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Gyakorlat 1: Bevezet6 gyakorlat

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban gyors attekintést adunk a robotrendszer
felépitésérdl, a sziikséges alapvet6é ellen6rzésekrél és ismeretekrdl. E
gyakorlat utan képesnek kell lennie a robot be- és kikapcsolasara, a
kiilonb6z6 Uzemmaddok modok kozotti valtasra és az alapvetd robot
mozgdasok kivitelezésére.

Minden gyakorlat az alabbi utmutatén alapul:
R-30/B basic operator manual [B-83284EN_05]

A tovabbi gyakorlatokban a Kezel6i Kézikonyvre
hivatkozunk.

Minden gyakorlat az el6z6 gyakorlatok soran megszerzett
ismereteken alapul. Ez azt jelenti, hogy a folytatas el6tt
meg kell gy6zédnie arrdl, hogy a gyakorlatban minden
tudas ismert-e. Ha az 0sszegzésben valami nem ismert,
vagy nem tul vildgos, akkor ezt a gyakorlatot kell ujra
elvégeznie. Minden gyakorlat elején adunk egy listat a
szukséges felszerelésekrél. Gyb6z6djon meg arrdl, hogy
rendelkezik-e minden szikséges felszereléssel, mert
kGldnben nem fogja tudni elvégezni a gyakorlat minden

— reszet. —*
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Gyakorlat 1
Bevezetés

Tartalom:
Osszefoglalas
Felszerelés
Vezeérl6szekrény
Teach Pendant
Robot

Mozgatas

Program kivalasztas

Program inditas

Osszegzés
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Felszerelés

A szUkséges felszerelés:
Oktatocella
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Vezérl6szekrény

Az elsb szukséges eszkoz a vezerlGszekrény.

A vezérl&szekrény iranyitja a robotot, tartalmazza a hardvert és a szoftvert,
és bizonyos értelemben a robot ,agya”. A kovetkez6 oldalon attekintjik a
kiilonb6z6 gombokat és bekapcsoljuk a vezérl6t.
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Robot

Ciklusstart nyomogomb.
Elinditja a programot.

Vészgomb

Haromallasu uzemmaodvalasztd kapcsold
(TObb részletért olvassa el az Operator Ma

F6kapcsold

USB csatlakozas
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Teach Pendant — Kézi kezel6

A Teach Pendant segitsegevel a robot mikodtetheto es
programozhato. Biztositja a kapcsolatot On és a vezérl6 kozaott.
Minden programozas és tesztelés a Teach Pendant-tal torténik.

Tobb részletért olvasa el az Operator Manual 2.3.1 fejezetét.

A Teach Pendant még részletesebb hasznalatahoz a kovetkez6
lapon talal segitséget.
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Gyakorlat 1: Bevezetés FANUC

Teach Pendant — Kézi kezel6

A Teach Pendant legfontosabb funkcioi:

Teach
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Teach Pendant engedélyezb kapcsolo. Engedélyezi a mikodést.
Menu gomb megjeleniti a menurendszert.

Select gomb belép a programok listajaba.

Data gomb belép a regiszterek (adatok) listajaba.

Function gomb megjeleniti a funkciok listajat.

Kurzor gombok mozgatjak a kurzort.

Step gomb engedélyeziftiltja a |épésenkéni Uzemddot. (Operator
Manual 6.3.2 fejezet. “Step Test”)

8. Hold gomb megallitja a program futasat.

9. Enter gomb jovahagyja a bevitt adatokat.

10. Forward gomb futtaja a programot a kovetkez programsorra.
11. Coordinate gomb kivalasztja az aktualis koordinata rendszert.
12. Override gomb megvaltoztatja a robot mozgasi sebességet.
13. Jog gombok engedélyezik a robot mozgatasat kézi
uzemmaodban.
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Robot

A robot mechanikai egysége tobb oOnallé karbdl all, amelyek
hajtomivekkel, vannak 0sszekapcsolva és tengelyeket képeznek. A
hajtomivek szervd motorokkal vannak hajtva. Ezek a
szervomotorok a robot tengelyeit egymastol fuggetlenul
mozgathatjak, a vezérl6 utasitasainak megfeleléen. Az oktatocella
robotjanak 6 tengelye van.

Tovabbi részletek az Operator Manual 2.2 fejezetben. “Robot”.
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Mozgatas

Kezdésként nézzik a robot alapvetd moz-
gatasat!

A robot mozgatasahoz az Uzemmddvalaszto
kapcsolot a vezérlészekrényen allitsa T1 vagy
T2 allasba. (T1 a legbiztonsagosabb maodja a e
robottal torténé munkanak, ezért javasoljuk,
hogy mindig hasznalja a T1 Uzemmaddot). |
Ezutan szUkséges engedélyezni a Teach s
Pendant-ot az engedélyez6 kapcsolojaval.
A Teach Pendant hatuljan a Deadman
kapcsolot kozépallasban szikséges tartani a
mozgatas idejére. Ennek megnyomasat a
RESET gomb megnyomasaval kell nyugtazni!
Végezetul nyomja le és tartsa a SHIFT gombot
majd nyomja le a szukséges mozgas
iranyahoz tartozé mozgaté gombot.

Deadman
™ switch

Bévebb informaciék az Operator Manual 5.2.3
fejezetben. “Moving the robot by Jog Feed”

Bévebb informaciok az Operator Manual 3.9
fejezetben a mozgasi koordinatarendszerekrél
“Setting Coordinate Systems”.

Mozgatashoz On a COORD gombbal tud
valasztani a lehetséges koordinatarendszerek
kozott.

TEST LINE O ABORTED

TEST LINE O ABORTED
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Mozgatas

TEST LINE 0 ABORTED [H&IIN 10
%

JOINT Uzemmddban a robot tengelyenként vezeérelhetd a kulonbozd
mozgatd gombokkal. (Az egyes tengelyek és az iranyok a
gombokon feltiintetésre kerlltek). Az egyéb mas koordinata-
rendszerekben a fels6 harom gombpar szolgal az X, Y és Z
tengelyek szerinti iranyokban mozgatasra, valamint az also harom
gombpar szolgal e fenti tengelyek szerinti forgatas megvalodsi-
tasahoz.

Probalja mozgatni a robotot a kulonb6zé koordinatarendszerek
szerint és iranyokba, amig megszokja a robot mozgatasat.

Ugyelien a kiilénb6zé koordinatarendszerek kilénbdzé iranyultsa-
gaira!
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Program kivalasztas

Program kivalasztasahoz nyomja meg a “SELECT” gombot.
Most ki tudja valasztani a kivant programot.

SELECT

TEST LINE 0 ABORTED HeIN

/o
Select

all 648032 bytes free 5/47
No. Program name Comment
1 -BCEEDT- [ 1
2 AAA DEMOC [Example Program ]
3 AA CHK [Check Start CK ]
4 AA CHR V [Check St OK Vis ]
5 [Move Home ]
6 AA OVED [Set OVRD Fst Slo]
7 ABORTIT [ABORT PRODUCTION]
8 DSP_ WEBP MR [Display web page]
9 ED _ROWA [CCRG grp:1l ]
10 GETDATA MR [Get PC Data ]

[TYPE] CREATE DELETE MONITOR [ATTR ]

Hogy belépjen a kivalasztott programba, hasznalja az ENTER
gombot. Ezzel beléphet a kivalasztott programba, amely megjelenik
a Teach Pendant kijelz6jén.
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Programinditas

Program elinditasakor el6szor gy6z6djon meg arrdl, hogy semmi
sincs a robot utjaban. Ezutan zarja be a védbkeritést, cellaajtot.
Kapcsolja a haromallasu Uzemmodvalaszté kapcsoldt AUTO
uzemmaodba, és kapcsolja ki a Teach Pendant-ot.

A RESET megnyomasaval sziintesse meg a korabbi hibaallapotot.

A robot most automata izemmaodban van.

Ha megnyomja a CiklusStart gombot, az aktualis program elindul.
Valassza ki az AAA _Demo programot (az el6z6 fejezetben
bemutatottak szerint) majd nyomja meg a CiklusStart gombot.

A program kérdést fog feltenni, hogy minden alkatrész a megfelel6
pozicidban van-e. Ellenérizze, majd nyomja meg az F2 gombot.

A program leallitasahoz nyomja meg ismét az F2 gombot.

: ‘FZ

Cell Operation Menu

Program Status I

Cvcle Stop I

Speed |

Vision LUL

[ TYPE ]

Olvassa el az Oktatocella kezelési utmutatojat a bévebb informacidkert.
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Gyakorlat 1: Bevezetés

Osszegzés

A gyakorlat végére On megszerezte a robottal kapcsolatos
alapismereteket és a robot vezérlésével kapcsolatban is az alapvetd
informaciokat. Képes a robotot kulonboz6 koordinata rendszerek
szerint mozgatni, valamint tengelyenkeént is.

Képes program kivalasztasara és futtatasara is.
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Gyakorlat 2

Egyszeru TCP betanitas
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban bemutatjuk a TCP bemérésének koncepcidjat
és lépéseit.

A TCP a Tool Center Point roviditést jelenti, és kulondsen fontos a
robot egyszerlibb iranyitasahoz a szerszamkoordinatarendszerben.
De nemcsak a mozgatasban lehet kulonbség. Ha a mozgas kdzben
megvaltoztatja a szerszam felfogatd lap (és a szerszam) helyzetét,
akkor a szerszam nem mozog linearisan, és a sebesség eltér a
felfogatd laptdl. A gyakorlat végén meg kell értenie a TCP fogalmat
és ennek a beallitasnak a hasznalatat, és képesnek kell lennie a
TCP beadllitasara az 0Osszes rendelkezésre allo, de kuldnbozé

modszerrel.
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Gyakorlat 2
Egyszeriu TCP betanitas

Tartalom

Osszefoglalas

Hattér

Eszkoz

TCP Betanitasi moédok
Harompontos modszer
Hatpontos modszer
Direkt megadas

Két pont + Z modszer
B&vebb informaciok
Osszegzés

Flggeléek
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hattér

A TCP roviditése a “Tool Center Point” szavaknak. Ez egy
meghatarozott pozicio a szerszamfelfogatd lap végétdél mérve. Ezt
altalaban “Munkapont’-ként definialjak a megfogo kdzepén, vagy az
ivhegesztd pisztoly végén. Fontos, hogy ezt a poziciét helyesen
allitsuk be a tanitashoz, mivel a robot mozgatdé gombbal lehet
mozgatni a robotot a TCP korul, és linearisan mozgatni is, mivel a
robot szoftver a TCP alapjan vezérli a robot mozgasat.

A helyes TCP beallitas biztositja, hogy az eszkdz koordinata-
rendszere a szerszam tengelye mentén legyen. Ez lehetbve teszi az
eszkdz sokkal intuitivabb mozgatasat. A rosszul tanitott TCP azt
jelentheti, hogy mikodés kozben a szerszam csucs nem azon a
helyen van, ahol a kezeld és a robot szeretné, masrészt a szerszam
csucsanak forgatasa a szerszam csucsanak nem kivant mozgasat
eredményezi, mikozben az hozzaérhet targyakhoz, vagy a
robottesthez. (altalaban a TCP nem mozoghat, mikozben egy vagy
tobb tengely korul forog a megfogo vagy szerszam)

Ha a TCP-t helyesen tanitjak, a szerszam orientaciojanak valtasa
nem eredményezi a sebesség valtozasat vagy a szerszam
kozéppontjanak nem kivant mozgasat, €s a robot ugy allitia be a
mozgasat, hogy a szerszam sebessége és mozgasa helyes legyen.

Néhany példaért nézze meg a kovetkez6 oldalt.

