmniejszenie predkosci do 100%.

ACCEL 60, 80 - Ustawia przyspieszenie do 60% i zmniejszenie predkosci do 80%.
(Dla maksymalnego przyspieszenia/zmniejszenia predkosci jest 0,2 sekundy
przyspieszenia 0,2-0,6=0,33sek. Zmniejszenie predkosci 0,2-0,8=0.25 sek.)
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KOMENDY, KTORE OKRESLA Z JAKA DOKEADNOSCIA
ROBOT WYKONA DANE ZADANIE

PREC - ta instrukcja wyszczegolnia, czy rodzaj doktadnosci (doktadnosci
wykonania zadania ) sciezki dostepu powinien zosta¢ wigczony albo
Wytaczony

PREC ON - umozliwia wtgczenie trybu doktadnego

PREC OFF - umozliwia wytgczenie trybu doktadnego
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KOMENDY, KTORE OKRESLA Z JAKA DOKEADNOSCIA
ROBOT WYKONA DANE ZADANIE

PREC - ta instrukcja wyszczegolnia, czy rodzaj doktadnosci (doktadnosci
wykonania zadania ) sciezki dostepu powinien zosta¢ wigczony albo
Wytaczony

PREC ON - umozliwia wtgczenie trybu doktadnego

PREC OFF - umozliwia wytgczenie trybu doktadnego
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KOMENDY, KTORE STERUJA CHWYTAKIEM

HOPEN - wyznaczony chwytak otwiera sie
HCLOSE - wyznaczony chwytak zamyka sie
DLY - powoduje zatrzymanie ruchu

DLY 0.5 - czekaj 0.5 sek.

52
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80 DLY 0.5 ‘czekanie 0.5 sekundy
90 OVRD 100 ‘nadanie maksymalnej predkosci).
100 MVS,- 50 ‘przesuniecie linearne od
‘aktualnej pozycji ( P1 ) do pozycji odlegtej o 50mm
110 P10=(PLT 1,M1) ‘dziatanie pozycji w paletyzacji No. 1 wskazywanej przez

'zmienng liczbowg M1

120 MOV P10, -50 ‘przesuniecie od punktu
‘P10 do punktu odlegtego o 50mm

130 OVRD 50 ‘nadanie predkosci robotowi
‘rownej 50% z max. Predkosci jaka moze rozwing¢

140 MVS P10 ‘przesuniecie linearne do P10

53
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Przyktadowy program c.d

150 HOPEN 1 ‘otwarcie reki 1

160 DLY 0.5 ‘czekanie 0.5 sekundy

170 OVRD 100 ‘nadanie maksymalnej predkosci
180 MVS, -50 ‘przesuniecie linearne od

‘aktualnej pozycji ( P10 ) do pozycji odlegtej o 50mm

190 M1 =M1+1 ‘zwiekszenie
‘zmiennej liczbowej M1 o 1

200 IF M1<+15 THEN *LOOP ‘jezeli wartos¢
‘zmiennej liczbowej M1 jest mniejsza niz15 , wtedy
‘przeskocz do poczatku i powtdrz proces.
‘Jezeli wiecej niz 15 , idzie do nastepnego kroku

210 END ‘koniec programu

54
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SYGNALY | INSTRUKCJE WEJSCIA | WYJSCIA

Robot jako jednostka wykonujgca zadanie w pewnym otoczeniu, moze bycC
nadzorowana i sterowana podobnie jak sterownik PLC.

Jednostke centralng robota stanowi pewien system mikroprocesorowy
wyposazony w odpowiednie interfejsy we/wy zdolne do pozyskiwania i wysytania
sygnatéw sterujgcych (bgdz pomiarowych). Odpowiednim przeptywem danych

we/wy sterujg zmienne systemowe robota.