Kulonboz6 TCP beallitasokbol adddo robot mozgasokra példat talal
a 7. lapon.
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hattér

Hegesztd pisztoly “X” Ponthegeszt6

fixed electrode

Megfogo X“C” Ponthegeszt6

Gripper

—~]

Q locating bolt

Ezeken a képeken a koordinata-rendszerek a TCP koordinatarendszert, a
z6ld pont pedig a TCP-t jeldlik.
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hattér

Abban az esetben, ha a
TCP nincs beallitva, az
alapértelmezett TCP a
robot szerszamfelfogatd
lapja, igy a robot
mozgatasa kozben a
szerszam nem fog linearis
mozgast végezni, ezért
ezt el kell kerdlni.

Amikor a TCP-t az eszkoz
szerint allitjdk be, a
vezérl6 ugy allitja be a
robot mozgasat, hogy a
mozgas a szerszamnak
megfelel6en torténjen.
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Gyakorlat 2: Egyszeri TCP betanitas

Felszerelés

Szukséges felszerelések:
Oktatocella
Beméré tuske — az asztalra rogzitve.
TCP tuske a megfogdban:
Egyszerl TCP tiske a megfogdban
Haijlitott TCP tuske a megfogdoban (Hegesztdé szerszam)

A tuskék leirasa a Fuggelékben talalhato.

8.lap
Educatlon Cell EE FA ‘E'i ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student oon| CNCs, /7 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
OE Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
B and Lasers = Software Machines Centres Machines

Exercises



Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

TCP betanitasi modszerek

A TCP az alabbi médokon tanithato:
* Harompontos modszer

« Hatpontos modszer

« Kozvetlen megadas

« Két pont+ Z modszer

BdOvebb részletekért olvassa az Operator Manual 3.9.1 fejezetét. “Setting a
Tool Coordinate System”
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Harompontos mddszer (TCP Automatikus beallitas)
Ehhez a mdédszerhez hasznalja az egyszeri TCP tuskét.

Ezzel a mddszerrel a robot kiszamolja a TCP pontos helyét az altal,
hogy harom kulonb6z6 megkozelitésel ugyanahhoz a bemérési
ponthoz. Ehhez harom bemérési pont felvétele szikséges
kllonboz6 iranyokbadl és szogekben.

Miutan beallitotta a TCP-t a harompontos modszerrel, prébalja meg
forgatni a TCP-t a szerszam mozgasaval, és figyelie meg, hogy
latja-e helyben forogni a TCP-t. Sikertelenség esetén alkalmazza
ismét a harompontos modszert, amig az eredménnyel elégedett
lesz.

Béveb informacidk az Operator Manual 3-14 fejezetben. “TCP auto set (Three
Point Method)”

Kovetve a példa poziciokat, sajat poziciokat is alkalmazhat. Ne
feledje, hogy szélsGségesebb poziciok betanitasaval a TCP
szamitasai pontosabbak lesznek.
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Harompontos mddszer (TCP Automatikus beallitas)

Els6 betanitasi pont felulrdl.

Masodik megkozelitési pont:
jobbrél, dontott szerszammal

Harmadik megkozelitési pont:
balrdl, a szerszam ellentétes
iranyba dél
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hatpontos modszer

Miért szukséges a hatpontos mddszer a harompontos helyett?

Harompontos modszert hasznalnak olyan szerszamokhoz, amelyek
egyenesek és dsszhangban vannak a szerszam felfogato lappal. Ha
nem ez a helyzet, akkor a harompontos modszer alkalmazasaval az
eszkoz koordinatarendszere nem megfelel§, mert a tengelyek
nincsenek egy vonalban a szerszam hegyével.

A harompontos modszer
alkalmazasaval a bal oldali kep
TCP-jére kerulunk. A hatpontos
modszer  alkalmazasakor a
TCP-t a megfelel6 iranyba
tudjuk majd allitani.

\ 4

A hatpontos modszerrel képes a koordinata-rendszert ugy megcsavarni,
hogy az a szerszam csucsahoz igazodjon, igy az eszkdz sokkal intuitivabb
modon mozog (ahogy fentebb Iathato a jobb oldali képen).
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hatpontos modszer
Ehhez a mdédszerhez hasznalja a hajlitott TPC tlskeét.

Els6 |épésben vegye fel a harom érintépontot, ahogy a korabbi
(harompontos) mddszernél. (Ezzel meghatarozza a TCP pontot)

Ezutan tegye a hajlitott tuskét fluggblegesen a rogzitett csap
hegyére, és a szerszam hajlitasanak 90 fokos szdgben kell lennie a
WORLD koordinatarendszer X tengelyéhez képest, majd allitsa be
az Orient Origin Point pontot. (Végezze el ezt a miveletet a lehetd
leggondosabban és a lehetd legpontosabban, mivel ez utdlag
kulcsfontossagu a pontos koordinatarendszerhez)
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hatpontos modszer

A koordinatarendszer beallitasahoz a koordinata-rendszer kivant
iranyaba kell haladnia. Mivel szerszamot 90 fokos hajlitassal
orientalta a WORLD koordinatarendszerének X tengelyére, Y iranyu
mozgassal (WORLD-ben) beallithatja az X tengelyt egy pontra ezen
a vonalon (ez az egyenes lesz az X -tengely). Végul mozgassa
felfelé a szerszamot (Z tengely a WORLD-ben), és allitsa be a Z
tengelyt. igy a koordinata rendszer a szerszamhoz bedllitasra kerdilt.

14.lap

Education Cell (=] FA =) RroBoTs ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student oon| CNCs, /7 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC

= DE Servo Motors {4 Accessories and Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exerclses B and Lasers L1 software Machines Centres Machines




Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Hatpontos modszer

A TCP megfeleld beallitasahoz ellenérizze a kovetkezdoket:

- Ellenérizze, hogy forgas kozben a hegy nem mozog-e.
- Ellenérizze, hogy a kulonbozd iranyokban (X-, Y- és Z- a
szerszam koordinatarendszerben) mozog-e, hogy a szerszam
valéban a vart médon mozog-e.

Végul végezze el ismét a harompontos modszert a hajlitott tiskével
a megfogéban. Figyelle meg a szerszam mozgatasanak
kllonbségét 3 és 6 pontos modszer kozott.

A hajlitott tuske hajlitasanak nem kell 90 fokos szdgben lennie, de
erésen javasoljuk, hogy allitsa egy vonalba az egyik tengellyel (X-
vagy Y- a WORLD-ben), mert igy kdnnyebb a tengelyek beallitasa.

Bovebb informaciok az Operator Manial 3-15 fejezetben. “Setting up Tool
Frame Using the Point (XZ) Method”
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Direkt megadas modszere

Ehhez a mddszerhez hasznalja az egyenes tuskét a megfogoban.

A Direkt megadas modszernél az 0sszes koordinatat és tajolast
manualisan kell beirnia. Ez a modszer akkor hasznalhatd, ha ismeri
az eszkoz pontos méreteit és tajolasat. Ez sokkal konnyebb mddja
az informacidok gyorsabb beirasanak, mint a Harompontos vagy a
Hatpontos modszerrel.

Ez a moddszer csak akkor mikodik, ha tudjuk a megfogd és a
munkadarab pontos méreteit.

Gyakorlasként lépjen a TCP beallitashoz a Harompontos
modszerrel. Moddositsa a koordinatakat a Direkt megadas
modszerrel, és figyelje a viselkedésbeli kulonbségeket, mikdzben az
eszkOzt mozgatja a Tool koordinata moédban. (Példaul eltolja a
szerszam Z-koordinatait, és figyelje az Y tengely koruli forgast egy
uj kozépponttal az éppen beallitott pontban)

Bovebb imformaciok az Operator Manual 3-16 fejezetben. “Setting Up Tool
Frame Using the Direct List Method”

16.lap

Education Cell [o"]| FA =) RoBots ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student on| CNCs, L7 Industrial Robaots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC

= DE Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exerclses 8 and Lasers L1 software Machines Centres VEH RS




Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

2 pont + Z modszer
Ehhez a mdédszerhez hasznalja az egyenes tuskét a megfogoban.

Ez a mddszer a Direkt megadas és a Harompontos modszer kom-
binacioja.

Els6ként adja meg a Z, W, P és R értékeit. (méréssel hatarozza
meqg)

Z a J6 elblap és a szerszam hegye kozott mert tavolsag.

W, P és R értékei nem fontosak ebben az esetben, mivel az
egyszerl egyenes tuske van hasznalatban, ahol a koordinata
iranyok a szerszammal esnek egybe.

Mas esetben ezeket az értékeket lemérni és megadni szukséges.

Ezutan a két bemérési pont betanitasa a mar korabban megismert
maodon torténhet.

Bovebb informaciok az Operator Manual 3-17 fejezetben. “Setting Up Tool
Frame Using the Two Point + Z”
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Tovabbi informaciok

Miel6tt megprobalna hasznalni a TCP-t, mindig gy6z6djon meg
arrol, hogy a SETIND funkciéval beaktivalta a megfelel6 TCP-
beallitast, mert ktlonben a régi TCP-beallitas tovabbra is aktiv.

1/0 aaa_DEMO LINE 0 [[FY AsorTED I8
SETUP Frames
Tool Frame / Direct Entry 2/10
X Y Z Comment
i | 0.0 0.0 115.0 [EGP40 1
2] o0.0 38.6 228.5 [ 1
3 0.0 0.0 0.0 [ 1
1 0.0 0.0 0.0 [ 1
3 0.0 0.0 0.0 [ 1
19 0.0 0.0 0.0 [ 1
1 0.0 0.0 0.0 [ 1
8 0.0 0.0 0.0 [ |
9 15.2 -4 99.7 [egp40_ IRV 1
10 0.0 0.0 0.0 [ 1
Active TOOL SMNUTOOLNUM[1l] = 1

[ TYPE ] DETAIL [OTHER ] CLEAR SETIND
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP betanitas

Osszegzés

E gyakorlat utan most mar képesnek kell lennie a TCP fogalmanak
és hasznalatanak megértésére. Képesnek kell lennie a TCP
beadllitasara a kulonbozd tipusu eszkozOk szamara a kulonbozé
tipusu TCP beallitasi moédszerekkel, és ismernie kell a modszerek

kozotti kilonbséget és a kulonbségek hatasait.
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Gyakorlat 2: Egyszerl TCP beallitas

Fuggelék

Egyszer( TCP tuske — i
megfogdban torténé \
hasznalathoz = o .
\J M)
'y
I @ 25
-
Beméro tuske — az
asztalhoz legyen
%5 rogzitve
Y Y ‘
& ~t
," \
i '\
AT 2 I‘.‘
' a2y
Hajlitott TCP tlske —
megfogoban torténd 4 L 7 s
hasznalathoz n 7
|
i
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Oktatocella

Gyakorlatok diakoknak
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Gyakorlat 3
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Bevezetés

Ebben a gyakorlatban meg kell tanulnia a robot programozasanak
alapjait és a robot programozasahoz rendelkezésre allé kulonféle
lehetbségeket.

E gyakorlat utan képesnek kell lennie egy egyszeri mozgas
programozasara €s megjegyzesek beillesztésére a programba.

ABC LINE O g4 ABORTED pleji}]

3/3

Position has been recorded to P[2].

TOUCHUP
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Gyakorlat 3
Egyszeriu Robot Programozas

Tartalom

Bevezetés

Hattér

Felszereles
Programkészités

Pozicios adatok beillesztése
Els6 program futtatasa
Mozgas megvaltoztatasa
Megjegyzeések
Figyelmeztetések

Osszefoglalas
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Hattér

Ipari kornyezetben azt akarjuk, hogy robotunk Ujra és Ujra
elvégezzen egy bizonyos munkat. Ennek érdekében egyszer
beprogramozzuk robotunkat, hogy tudja, mit kell tennie, és ezek
utan a robot csak ugyanazt a munkat végzi. Ez rendkivdl
kiszamithatova és ezért rendkivual hatékonnya teszi a

munkafolyamatot.
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Felszerelés

Ehhez a gyakorlathoz szikséges:
Oktatocella
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Uj program készitése

Az els6 dolog, amit meg kell tenniink, a harom Gzemmadu kapcsold T1
allasba allitasa.

Masodszor engedélyezniink kell a Teach Pendant-ot.

Ezutan egy Uj program létrehozasaval kezdjuik.

Ennek eléréséhez nyomja meg a ,,SELECT” gombot. Ezutdn nyomja meg az
F2 ,,CREATE” gombot.

Adjon nevet a programnak, és nyomja meg az “ENTER” billenty(it. Most
belépett a programba, és készen all az els6 parancsok bevitelére.

ABC LINE 0 ABORTED 109

ABC LINE 0 [EF ABORTED 100
%

® =[H

All 645484 bytes free 7/51
No. Program name Comment [End]
3 AA CHK [Check Start OK ]
4 BAA CHK V [Check St OK Vis ]
S5 AA HOME [Move Home 1
6 AA OVRD [Set OVRD Fst Slo]
7 [ ]
8 ABORTIT [ABORT PRODUCTION]
9 ABORTPROG [ 1
10 DSP_WEBP MR [Display web pagel]
11 ED KOWA [CCRG grp:1l 1
12 GETDATA MR [Get PC Data 1
[ TYPE] CREATE DELETE MONITOR [ATTR ] >

TOUCHUP

Miutan létrehozta az (j
programot, egy ures program-
oldal nyilik meg.

Nyomja meg az F2[CREATE]
program létrehozasahoz.

Bovebb informacidk a programok |étrehozasardl az Operator Manual 5-2
fejezetében. “Registering a program”.
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Pozicios adatok beillesztése
Mozgassa a robotot tetsz6leges pozicidba.
A robot pozicidjanak programban torténé rogzitéseére két lehetésége

van:
Nyomja meg a SHIFT+Point gombokat

Ebben az esetben az
alapértelmezett Joint mozgas
kerul kivalasztasra.

veny| saer] | o | [oama] [FeT W@

Nyomja meg a Point gombot.
i Ebben az esetben a mozgas

tipusa kivalaszthato egy
megjelend menubdl.

Select Motion 1/1
1 ] P[] 100% FINE

2] P[] 100% CNT100

ABC
1/1

3 L P[] 100mm/sec FINE
4 L P[] 100mm/sec CNT100

i >

TOUCHUP

B v s o] oan) o] ()
Bbvebb informaciok a mozgasi opciokrol az Operator Manual
4.3.1 fejezetben. “Motion Format”, 4.3.3 “Feed Rate” and 4.3.4

“Positioning Path”.

Bdvebb informacidk a mozgasi pontok betanitasarol az Operator
Manual 5-4 fejezetben. “Teaching a motion instruction”.
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Pozicidos adatok beillesztése

Mozgassa a robotot egy masodik pozicidba.
Végezze el a betanitasi folyamatot ismét a SHIFT + Point meg-

nyomasaval.
Ez maris egy egyszer( és futtathatd program.

ABC LINE 0 ABORTED [EEIiy]

3/3

1:J @P[1] 100% FINE
2:J @P[2] 100% FINE
[End]

Position has been recorded to P[2].

TOUCHUP
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Elsé program futtatasa

A kovetkezd Iépés az els6é program végrehajtasa és annak
megfigyelése, hogy a program azt csinalja-e, amit On szeretne.
Ehhez allitsa a robot sebességét 10% -ra az OVERRIDE
gombokkal. Ennek célja, hogy megbizonyosodjon arrél, hogy a robot
nem teljes sebességgel, hanem csak 10% -kal mdkodik, tehat ha
valami nem a vart moédon torténik, akkor van ideje megallitani a
robotot, miel6tt komoly kar vagy seérulés torténhetne.

Education Cell

Student
Exercises

ABC LINE 0 ABORTED

J @P[1] 100% FINE
J @P[2] 100% FINE

Position has been recorded to P[2].
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Els6 program futtatasa

Allitsa at a programot |épésenkénti izemmaodba. Ehhez nyomja meg
a “STEP” gombot.

Bovebb informaciok a lépésnkénti Uzemmodrol az Operator Manual 6.3.3
fejezetben. “Step Test”.

Jelen esetben ez nem tul fontos, mivel ennek a programnak csak
két lépése van, de a nagyobb programok esetében ez sokkal
fontosabba valik.

Ez a beallitas eldirja, hogy a program csak Iépésrdl Iépésre hajthato
végre, es csak akkor, ha utasitast ad a programnak, hogy folytassa.

ABC LINE 0 ABORTED [HHI]

1:J @P[1] 100% FINE
2:J @P[2] 100% FINE

Position has been recorded to P[2].
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Els6 program futtatasa

Most a program végrehajtasahoz nyomva kell tartani a Deadman
kapcsolot és a “SHIFT” gombot és nyomja meg az ,FWD” (el6re)
gombot.

A program most végrehaijtja az éppen kijeldlt sort.

Miutan sikeresen befejezte a programot, fokozatosan novelheti a
sebességet, és ha ugy érzi, hogy minden mikodik, akkor Ujra
megnyomhatja a ,Step” gombot, hogy kikapcsolja a Iépésenkeénti
uzemmodot, és a teljes program a végeig végrehajtasra keral.

A Shift és a Deadman gombokat folyamatosan
nyomva kell tartani a program futasa alatt! | .
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Mozgas megvaltoztatasa

Alapértelmezés szerint a mozgas JOINT mozgaskeént van beallitva.
Ennek megvaltoztatasahoz mozgassa a kurzort a médositani kivant
mozgasra, és nyomja meg a ,,Choice” gombot.

Ezutan valthat a 4 kilonb6zd mozgastipus kozott.

Allitsa a két meglévé mozgas tipusat L (linearis) értékre, és figyelje
meg, hogy lat-e kulonbséget a program végrehajtasaban.

A programban maodosithatja a mozgas sebességét is. Ehhez vigye a
kurzort a sebesség értékre. Ha megnyomja a ,Choice” gombot,
megadhatja a sebesség tipusat.

Valtoztassa a sebesség tipusat most mm/s-re, a sebességet pedig
100 mm/s-ra.

Futtassa ujra a programot, és figyelje meg, lat-e valamilyen
kllonbséget.

1/3

B . er[1] 100mm/sec FINE
2:1L @P[2] 100mm/sec FINE
[End]

BOvebb informaciok a sebesség értékekrdl és elbtolasi mértékegységekrdl az
Operator Manual 4.3.3 fejezetben. “Feed Rate”.

Bbvebb informaciok a mozgasi opciokrol és sebességekrél az Operator
Manual 5-3 fejezetben. “Changing a standard motion instruction”.
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Megjegyzések

Sikeresen |étrehozta és végrehajtotta az elsé programjat.

Annak érdekében, hogy mas is emberek megértsék a programot,
megjegyzés flizheté a kilonb6z6 miveletekhez és programrészekhez.
Ez kevésbé fontos a jelenlegi rovid program szamara, mert csak két soros,
de kés6bb, akar a 100 sorndl is nagyobb programoknal nagyon
megkonnyiti a program megértését.

Ehhez el6szor egy Uj sort kell bevinni a parancssor elé. Vigye a kurzort az
els6 sorra, nyomja meg az NEXT, majd az F5 (EDCMD) gombot, majd
valassza az ,Insert” menipontot. Kérdést fog kapni, hogy hany sort kell
hozzdadni. Adjon hozza 1 sort.

Ezutdan nyomja meg az F1 (INST) gombot, a ,MISCELLANEOUS” gombot a
masodik oldalon, majd a ,REMARK” gombot. Az “ENTER” megnyomasa
utan megadhat egy megjegyzést, majd utana az “ENTER” Ujbdli
megnyomasaval bezarhatja a megjegyzést.

.....

. - Ins;’flll"if;ﬂ 2/4 ABC

Instruction &7 o ‘
1 Registers 1 Miscelansous ENDFOR e ) 4/4
21/0 i | offset = 1: !Input your first Comment
3 IF/SELECT 3 Payload PREG 2:L @p [1] 100mm/sec FINE
4 WAIT LOFes i ion Detect 3:L @P[2] 100mm/sec FINE

5 Multiple control
5 JMP/LBL [TOR/MON. END [End]

6 VISION
6 CALL Detect

7 Program control t page--

7 Palletizing t page--
8 --next page--

8 --next page--

[EDCMD]

=
u
—

14.lap

ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
Accessories and Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Software Machines Centres Machines

Education Cell =
StUdent 8% g?rl\:t:‘Mulars
Exercises BEEH| and Lasers




Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Megjegyzések

Helyezzen el egy masodik megjegyzést a program két mozgasi

utasitasa koze.
Megjegyzéseket kozvetlenll a pozicioba is tehet. Ehhez vigye a

kurzort az adott pozicid sorszamara, €s nyomja meg az “ENTER”
billenty(t. Ezutan beirhatja megjegyzését, és ujra megnyomhatja az
“‘ENTER” billentyt.

A programnak hasonloan kellene kinéznie:

ABC
5/5

1: !Input your first Comment
2:L @P[1] 100mm/sec FINE
3: !Input your secon Comment
4:1L @P[2] 100mm/sec FINE

Most megtanulta a robot programozasanak alapjait.
Képes tobb mozgasi pontot, kulonb6z6 mozgas tipusokkal

|étrehozni, valamint megjegyzéseket flizhet a programhoz.
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Figyelmeztetések

Mindig mozgassa a robotot, és hajtsa végre a programokat alacsony
sebességi beallitasokkal. El6fordulhat, hogy rossz pontot
programozott, vagy nincs teljesen tisztaban a robot mozgasaval,
ezeért az alacsony sebességi beallitas azt jelenti, hogy elegendd id6
all rendelkezésre a robot leallitasahoz, mielbtt barmi rossz torténne.
Amig nem teljesen biztos abban, hogy program problémamentesen
muUkodik, csak a STEP mddban hajtsa végre a programot. Ez
megakadalyozza, hogy meglepddjon és ne tudjon kozbelépni nem
kivant mozgas esetén.

Amennyiben nem tesztelte a programjat 100% -os sebességen és a
STEP funkcidéval, ne milkodtesse a programot automatikus
uzemmodban, mert nem lehet biztos abban, hogy a program a
kivant modon fog mikodni. Ha a programot automatikus maédban
futtatja, futtassa a programot tobbszor alacsonyabb sebességen,
miel6tt 100% -ra emelné a sebességet.
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Gyakorlat 3: Egyszerl Robot Programozas

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban megtanulta a robot programozasanak

alapijait.
Képesnek kell lennie egy  egyszeri mozgasparancs
programozasara, valamint a mozgas tipusanak és sebességenek

megvaltoztatasara.

Képes sorokat és megjegyzéseket adni a programjahoz, hogy
megkonnyitse a program megértéseét.
Képesnek kell lennie megjegyzések hozzaadasara a poziciokhoz is.
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Bevezetés

Ebben a gyakorlatban megtanulja a User Frame tanitasanak és
hasznalatanak alapjait. A User Frame (Felhasznaléi Koordinata-
rendszer) egy derékszogl koordinata-rendszer, amelyet a robot
betanitasanak és kezelésének egyszeribb modjara vehet fel.

Miutan elvégezte ezt a gyakorlatot, képesnek kell lennie egy
tetszlleges UFrame-et betanitani és programokat késziteni ezzel a
UFrame-mel.