Przyktadowy rozkaz wejscia:

WAIT — oczekiwanie na podanie sygnatu wejsciowego

przyktadowe zmienne wejsciowe
M_IN, M_INB, M_INW, M_DIN,
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SYGNALY | INSTRUKCJE WEJSCIA | WYJSCIA

Przyktadowa sktadnia instrukciji

otatement example Explanation

WAIT MIN (1) = 1. ssmsrmmmmsmnsmassmmssmssmnssn WIS TOF the input signal it 1 to turn ON

M= MINB (20)...c e SUDSHEULES the nput signal bit 20 to 27, as an B=bit state, in numeric variable M1
MT= M (5] oo OUDSHRUReS the Ut signal bit 5 to 20, 35 an 16-bit state, in numeric variable M1

Przyktadowy rozkaz wyjscia:

CLR — ,czysci” wszystkie sygnaty wyjsciowy wystawione w poprzednich
operacjach

Przyktadowe zmienne wyjsciowe:

M_OUT,M_OUTB, M _OUTW, M_DOUT,
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57
+—Robot movement PROGRAM OBJASNIENIE
ﬁ | 10 MOV P1, -50 ‘(1)Ruch z tgczng interpolacjg do punktu
( ) P4 (5) P3 oddalonego o0 50 mm od punktu P1 w kierunku rek
g ¢ 20 OVRD 50 Ustawiona szybko$¢ ruchu wynosi 50% max.
(7
(6)
(2)“ (4) S0 MVS P1 ‘(2)Ruch z interpolacja liniowg do P1 Wigcza tryb
51 (3) ’pz 40 PREC ON doktadny wykonania zadania.
50 MVS P2 ‘(3)Ruch z interpolacja liniowg do P1
60 MVS P3 ‘(4)Ruch z interpolacja liniowg do P1
70 MVS P4 ‘(5)Ruch z interpolacja liniowg do P1
80 MVS P1 ‘(6)Ruch z interpolacja liniowg do P1

90 PREC OFF Wytgcza tryb doktadny wykonania zadania.

100 MVS P1, ‘(7)Ruch z tgczng interpolacjg od punktu P1 do

-50 pozycji oddalonej 50 mm w kierunku reki (cofa 50
mm).

1 Koniec programu

10 END
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10 OVRD 100 Ustawiona szybkosc¢ ruchu wynosi 100% maksymalnej predkosci.
20 MVS P1 ‘(1)Ruch z interpolacja liniowg do P1 z maksymalng szybkoscia.

30 MVS P2, -50 ‘(2) )Ruch z liniowg interpolacjg do punktu oddalonego o 50 mm od punktu P2
w kierunku reki.

40 OVRD 50 Ustawiona szybko$¢ ruchu wynosi 50% maksymalnej predkosci.

50 MVS P2 ‘(3)Ruch z interpolacja liniowg do P2 z predkoscig réwng potowie maksymalne;j.
60 SPD 120 Szybkos$é koncowki ramienia wynosi 120 mm/s

70 OVRD 100 Ustawia w procentach szybkosci ruchu do 100% by otrzymacé bezwzgledng

szybkos¢ konca 120 mm /s
80 ACCEL 70, 70 Ustawia przyspieszenie do 70% i zmniejszenie predkosci do 70% maksymalne;

szybkosci.
90 MVS P3 ‘(4)Ruch z interpolacja liniowg do P3 z predkoscig rowng 120 mm/s.
100 SPD Powrét szybkosci konca do wartosci standardowe;
M_NSPD . g . ) - .

- Ustawiona szybkosc¢ ruchu interpolacji na 70% szybkosci maksymainej

110 JOVRD 70

Powrot do maksymalnej szybkosci
120 ACCEL

‘(5) Ruch z interpolacja liniowg do pozycji oddalonej 50 mm w kierunku reki
130 MVS, -50 (cofa 50 mm) z maksymalng predkosciag.

‘(6)Ruch z interpolacja liniowg do P3 z predkoscig rowng 70% maksymainej .
140 MVS P1

150 END

Koniec programu
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