Képes lesz kulonbozd UFrame-eken hasznaini, és tudni, hogyan kell
programozni, hogy képes legyen gyorsan é€s sok munka nélkdl
valtoztatni tobb UFrame kozott.

UFrame
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Gyakorlat 4
User Frame betanitas

Tartalom

Bevezetés

Hattér

Felszereles

User Frame meghatarozasa
Els6 program User Frame-el

2- User Frame meghatarozasa
2- User Frame betanitasa

Egy jobb programozasi technika

Figyelmeztetések

Osszefoglalas

Fuggelék

4.lap

Education Cell o FA > RoBOTS ROBODRILL ROBOSHOT
Student om| CNCs, L7 Industrial Robats, Compact Electric CNC
<] ervo Motors = charge > Machining njection Moulding
= E S M a A CNC Machini Inj Mouldi
Exe rcls e S B and Lasers. L1 software Centres Machines




Gyakorlat 4: User Frame betanitas el

Hattér

A felhasznaldi koordinatarendszer (User Frame) meghatarozza a
munkatertlet sajat koordinatarendszerét, amelyben a robot
dolgozik. Esetinkben ez nem olyan fontos, mint mas esetekben,
mert a pasziansz tabla ugyanabban a sikban van, mint a WORLD,
és merdleges a robotra. Mindazonaltal a robot mozgatasa a
pasziansz tablan a WORLD rendszerben nem tul praktikus, mivel a
lyukak nincsenek tengelyiranyban, ezért az egyik lyukbol a masikba
vald mozgas nem olyan egyszeri WORLD-ben. Ezért definialunk
egy olyan felhasznaldi koordinatarrendszert, amely eltér a WORLD-
tol, és igazodik a lyukakhoz.

Ez a funkcié még fontosabb, ha a robot ferde sikra van felszerelve,
vagy ha a munkatertlet ugyanabban a sikban van, de 0 vagy 90
foktol eltérd szoget zar be. A User Frame meghatarozasa ebben az
esetben azt jelenti, hogy a robot mozgatasa sokkal konnyebbé és
intuitivabba valik, a tanitas és a mozgatas pedig sokkal gyorsabba
valik.

Nem tul praktikus - ® - ®
WORLD-ben mozogni a o O o o O o
tablan. OOOO OOOO

O o o O

WCS
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Gyakorlat 4: User Frame brtanitas

Felszerelés

Ehhez a gyakorlathoz szUkséges lesz:
Oktatocella
Egyszerl hengeres munkadarab
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

User Frame maghatarozasa

El6szor egy User Frame-et veszunk fel a pasziansz bal oldalan (a
robotrél nézve). A harompontos mddszert alkalmazzuk. Hasznalja a
6.User Frame-et.

Az Origo beallitasaval kezdjuk. Esetunkben az elsé lyukat vesszuk
Origo-nak. Ez a pont fontos, ezért gondosan és pontosan végezze
el. Mikdzben a munkadarab benne van a megfogdban, allitsa be a
robotot ugy, hogy a munkadarab a lehetd legpontosabban legyen a
lyukban. Ezutan allitsa be a magassagot ugy, hogy egy papirdarab
épp csak becsuszhasson a tabla és a munkadarab kozé.

A Z-magassag igy a tabla fellletére van beallitva,
mivel nehéz lenne egy furat legmélyebb pontjat
pontosan meghatarozni. —

Egy masodik pontra van szikség az X tengely beallitasahoz.
Mozgassa a munkadarabot a tabla robothoz legkozelebbi Iyukig.
Tegye ugyanezt az  eljarast, mint az els6 lyuknal.
Végul vigye az alkatrészt a tabla harmadik pontjara. Ennek a
pontnak a helye (X-, Y-) nem olyan fontos, de ne feledje, hogy
nagyobb tavolsag esetén nagyobb pontossaggal jar, ezért ne
helyezze kozvetlenll a masik két pont mellé. Ennek a pontnak az a
fontos része, hogy a munkadarab azonos magassagban legyen,
mint a masik két pont, ezért egy papirdarabnak képesnek kell lennie
éppen ala csuszni.

Nézze meg a képeket a kdvetkezd lapon.

A UFrame beallitdsa utan nyomja meg az F5 Setind gombot és

allitsa aktivra a 6. User Frame-et. 7.lap
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Gyakorlat 4: User Frame betanitaa

User Frame betanitasa

Origo beallitasa

Egy papirlap épp csak alaférjen
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

User Frame betanitasa

X-tengely beallitasa

Y-tengely beallitasa

Bbvebb informaciok az Operator Manual 3-18 fejezetben. “Setting
Up User Frame Using Three Point Method”
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Az els6 program User Frame hasznalataval

Most készitsen egy egyszerl programot, mikdozben a korabban
meghatarozott User Frame-et hasznalja, hogy a munkadarabot az
egyik lyukbdl a masikba vigye.

Ugyeljen arra, hogy a megfogét a munkadarabbal és anélkiil is
pontosan a furat folé helyezze, egy kicsit magasabbra (néhany
centiméterre), miel6tt a megfogo leereszkedik a furatba.

A Fuggelékben feltettink egy példa programot, igy megnézheti,
hogyan kell elkésziteni a programot, ha nem sikerul a sajatjat.
Ugyeljen arra, hogy ugyanazt az UFrame-et hasznalja a pontok
tanitasa kozben, mint amikor ezeket a pontokat egy programban
hasznalia.

Ha nem sikerul a programot elkészitenie,
javasoljuk, hogy ismételje at a 3. gyakorlatot. .
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Az els6 program User Frame hasznalataval

Legyen biztos benne, hogy a programjaban a megfelelé User
Frame-et allitotta be.

Az utasitas programban torténd elhelyezéséhez nyomja meg az F1
[INST] gombot, valassza az “Offset/Frames”, azon bellul a
“UFRAME_NUM" lehet6séget, majd adja meg a hasznalni kivant
UFrame szamat. (Esetiinkben az a 6-os UFrame)

1/18

: FINE
5:L @P[2:Pick Pos 1] 250mm/sec FINE

6: !Gripping the pin

7: RO[7:0Open Gripper]=—il

8: !'Making sure the gripper engages
9: WAIT .30 (sec)

g

[EDCMD]
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

2. User Frame betanitasa

Ha a program sikeresen be lett tanitva, a User Frame
felhasznalhat6 a tabla bal oldalan. (UFrame 6)

Hasonlo programot szeretnénk a tabla jobb oldalara.

Ennek érdekében egy uj felhasznaldi koordinata rendszert allitunk
be a tabla masik oldalara, de ezuttal a robottdl legtavolabbi lyukat
hasznaljuk X tengelypontként. Hasznalja az 5. User Frame-et
ehhez.

12.1ap

Education Cell (=] FA =) RroBoTs ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student oon| CNCs, /7 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC

= O Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exerclses B and Lasers ) Software Machines Centres Machines




Gyakorlat 4: User Frame betanitas

2. User Frame betanitasa
UFrame 5

UFrame 6

N
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

2. User Frame betanitasa

Most probalja ujra lefuttatni ugyanazt a programot. Figyeljen a User
Frame megvaltoztatasara a programban, mert kilonben a program
pontosan ugyanugy fog eljarni, mint legutobb. (UFrame 6-rdl
UFrame 5-re)

Eszre fogja venni, hogy a program nem indul el, és a Teach
Pendanton hiba jelenik meg.

Fault (EXERCISE4, 4) Invalid uframe n

INTP-252 User frame number mismatch 100
%

Hogy a program megfeleléen mikodjon, vegye fel ismét a User
Frame 6-ot, most a tabla jobb oldalan.

A programban allitsa vissza a UFrame 6 hasznalatat. A programnak
igy tokéletesen kell mikodnie a tabla jobb oldalan.

Most azt latjuk, hogy ezzel a mdédszerrel a programot a tabla egyik
oldalarol a masikra at tudjuk vinni, csak a User Frame
megvaltoztatasaval. De még mindig nem praktikus, mert most
elvesztettlk a bal oldali User Frame-et, és a program ismét bal
oldalra torténd athelyezéséhez ismét ugyanarra a visszatanitasra

lenne szUkség, ami bosszanto.
UFrame 6

UFrame 5

B
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas Fe b e

Egy jobb programozasi médszer

A megoldas; olyan program készitése, amely mindkét oldalon képes
dolgozni a User Frame-ek problémaja nélkul.

Készitsen uj programot. Tanitsa be a tabla bal oldalat mint UFrame
4, a jobb oldalit pedig UFrame 5-ként. Torolje a UFrame 6-ot.

UFrame 5

UFrame 4
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Egy jobb programozasi modszer

A Pozicio-regiszter barmely User Frame adarainak tarolasara
alkalmas. A User Frame 6 viszont barmely Pozicio-regiszterbdl
feltoltheté adatokkal, igy a mozgas kivitelezése elbtt tetszbleges
User Frame adatok tdlthetdek bele. igy a User Frame valtasok
egyszerl adatmozgatassal helyettesithetbek.

Bovebb informacid a Regiszterek, Poziciéregiszterek hasznalatarol az
Operator MANUAL 4.5 FEJEZETBEN. “Register Instructions”.

IE: 'Example 'Example

2: !'Defining UFrame 2 'Save wanted UFrame in Pbs Reg 10

3: UFRAHE_NUH=6 3 PR[1]=UFRAME [4]

4:1, @P[1:Above Pick 1] 250mm/sec 4 'Set UFrame 6 as wanted UFrame
: FINE 5: UFRAME[6]=PR[10]

5:L @P[2:Pick Pos 1] 250mm/sec FINE 6: !Defining UFrame
= |- —UFRAME NUM=6

6 !Gripping the pin 8:L @P[1l:Above Pick 1] 250mm/sec

7: RO[7:0pen Gripper]={iil : FINE

8: !Making sure the gripper engages 9:L @P[2:Pick Pos 1] 250mm/sec FINE
9 WAIT .30 (sec) .

. s 0 = "

[INST ] [EDCMD] [INST ] [EDCMD]
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Figyelmeztetések

Figyelem!

A UFrame atforditasaval az ellenkez6 oldalra lehetséges, hogy a
robot elmozdul, vagy nem ugy viselkedik, mint amire On szamitott.
Ez a User Frame valtoztatasanak kdszonhet6, és konnyen hibakat
okozhatunk, mikdozben megprobaljuk megérteni a mozgas
kGlonbségét. Ez azt jelenti, hogy lassu sebesség beallitast kell
hasznalnia, és mindig kovesse a robot pontos utvonalat, és
ellenérizze, hogy nem lesz-e probléma a megfogd kabelével. Az
els6 alkalommal a robotnak l|épési modban kell lennie, hogy
barmilyen probléma esetén konnyen megszakitsa a programot.
Amikor a robot minden gond nélkual sikeresen végrehajtia a
programot, fokozatosan novelheti sebességet, és késdbb automata
Uzemre is valthat.

Ha nem figyel, a robot Utkozhet a robotcellaval, vagy a kabel

szétszakadhat, ami a robot és a cella potencialis karosodasat
eredményezheti.
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Osszefoglalas

A gyakorlat végére megismerte a User Frame elényeit a WORLD
rogzitett koordinatarendszeréhez képest.

Képesnek kell lennie a User Frame beallitasara a harompontos
modszerrel.

Képesnek kell lennie egy program atvitelére az egyik UFrame-rél a
masikra.

Képesnek kell lennie arra, hogy megvaltoztassa a programot ugy,
hogy tobb, mint egy meghatarozott User Frame-mel mikodjon, és
igy rugalmasabba teszi a programjat.
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Gyakorlat 4: User Frame betanitas

Fuggelék

A példaprogram athelyez egy csapot egyik lyukbol a masikba.
Figyelem!

Szukséges megtanitania a poziciokat, nem elég ezt a programot

csak atmasolni, mivel P [1] - P [6] el6z8leg megtanitottak.
Megjegyzeés:

A megfogasi és elengedési poziciok nem azonosak. Ez annak a

téenynek kdszonhetd, hogy a csap nem biztos, hogy teljesen benne

van a megfogoban, ezért a csap lelutkozhet az asztallal, ezért jobb,

ha az elengedési magassagot valamivel magasabbra allitja, mint a

tényleges felvételi magassagot.

PAUSED 1/29 PAUSED 23/29
IE: !Example 17: CALL AA HOME
2: 'Defining UFrame 18: WAIT 2.00(sec)
3: UFRAME NUM=6 19:L @P[3:Above Pick 2] 250mm/sec
4:L @P[1l:Above Pick 1] 250mm/sec : FINE
: FINE 20:L RP[5:Pick Pos 2] 250mm/sec FINE
5:L @P[2:Pick Pos 1] 250mm/sec FINE -
= 21: RO[7:0pen Gripper]-{lil
6: !Gripping the pin 22: WAIT R[...]<>...
7: RO[7:0pen Gripper]={0EH EE:L er[3:Above Pick 2] 250mm/sec
8: !'Making sure the gripper engages : FINE
9: WAIT .30 (sec) 24:L @P[1:Above Pick 1] 250mm/sec
PAUSED 16/29 PAUSED 29/29
10:L @P[l:Above Pick 1] 250mm/sec 23:L RP[3:Above Pick 2] 250mm/sec
5 FINE = FINE
11:L @P[3:Above Pick 2] 250mm/sec 24:1 @P[l:Above Pick 1] 250mm/sec
= FINE - FINE
12:1L @P[4:Release Pos 2] 250mm/sec 25:1, @P[6:Release Pos 1] 250mm/sec
5 FINE - FINE
13: !'Releasing tl:le Pin 26: RO[7:0pen Gripper]
14: RoO[7:Open Gr.}pper]=. 27:L @P[1l:Above Pick l]gOmm/sec
15:L @P[3:Above Pick 2] 250mm/sec - FINE

:  FINE :
IE:: !'calling predefined program [E i
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicié Register

Bevezetés

Ebben a gyakorlatban megismerheti az Offset fogalmat és hasznalatat.
Megtanulhatja, hogyan kell programozni egy eltolast a robot
Pozicioregiszterében (PR), és ezt az eltolast kés6bb hasznalni a
programban.

Képes lesz a programozasra kdzvetlen helyzettanitas hasznalata nélkil,
mikozben a PR-t hasznalja a szerszam pozicionalasahoz, amely a
programozast hatékonyabba, gyorsabba és konnyebbé teszi.
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Hattér

Ez a gyakorlat hasonlo lesz az el6z6h6z, és ami a legfontosabb: a
program hatasa / végrehajtasa ugyanaz lesz (ha helyesen hajtjak
végre).

A Tool Offset segitségével, amint a neve is sugallja, elmozdithatja a
megfogot/szerszamot egy bizonyos értékkel. Ez kulondsen praktikus
lenet, ha ugyanazt a poziciét hasznalja, példaul kulonbozé
magassagokban, - ahogy a példaprogramban, - egy lyuk felett,
vegyuk fel a csapot és engedjuk el ugyanezt a csapot.

A Pozicioregiszter egy pozicid vagy egy eltolas mentésére szolgal,
mint egy valtozd a robotban. A Pozicioregiszter beallithatd a
program végrehajtasa el6tt vagy a program végrehajtasa kozben.
Az Offset és a Pozicidoregiszter hasznalataval sokkal egyszeribbé
tehetjUk programjainkat és kevesebb pozicido betanitasaval, mint
korabban.

Bbvebb informaciok az Operator Manual 4.5 fejezetben. “Register
Instructions”.
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Gyakorlat 5: Offset és Poziciéregiszter

Hattér

Az alabbi képen példat Iat a Tool Offset hasznalatardl:

Ebben az esetben Z-iranyu eltolast hasznaltunk. Ha ezt az eltolast
hozzaadja a poziciohoz, akkor megvaltozik a helyzet Z-koordinataja és
ennélfogva a magassaga is a koordinatarendszerben.
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Gyakorlat 5: Offset és Poziciéregiszter

Felszerelés

A gyakorlathoz szikésges:
Oktatocella
Hengeres munkadarab
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Gyakorlat 5: Offset és Poziciéregiszter

Pozicio tarolasa Pozicioregiszterben

Mint mar emlitettUk, a Poziciéregiszter egyfajta valtozd; robot
pozicidkhoz és az eltolasokhoz.

Pozicié beallitasahoz vagy kozvetlenul beirhatja az értékeket (a
,POSITION” gombbal), vagy rogzitheti a poziciékat a robotbdl. (A
,RECORD” gombbal)

Kezdje azzal, hogy beallit a munkadarabok mozgatasahoz keét
poziciot (nemcsak két poziciét rogzithet, igy a munkadarabokat nem
csak keét lyukba teheti, de csak a két els® helyzetet targyaljuk, a
masik pozicidk pontosan ugyanugy mikodnek).

Tegye a capot pontosan a furatba, majd menjen fIfeIé a Z
tengelyen, hogy a csap tokéletesen illeszkedjen a furathoz és a
megfelel6 magassagban legyen.
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Pozicio tarolasa Pozicioregiszterben

Ha a poziciot rogziteni szeretné Pozicioregiszterben, nyomja meg a
DATA gombot, az F1 [Type] menuben valassza ki a Pozicio
regisztereket. A kurzorral valassza ki azt a PR-t, amelybe rogziteni
szeretné a poziciot.

. Vo EXERCISE4 LINE 4 [l PAUSED

= POS]’ OffSEt Ex DATA Position Reg

:0ffset Pickup o 5/100
:0ffset Release ]= PR[ 27Fosl Offset Ex

. . PR 3:0ffset Pickup

PR[ 4:0ffset Release

PR[ 11:Al1 Master PR
Press ENTER

[ TYPE ] MOVE_TO RECORD POSITION CLEAR

_@lgggm’
BOD=EE
B0 = - EE
K BB =S =) E E
DOEELEaEA
e (ros] Lo | (o] (73] (1Y

Ezutan hajtsa végre ugyanezt az eljarast a beallitani kivant masodik
furaton. Miutan beallitotta ezt a poziciot, Iépjen az 1. pozicidba, irja
le az adott pozicid6 Z-magassagat, és irja be ugyanezt az értéket
(Pozicid) manualisan a 2. pozicioba, hogy mindkét pozicidonak
ugyanaz a Z-értéke legyen, és ugyanazokat az eltolasokat tudja
hasznalni.
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Offset tarolasa Pozicioregiszterben

Most allitson be egy eltolast a PR-ben. Az eltolasnak csak a Z
tengelyben kell lennie, és az elsd pozicioként valasztott poziciotol
fugg (az els6 furat felett).

Ez a beallitas proban és hiban alapul. EI6szor alkalmazzon egy kis
eltolast, majd fokozatosan ndvelje az eltolast, amig meg nem kapja
a kivant eltolast. Ugyeljen arra, hogy a robot sebessége kis értéken
legyen, igy megallithatja a robotot, ha az messzire vagy rossz
iranyba mozog.

Ennek legjobb moddja egy hasonlé program megirasa, mint a 4.
gyakorlatban, mikozben a pozicioként beallitott PR értékeket, majd
az eltolast hasznalja. Ezutan hagyja, hogy a robot végrehajtja az
eltolast, és ellendrizze, hogy az eltolas helyes-e vagy sem. Ha nem,
akkor térjen vissza a PR-hez, valtoztassa meg kissé az eltolas
ertékeét, és probalja ujra.

Azt is javasoljuk, hogy adjon meg két eltolast: az egyik eltolast a
munkadarab  felvételéhez, amelynek pontosan abban a
magassagban kell lennie, amelyen a megfogé meg tudja fogni a
munkadarabot, és egy masodikat egy kicsit magasabbnak, a
munkadarab elengedéséhez, arra az esetre, ha a munkadarab nincs
teljesen a markoléban.

Bovebb informaciok az Operator Manual 4.11 fejezetben “Offset Condition
Instruction” és a 4.12 fejezetben. “Tool Offset Condition Instruction”
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Offset tarolasa Poziciéregiszterben

A PR-t eltolashoz ugyanugy kell hasznalnia, mint a pozicioknal, csak
a felvétel helyett a ,POSITION” pontra kell Iépnie, és manualisan be
kell irnia az értéket. Tegyen minden értéket, (kivéve Z-t) 0-ra, majd
kezdje kis Z értékekkel (példaul 5).

DATA Position Reg PR[3] UF:F UT:F CONF:NUT 000
Noz w0000 deg X (NI m w 0.000 deg
..... ooy > Y 0.000 mm P 0.000 deg
D=l G Z 5.000 mm R 0.000 deg
PR[ 2:Posl Offset Ex ]=R
SIQEFOr oot pickup B
PR[ 4:0ffset Release ]=R
PR[ 5:Pos2 Offset Ex ]=R
PR[ 6: 1=*
PR[ 7: 1=*
Enter value
HH CONF DONE [REPRE]
1. lap
Educatlon Ceu‘ E FA ‘E'i ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student oon| CNCs, /5 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
DE Servo Motors P4 Accessories an d ELectritDischarge CNC Machining Injection Moulding
B and Lasers L Software Machines Centres Machines

Exercises



Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Példaprogram

Most, hogy mind a Pozicidt, mind az Eltolast beallitotta a PR-ben,
|étrehozhat egy Uj programot, csak ezuttal a poziciok hasznalata
helyett kozvetlenul hasznalja a PR-ben beallitott pozicidkat, majd a
szerszameltolas funkcidéval mozogjon lefelé, hogy megragadja vagy
elengedje a munkadarabot.

Feltételezzliik, hogy tudja, hogyan kell elkésziteni ezt a
programot. Ha nem, kérjlik, térjen vissza, és ismételje meg a 4.
gyakorlatot. A fliggelékbe egy referencia programot tettlink.

— i

Ha egy PR-poziciét szeretne hasznalni, egyszerien nyomja meg a
rogzités gombot. Mozgassa a kurzort a pozicidba, és valtoztassa
meg a P[] értéket PR]] értékre, majd allitsa be a hasznalni kivant PR
szamat.

Amint elkészitette a programot, valoszinlleg észreveszi, hogy
kevesebb iddébe telik az ilyen programozas, mint a masik
(egyszeribb) modszerrel.

Figyelnie kell azonban arra, hogy ez a moddszer attdl fugg, hogy
melyik Felhasznal6i és Szerszam koordinatarendszert hasznalja.
Helytelen koordinatarendszer hasznalata a robot nem kivant
mozgasat eredményezi, ami emberi séruléseket és / vagy a robot
karosodasat eredményezheti.
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Példaprogram

Els6ként rogzitsen egy tetszbleges pozicidt, majd a kurzorral alljon
a pozicio sorszamara.

1/2
1:L @P[fl] 100mm/sec FINE
[End]

Nyomja meg a CHOICE gombot, majd valassza ki a PR[] lehet6séget
a P[] lecserélésére a mozgasban.

1/2
1:L [g8] 100mm/sec FINE

Motion Modify 1/1 |
1P[]

2 PR[ ]

§] 100mm/sec FINE

8 --next page--

[CHOICE]
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Osszefoglalas

Ennek a gyakorlatnak a soran megismerte a poziciok és eltolasok
bevitelét a pozicioregiszerekbe.

Képes értékek rogzitésére vagy poziciok beallitasara a PR-ben.
Képes hasznalni ezeket az értékeket a programjaban onallo
poziciokeént vagy eltolaskent.

Képes arra, hogy teljes egészében PR-alapu programot készitsen,
anélkul, hogy minden egyes pontot rogzitenie kellene.
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Gyakorlat 5: Offset és Pozicidregiszter

Fuggelék

Itt van a program, amelyre ebben a gyakorlatban hivatkoztunk.
Felhivjuk figyelmét, hogy a PR-ben sajat mentett értékek vannak,
igy ezek az értékek a sajat beallitasai szerint valtozhatnak.

1/34
IE: 'Move to Posl
2:L BPR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
H FINE
3: !'Make the pickup offset active
4: TOOL_OFFSET CONDITION
: PR[3:0ffset Pickup]
5: !'Move again to Posl with offset
6:L BPR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
: FINE Tool Offset
7: !Grab the pin
8: RO[7:0pen Gripper]=[iil
15/34
9: 'Move to Posl without offset
10:L @PR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
= FINE
11: !'Move to Pos2
12:L @PR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec
- FINE
13: !'Make the release offset active
14: TOOL OFFSET CONDITION
: PR[4:0ffset Release]
IBEE: 'Move to Pos2 with offset
16:L @PR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec
22/34
16:L @PR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec
: FINE Tool Offset
17: !'Release the pin
18: RO[7:0pen Gripper]=BN
19: !Move to Pos2 without offset
20:L @PR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec
= FINE
21: !Call another Program
BEE: caLL AA HOME
23:L @PR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec

: FINE
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24:
25:L

26:
27:L

28:L

28:L
29:
30:L

31:
32:L

33:
[End]

e

29/34
TOOL_OFFSET CONDITION
PR[3:0ffset Pickup]
BPR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec
FINE Tool Offset
RO[7:0pen Gripper]={3EN
BPR[5:Pos2 Offset Ex] 100mm/sec
FINE
BPR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
FINE
TOOL_OFFSET CONDITION
PR[4:0ffset Release]

34/34
RPR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
FINE
TOOL_OFFSET CONDITION
PR[4:0ffset Release]
@PR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
FINE Tool Offset
RO[7:0pen Gripper]=l
@PR[2:Posl Offset Ex] 100mm/sec
FINE
CALL AA HOME
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Bevezet6

Ebben a gyakorlatban alaposabban attekintjtk a robot
programozasahoz felhasznalhaté kulonféle lehetbségeket.

Egy egyszerl program segitségével, amelyet a gyakorlat soran
megvaltoztatunk, meg szeretnénk mutatni az O6sszes kulonbozb
lehetéséget, és ezzel arra késztetjiik Ont, hogy gondolkodjon sajat
,bonyolultabb” programjainak Iétrehozasaral.

Nagyon fontos, hogy sikeresen elvégezze a 3. gyakorlatot, mert ez
a jelenlegi gyakorlat a 3. gyakorlatban megszerzett ismeretekre épit.
Ebben a gyakorlatban az 0Osszes ,megoldast” kozvetlenul az
feladatok utan helyezzuk el. Mindazonaltal meg kellene probalnia a
feladatokat megoldani anélkul, hogy elére megvizsgalna ezeket a
,megoldasokat”.

Prébaljion meg mindenhova megjegyzést flizni ahhoz, amit
leprogramozott, hogy megkdnnyitse a program elolvasasat mas
emberek szamara. Ez nem nagyon fontos ennél a gyakorlatnal, de
mivel gyakorlatrél van szo, ezt is gyakorolnia kell.

ADVANCED_PROG_EX_2

1/12
'UOFrame Set
UFRAME NUM=1
'Loop Instruction
FOR R[32:ForTo Value Ex]=1 TO 10
!sSetting R33
R[33:If Value Ex]=
R[32:ForTo Value Ex] MOD 2
'Tf Commands
IF R[33:If value Ex]=0,
CALL RDVRNCED_PROGRAH_PARTI
IF R[33:If value Ex]=1,

['+] 0~ mu.th!

ADVANCED_PROG_EX_2
12/12

5: !'Setting R33
6: R[33:If Value EX]=

: R[32:ForTo Value Ex] MOD 2
7: 'If Commands
8: IF R[33:If Value Ex]=0,

E CALL ADVANCED PROGRAM PARTI1
9: IF R[33:If Value Ex]=1,

E CALL ADVANCED PROGRAM PARTZ2
10: 'End of For loop

11: ENDFOR
[End]
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Hattér

Mostanaig mar megismerhette a programozas alapjait. A 4. és 5.
gyakorlatban mar latott néhany fejlettebb technikat, de most egy
kicsit részletesebben szeretnénk elemezni, hogy mit tett ott, €s még
melyebben elmélyulni abban, hogy mit lehet tenni még a robottal.
Ez fontos, mivel a legtobb alkalmazas utélag nem lesz olyan
egyszerl, mint egy egyszerl |épés két vagy tobb pont kozott.
Példaul a robot vizsgalhatja a kulonb6z6 szituaciokat, majd
eldontheti, melyik alprogramot hivja meg.
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Felszerelés

Szukséges eszkoz:
Oktatocella
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Els6 program

Els6 Iépésben allitson be egy User Frame-et. Legyen ez az 1.-es.
Nyomja meg az F1 [Inst] gombot, majd valassza ki a menubdl az
Offset/Frames lehetéséget, azon belul pedig a
UFRAME_NUM=Constant lehetéséget. Allitsa ezt 1-re.

]
H

ADVANCED_PROG_EX
2/2

1: UFRAME NUM=1
[End]

g

[EDCMD]
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Els6 Program

Kezdje a programozast 4 kulonbozé pont felvételével, amelyeket
linearisan kot ossze 100mm/s sebességgel. Legcélszeribb a
pontokat egy négyzetet formalva felvenni. Lehet6ség szerint
hasznaljon azonos magassagokat. Futtassa le a programot!
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Torlés

lllesszen be egy Ures sort a 2. és a 3. mozgas kozé. Ha ez a sor
nem tartalmaz utasitast, akkor nincs kihatassal a program
muUkodésére. Ennek a sornak a torléséhez (ha Ures vagy ha parancs
talalhaté benne), nyomja meg az F5 [EDCMD] gombot, majd
valassza a DELETE Ilehet6séget. A rendszer rakérdez a sor
torlésére. Nyomja meg az F4-et.

ADVANCED_PROG_EX + =[H
4/7
1: UFRAME NUM=1
2:L @P[1] 100mm o
3:L @P[2] 100mm FOeMD 1 1 Icon Editor
z 1 Insert
5:L @P[3] 100mm/ e B
6:L @P[4] 100mm, SER 3 10 Status
Figyelem! P Bl
- 4 Find
Egy sor torlése komoly 5 Replace
7 6 R b
karokat okozhat a bt
7 Comment
programban, ezért a sor 5 Undo
torlése el6tt legyen B |
teljesen tisztaban azzal,
. = X
hogy ez mit fog = g .
valtoztatni a program-
jaban.
ADVANCED_PROG_EX + = [H
4/7
1: UFRAME NUM=1
2:L @P[1] 100mm/sec FINE
3:L @P[2] 100mm/sec FINE
S;L @P[3] 100mm/sec FINE
6:L @P[4] 100mm/sec FINE
[End]
Delete line(s) 2
=== YES NO
9.lap
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

“For To” funkcio

Egy mozgasi sorozat, vagy egyeb utasitasok tobbszor ismételt
végrehajtasara alkalmas a “For to” funkcio.

lllesszen be egy Ures sort a mozgasi utasitasok elé, majd nyomja
meg az F1[INST] gombot. Valassz a FOR/ENDFOR, azon belll
pedig a FOR menupontot.

ADVANCED_PROG_EX

r..ﬂ“,cum 4/4 1: UFRAME
Instructi 3/4
rsction 2/ nstruction 3/ FOR statement 1/1

‘ 1 FOR

Instruction 1/4 L @P [1 ]

1
1 Registers 4 2 FOR/ENDFOR L @P 21 1
—
21/0 3 Tool_Offse
/ d ESET 2 ENDFOR L @P[3] 1
3 IF/SELECT 4 LOCK PREG
t/Frames — L @]?[4] 1
4 WAIT 5 Collision Detect
le control
S JMP/LBL 6 MONITOR/MON. END
PN
6 CALL 7 Stick Detect
am contro| xt page--
7 Palletizing 8 --next page--
t page--
8 --next page--
tt item

g

[EDCMD]

Valasszon egy regisztert. Legyen biztos abban, hogy a kivalasztott
regiszter nincs hasznalva mas programban. (Hasznalhatja példaul a
R[32]-t, ez altalaban nincs mashol hasznalva)

Valassza a “Constant” tipust kétszer, majd adja meg az 1 és 10
ertékeket.

FOR statement 1/1 BE: ror R[32]=1 TO 10
1 Constant

2R[]
3 AR[ ]
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

“For To” Funkcio

Ez azt jelenti, hogy a program megismétli az eljarast, és minden
ismétlésnél a regiszter értéke eggyel nd. Tehat 1-t6l 10-ig fog jelen
esetben szamolni.

Lépjen a Regiszterek lapjara (nyomja meg a DATA gombot, és az
F1[Type] gombbal valassza a Register lapot) nevezze at a R[32]-t a
mar megismert médon. Ez a név a programban is megjelenik majd.

R[ 30: 1=1
R[ 31: 1=0
NIEEYMForTo Value EX ]—30
R[ 33: =5
Bl 24 - 1 =M
ADVANCED PROG_EX + = [H
3/7
1: UFRAME NUM=1
2: FOR R[32:ForTo Value Ex]=1 TO 10
BE:L €éP[1] 100mm/sec FINE
4:L @P[2] 100mm/sec FINE
5:L @P[3] 100mm/sec FINE
6:L @P[4] 100mm/sec FINE
[End]

g

[EDCMD]
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

“For To” Funkcio

Inditsa el a programjat. Latni fogja, hogy a program nem indul el.
Ennek oka, hogy a robot nem tudja, hogy a FOR utasitas mekkora
tartomanyra érvényes. Ennek megadasahoz helyezzen el a program
végére egy ENDFOR utasitast. (Ugyanugy, ahogyan a FOR
utasitast helyezte el)

Inditsa el Ujra a programot. Most a programnak a teljes mozgast 10-
szer kell végrehaijtania.

Hogy megtekinthesse, mi torténik mindekozben a regiszterrel, a
képernydt kettéosztjuk. Nyomja meg a SHIFT + DISP gombokat,
majd valassza a DOUBLE lehet6séget. A képernyd két részre
osztodik. A képerny6k kozti valtashoz hasznalja a DISP gombot
SHIFT nélkul. Lépjen a jobb oldali képernyére, majd nyomja meg a
DATA gombot. Allitsa be a Register képernyét. A regiszter allapota
igy megtekinthetd. Inditsa el a programot, majd figyelie meg, mi
torténik a regiszter értékével.

DATA Registers L3
11 32/200
1: UFRAME NUM=1
2: FOR R[32:ForTo Value Ex]=1 TO 10
3:L @P[1] 100mm/sec FINE
4:L @P[2] 100mm/sec FINE
5:L @P[3] 100mm/sec FINE
6:L @P[4] 100mm/sec FINE

o

L T O A I
COFHMFHFOOODODORORMOOOOO

Press ENTER

5’

[EDCMD]

Bovebb informaciék a FOR-TO-ENDFOR hasznalatarol az Operator Manual
4.18 fejezetben. “For/Endfor Instruction”.
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Position Register — Pozicio regiszter

Taroljon le néhany kulonb6zb pontot pozicio regiszterekben a
kovetkezb programhoz.

DATA Position Reg + [H
51/100
PR[ 42:Posl Adv Prog Ex]=R
PR[ 43:Pos2 Adv Prog Ex]1=R
PR[ 44:Pos3 Adv Prog ExX]=R
PR[ 45:Pos4 Adv Prog Ex]=R
PR[ 46: 1=*
PR[ 47:
PR[ 48:
PR[ 49:
PR[ 50:
PR[ 51:
PR[ 52:

b o hd hd bd  d

I |
* * % * ¥

[ TYPE ] MOVE_TO RECORD POSITION

Készitsen két uj programot a kovetkez6 nevekkel :
Advanced Program_part1 és Advanced Program_part2.

13.1ap
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Gykorlat 6: Haladé Programozas

“If” Funkcio

Szeretnénk elérni, hogy programunk egyszer elvégezze a mozgast
az egyik iranyba, és egyszer az ellenkezé iranyba. Ezért hasznalunk
JF” fuggvényt. Arra hasznaljak, hogy megvizsgaljak, az IF utan irt
vizsgalat/allapot igaz-e vagy sem. Ha igaz, akkor végrehajt egy
adott miveletet, ha nem, akkor csak a kovetkezd parancssorra lép.

Célunk elérése érdekében helyezzunk el egy regiszter utasitast, ami
az “R[32] MOD 2" értéket kapja. (minden masodik alkalommal 0
értéket kapunk). irja be ezt az értéket R [33]-ba (vagy egy masik
szabad regiszterbe).

Most szUkséges két |[F parancs beillesztése. Az els6 meghivja az
Advanced Program_part1 programot, R[33]=0, a masik meghivja az
Advanced Program_part2 programot, ha R[33]=1.

1/12 12/12
: !UFrame Set 5: !Setting R33
2: UFRAME NUM=1 6: R[33:If Value Ex]=
35 !Loop Instruction : R[32:ForTo Value Ex] MOD 2
4: FOR R[32:ForTo Value Ex]=1 TO 10 7: !'If Commands
5: !Setting R33 8: IF R[33:If Value Ex]=0,
6: R[33:If Value Ex]= : CALL ADVANCED PROGRAM PART1
: R[32:ForTo Value Ex] MOD 2 9: IF R[33:If Value Ex]=1,
7: !If Commands : CALL ADVANCED PROGRAM PART2
8: IF R[33:If Value Ex]=0, 10: !End of For loop
: CALL ADVANCED PROGRAM PART1 11: ENDFOR
9: IF R[33:If value Ex]=1, [End]

BOvebb informaciok az IF funkciorol az Operator Manual 4.7.4 fejezetben.
“Conditional Branch Instructions” és a 4.7.5 fejezetben “If then/Else/Endif
Statement”.

Az ELSE funkciét nem targyaljuk ebben a doku-
mentumban.
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Masodlagos programok

Az elsé programnak a mozgast az “egyik iranyban korbe” mig a
masodik programnak a “masik iranyba korbe”.

Education Cell

Student
Exercises

ADVANCED_PROGRAM_PART1

@PR[44:Pos3 Adv
100mm/sec FINE
@PR[43:Pos2 Adv
100mm/sec FINE
@PR[42:Posl Adv
100mm/sec FINE
@PR[45:Pos4 Adv
100mm/sec FINE

Prog Ex]
Prog Ex]
Prog Ex]

Prog Ex]

5/5

ADVANCED_PROGRAM_PART2

1:L

2:L

FA

CNCs,

Servo Motors
and Lasers.

@PR[42:Posl Adv
100mm/sec FINE
@PR[43:Pos2 Adv
100mm/sec FINE
@PR[44:Pos3 Adv
100mm/sec FINE
@PR[45:Pos4 Adv
100mm/sec FINE

=) RroBoTs
oy, Industrial Robots,
L Accessories and
L1 software

Prog Ex]

Prog Ex]

Prog Ex]

Prog Ex]

ROBOCUT

CNC Wire-Cut
Electric Discharge
Machines

®

5/5

ROBODRILL
Compact
CNC Machining
Centres

=

15.lap
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Ugras és Cimke

Lehetéség van ugrasi parancsok hasznalatara. A JUMP LBL
segitségével egy adott cimkére ugorhat (amelyet a programban

hatarozhat meg).
A JUMP LBL hasznalatdhoz nyomja meg az F1[Inst,] majd a (JMP /

LBL) gombot.

Az Advanced Program Part1 programot megvaltoztattuk az
Ugras/JMP parancsokkal valé hasznalat bemutatasara. Amint
lathatja, nagyon rendetlen lett, és ebben az esetben teljesen
haszontalan, viszont lathatja, hogyan muikodik. A két program
egyforman makodik.

ADVANCED_PROGRAM_PART1

o715

1:L @PR[44:Pos3 Adv Prog EXx]

: 100mm/sec FINE
2:L RPR[43:Pos2 Adv Prog Ex]

: 100mm/sec FINE
3:L @PR[42:Posl Adv Prog Ex]

: 100mm/sec FINE
4:1L @PR[45:Pos4 Adv Prog EXx]

: 100mm/sec FINE

ADVANCED_PROGRAM_PART1

1/11
IE: ovP 1BL[1]
2: LBL[2]
3:L @PR[45:Pos4 Adv Prog Ex]
: 100mm/sec FINE

4: JMP LBL[3]
5: LBL[1]
6:L @PR[44:Pos3 Adv Prog Ex]
: 100mm/sec FINE
7:L @PR[43:Pos2 Adv Prog Ex]
: 100mm/sec FINE
8:IL. @PR[42:Posl Adv Prog Ex]
: 100mm/sec FINE
9: JMP LBL[2]
10: LBL[3]
[End]

Bovebb informaciok a JUMP hasznalatarél az Operator Manual 4.7.1
fejezetben. “Label Instruction” és a 4.7.3 fejezetben. “Unconditional Branch

Instructions”.
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

CNT

Most hatékonyabba akarjuk tenni programunkat, hogy gyorsabb
legyen. Ehhez a CNT fuggvényt hasznalhatjuk a FINE fluggvény
helyett. Ez azt jelenti, hogy a robot nem mozog pontosan egy
pontra, hanem csak egy pont kornyezetében mozog, majd megallas
nélkul folytatja.

A CNT mozgasarol tovabbi informacidkat az Operator Manual 4.3.4
,Positioning Path” fejezetben talal.

A kilonbség megtekintéséhez valtoztassa meg az
Advanced Program_ Part1 programot, moddositsa a mozgasok
beallitasat FINE-rél CNT-re.

ADVANCED_PROGRAM_PART1

5/5

[
=

@PR[42:Posl Adv Prog Ex]
100mm/sec CNT100
@PR[43:Pos2 Adv Prog Ex]
100mm/sec CNT100
@PR[44:Pos3 Adv Prog Ex]
100mm/sec CNT100
@PR[45:Pos4 Adv Prog Ex]
100mm/sec CNT100

38

w
(o (o

W
(o

[End]
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Gyakorlat 6: Halad6 Programozas Fa o le

CNT

Amikor a program hibamentesen fut, valtoztassa meg a mozgasok
sebességbeallitasait 1000mm/s-ra.

Figyelem: A robot sebességét allita 10% vagy kevesebbre! Most
nem cél a gyors végrehajtas!

A féprogramban tegyen egy extra sort a program elejére, és tegyen
be egy OVERRIDE beadllitasi funkcioét (INST -> Miscellaneous ->
OVERRIDE), és allitsa 10-re (%). A program végrehajtasa kdzben
ne valtoztassa meg a sebességet.

1: 'UOFrame Set
2: UFRAME NUM=1
3: !Set Override at 10%
4: OVERRIDE=10%
BE: !Loop Instruction

Most futtassa ujra a programot, és észreveheti, hogy az utvonal
sokkal kerekebb, mint korabban, és gyorsabb is, mint a FINE
beallitasnal.

Ez annak a ténynek koszonhetd, hogy a robot pontosan végrehaijtja
az utat, amelyet 100% -os OVERRIDE-nal (1000 mm/s) végezne.
Minél gyorsabb egy adott mozgas sebessége, a CNT annal inkabb
befolyasolja a mozgast.

18.lap
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Gyakorlat 6: Haladé Programozas

“Wait” Funkcio - Varakozas

Tovabbi lehetéség a varakozasi funkcido hozzaadasa. Ez a fuggvény
var egy adott idbig (regiszter vagy konstans szerint), majd folytatja a
kovetkez6 sorban. Most adjon hozza egy varakozasi funkciot
minden alprogramhoz, amelyet hivott.

ADVANCED_PROGRAM_PART1

6/6

1:L @PR[42:Posl Adv Prog Ex]

: 1000mm/sec CNT100
2:L @PR[43:Pos2 Adv Prog Ex]

: 1000mm/sec CNT100
3:L @PR[44:Pos3 Adv Prog Ex]

: 1000mm/sec CNT100
4:1. @PR[45:Pos4 Adv Prog Ex]

: 1000mm/sec CNT100

:  WAIT 2.00(sec)

ADVANCED_PROGRAM_PART2

6/6

-
|5

@PR[42:Posl Adv Prog Ex]
1000mm/sec FINE
@PR[43:Pos2 Adv Prog Ex]
1000mm/sec FINE
@PR[44:Pos3 Adv Prog Ex]
1000mm/sec FINE
@PR[45:Pos4 Adv Prog Ex]
1000mm/sec FINE
WAIT 2.00(sec)

%)
|5

B
!

L w
=

[

)
=
-k

Bovebb informaciok a WAIT hasznalatarol az Operator Manual 4.8.1
fejezetben “Time-specified Wait Instruction” és a 4.8.2 fejezetben “Conditional
Wait Instructions”.

19.1ap

Education Cell [o"]| FA “=J? RoBoTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Studen‘t oomn| CNCs, 47 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
= DE Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exerclses B a = s Machines Centres Machines




Gyakorlat 6: Haladé Programozas

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban megtanulhatta a programozas fejlettebb
modszereit, amelyek 0Osszetettebb programokat hoznak Iétre,
amelyek elbsegitik a kifinomultabb programok és végrehajtasok
fejlesztését. Hasznalni tudja a “For to” és az “If’ parancsokat, és
kulonbdzé alprogramokat hivhat meg a f6 programjaban. Tudhatja a
kulonbséget a szerszam utvonalaban, ha a FINE helyett CNT
funkciot hasznal. Tudhatja a sebesség hatasat a CNT funkciora.
Képes varakozas funkcié hasznalatara.
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Oktatocella

Gyakorlatok diakoknak

gt s '
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8 and Lasers Software Machines
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% Machines



Gyakorlat 7

Bemenetek /| Kimenetek

Education Cell

Student
Exercises

[

FA

CNCs,

Servo Motors
and Lasers.

ROBOTS
Industrial Robots,
Accessories and
Software

e

ROBOCUT
CNC Wire-Cut
Electric Discharge
Machines

®

FANUC

2. lap

ROBOSHOT

ROBODRILL
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Gyakorlatok 7: Bemenetek / Kimenetek

Bevezetés

Ebben a gyakorlatban megismerheti a robot bemenetét és
kimenetét (I/0O).

Az 1/0 nem mas, mint egyszeri eszk6z a jelekkel torténd
kommunikacidra mas eszkozokkel.

Az /0O nagyon fontos, ha a robot nem onalldan mikodik, hanem
periférids eszkozokkel, példaul detektorokkal, kamerakkal, mas
robotokkal stb.

Mas eszkozOk szimulalasara 1/0O dobozt terveztunk.

Ez a gyakorlat nem hajthatd végre ezek nélkul a dobozok nélkul,
ezért javasoljuk, hogy el6szor épitse fel ezeket a dobozokat, majd
hajtsa végre ezt a gyakorlatot. A szikséges utasitasokat és
alkatrészlistakat a gyakorlat fuggeléke tartalmazza.

Ezeknek a bemeneteknek és kimeneteknek a szimulalasahoz a
kapcsolokat bemenetként, a LED-eket pedig kimenetekként
hasznaljuk a vizualizalashoz.
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Gyakorlat 7
Bemenetek / Kimenetek

Tartalom
Bevezetés
Hattér
Felszerelés

Digitalis bemenetek és kimenetek

Interconnect
Csoportositott I/0O

Felhasznalb6i bemenetek és
kimenetek

Parhuzamosan futé programok

Osszefoglalas

Flggelék
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Hattér

Mint mar emlitettk, az | / O-t arra hasznaljak, hogy a robot
kommunikaljon mas eszkozokkel.

A robot informacidkat kaphat az érzékel6kt6l, kameraktol vagy mas
eszkozoktél az Input segitségével, és az Output segitségével
utasitast adhat motoroknak, mas robotoknak stb.

Példaul az egyik robot kimenetet ad egy masodik robotnak, amint
befejezte a munkajat egy adott munkadarabon, igy a masodik robot
elindithatja sajat programjat ezen a részen, és tudja, hogy az elsd
robot befejezte ez a rész, és nincs utjaban a tovabbi miveleteknek.

Egy masik példa az, hogy egy kozelségi kapcsold észlelheti, hogy
egy munkadarab a szallitészalag végén van, amely informacié a
robotnak, hogy vegye fel.

BdAvebb informaciok az Operator Manual 3.1 fejezetben. “I/O”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Felszerelés

A gyakorlathoz szUkséges eszkozok:
Oktatocella
Bemeneti/Kimeneti doboz (leiras a Fuggelékben)
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek et

Digitalis bementek és kimenetek.

El6sz0r a bemeneti és kimeneti ablakra lIépunk.

Nyomja meg a MENU gombot, majd valassza az 1/O lehet8séget.
Most az I/O menuben van. Valtoztassa meg a tipust Digital-r az
F1[Type] megnyomasaval.

A bemenet és a kimenet kozotti valtashoz nyomja meg az F3
(IN/JOUT) gombot.

Mivel csak 101-t6l vannak kimenetek, nyomja meg az ITEM gombot,
és irja be a 101-et, majd ENTER, igy a DO [101] —re ugrik a kurzor,
ami a doboz els6 LED-je. Probalja meg megvaltoztatni ezt a
kimenetet. (ON/OFF) Latni fogja, hogy ez nem lehetséges, mivel
osszefugg azzal, hogy a robot HOME poziciéban van, vagy sem.

o
‘ ITEM

Megvaltoztathatja azonban a tobbi kimenetet, és figyelheti a LED-ek
allapotanak megvaltozasat.

Nézzuk a bemeneteket. Ugorjon kozvetlenul a DI[101] bemenethez.
Mindegyik bemenetnek OFF allapotunak kell lennie. Most
kapcsoljon egy kapcsolét, és nézze meg, hogy a bemenet ON
allasba kapcsol-e. Nézze meg, hogy minden kapcsolé mikodik-e
kivétel nélkul.

Lehet6ség van a bemenet ,szimulalasara”. Vigye a kurzort a Sim
oszlopba, majd nyomja meg az F4 Simulate gombot. Most
kapcsolhatja kézzel a bemenet allapotat. Ha kikapcsolja a
szimulaciot, akkor ismét kikapcsol (ha nincs bemenet az adott
vonalon).

Bovebb informaciok az Operator Manual 6.4.2 fejezetben. “Simulated I/O” és
6-11 fejezet. “Simulated input/output”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Digitalis bemenetek és kimenetek

Készitsen egy uj programot az uj I/0O hasznalatahoz.

Kulonb6z6 programokat hivhat meg a digitalis I/O Box kulonbozé
bemeneteivel. Az alabbiakban bemutatunk egy példat. Figyeljen
arra, hogy melyik programot hivja meg, mert el6fordulhat, hogy az
egyik program megvaltoztatia a sebesség beallitasokat vagy a
koordinata rendszert, és ha nem allitja vissza; komoly karokat
okozhat.

I O EX

1/16
El: !set UFrame
2: UFRAME NUM=1
3: LBLI[1]

4: OVERRIDE=10%
5: IF DI[101:Switch 1]1=fN,
CALL ADVANCED PROGRAM PART1

6: IF DI[102:Switch 2]1=fl,
: CALL ADVANCED PROGRAM PART1
7: IF DI[103:Switch 31=fl,
: CALL ADVANCED PROGRAM PART2
8: IF DI[104:Switch 4]1=fN,
: CALL ADVANCED PROGRAM PART2
9: IF DI[105:Switch 51=fN,
: CALL AA HOME
10: IF DI[106:Switch 6]1=N,
: CALL AA HOME
11: IF DI[107:Switch 7]1=PN,
: JMP LBL[2]
12: IF DI[108:Switch 8]1=fN,
: JMP LBL[2]
13: WAIT .10 (sec)

14: JMP LBL[1]
15: LBL[2]
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek et

Digitalis bemenetek és kimenetek

Masodik gyakorlatként egy kicsit bonyolultabb programot hajtunk
végre. Stoppert akarunk ,épiteni”.

A LED-eknek binaris formaban kell megjeldlniiik az idét. (Ugyeljen
arra, hogy a DO[101] jelzi, hogy a robot HOME poziciéban van-e,
ezért ez a LED nem hasznalhat6é programunkhoz)[

3 kapcsolora van szukségunk az id6zit6 elinditasahoz, leallitasahoz
és visszaallitasahoz.

Tipp:

Hasznaljon 3 kilonb6z6 programot:

- Allitsa az 6sszes DO-t OFF-ra

- A tizedes szamot binaris formava alakitja, és beallita a
kimeneteket.

- Féprogram, amely kezeli a kilonb6z6 bemeneteket és beallitja az

id6zitét (a Register-el).

A megoldas a kovetkez6 oldalakon talalhato.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Digitalis bemenetek és kimenetek

Minden kimenet OFF-ra allitasa.

1l
H

DO_SET_OFF +
9/9
1: !Setting Outputs OFF
2: DO[102:LED 2]
3: DO[103:LED 3]
4: DO[104:LED 4]
5: DO[105:LED 5]
6: DO[106:LED 6]
7: DO[107:LED 7]
8: DO[108:LED 8]
[End]

=4

[EDCMD]
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Digitalis bemenetek és kimenetek

Decimalis szam binarissa alakitasa és a
kimenetek beallitasa

1/61 22/61
IEl: 'set Register 21: JMP LBL[16]
: R[35:Bin Conv Reg]=R[34:Timer] IEE: !counter max is 120 after substr
- 23: LBL[1]
24: R[35:Bin Conv Reg]=

213 !Reset Outputs .
4- CALL DO SET OFF : R[35:Bin Conv Reg]-120
5: !Start of P;og 298 QP AR
6: LBL[9] 26: !Substr 64 turn on LED64
: IF R[35:Bin Conv Reg]>=120, i LBL[Z].
. JMP LBL[1] 28: RI35:B%n Conv Reg]=
8: 1IF R[35:Bin Conv Reg]>=64, 3wk (e sia =
. JMP LBL[2] 29: DO[108:LED 8]
30: JMP LBL[10]
9: LBL[10] . 31: !Substr 32 turn on LED 32
10: IF R[35:Bin Conv Reg]>=32, 32: LBL[3]
: JMP LBL[3] 33: RI[35:Bin Conv Regl=
11: LBL[11] . : R[35:Bin Conv Reg]-32
12: IF R[35:Bin Conv Reg]>=16, 34: DO[107:LED 7]=0N
H JMP LBL[4] clnE JMP LBL[11]
13: LBL[12] . 36: !Substr 16 turn on LED 16
14: IF R[35:Bin Conv Reg]>=8, 37: LBL[4]
: JMP LBL[5] 38: R[35:Bin Conv Reg]l=
15: LBL[13] . : RI[35:Bin Conv Regl-16
16: IF R[35:Bin Conv Reg]>=4, 39: DO[106:LED 6]=0N
: JMP LBL[6] 40: JMP LBL[12]
17: LBL[14] . 41: !Substr 8 turn on LEDS
18: IF R[35:Bin Conv Regl>=2, 42: LBL[5]
: JMP LBL[7] 43: R[35:Bin Conv Regl=
19: LBL[15] . : R[35:Bin Conv Reg]-8
20: IF R[35:Bin Conv Regl]>=1, 44: DO[105:LED 5]=0N
: JMP LBL[8] 45: JMP LBL[13]

DEC_TO_BIN

47/61
46: !Substr 4 turn on LED4
BEX: tBL[6]

48: R[35:Bin Conv Regl=

: R[35:Bin Conv Reg]-4
49: DO[104:LED 4]=8N
50: JMP LBL[14]
51: !Substr 2 turn on LED2
52: LBL[7]
53: R[35:Bin Conv Regl=

: R[35:Bin Conv Reg]-2
54: DO[103:LED 31=0N

DEC_TO_BIN

61/61
53: R[35:Bin Conv Reg]=
: R[35:Bin Conv Reg]-2
54: DO[103:LED 31=0K
55: JMP LBL[16]
56: !Substr 1 turn on LED1
57: LBLI[8]
58: R[35:Bin Conv Reg]=
: R[35:Bin Conv Reg]-1
59: DO[102:LED 2]1=0K
60: LBL[16]
[End]
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Digitalis bemenetek és kimenetek

I_O_TIMER

1/29
IEl: 'Reset the Timer
2: R[34:Timer]=0
3: LBL[2]
4: !DI101 starts timer
5: IF DI[101:Switch 1]1=PN,
= JMP LBL[1]
6: !DI102 stops program
7: IF DI[102:Switch 21N,
: JMP LBL[5]
8: !DI103 resets timer
9: IF DI[103:Switch 3]=fN,
= JMP LBL[4]
10: !'Wait for not ovrloadng Processor
11: WAIT -10 (sec)
12: !Jump to beginning
13: JMP LBL[2]
14: !'Add l1lsec to Reg and Output LED

15: LBL[1]
16: WAIT 1.00 (sec)

I_O _TIMER

24/29
17: R[34:Timer]=R[34:Timer]+1
18: CALL DEC TO BIN
19: IF DI[102:Switch 21N,

: JMP LBL[5]
20: IF DI[101:switch 11-J3EN.
: JMP LBL[2]
21: JMP LBL[1]
22: !Reset Timer

23: LBL[4]
BEXl: Rr(34:Timer]=0

25: CALL DO SET OFF

26: JMP LBL[2]

27: 'End of Program

28: LBL[53]

[End]
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Interconnect

Az “Interconnect’™el mghatarozhat egy bemenetet, amely
kozvetlenul kimenetet kapcsol. (legyen korultekinté, ha az
0sszekapcsolast hasznalja).

Ebben a példaban a DI[101]-et fogjuk hasznalni a megfogd
kinyitasahoz. Ha a DI[101] kapcsolva van, a megfogd kinyilik, és ha
a DI[101] ki van kapcsolva, a megfogd bezarddik.

Az Osszekottetés beallitasahoz nyomja meg a ,MENU” gombot, az
,//O” menuponton belll valassza az ,Interconnect” lehetbséget.
Nyomja meg az F3 ,Select” gombot, majd valassza a ,DI-> RO’
menupontot.

Lépjen a 7-es sorba, és a Dl-hez irja be a 101. szamot. Az
0sszekapcsolas le van tiltva, ezért Iépjen az Enb/Disabl oszlopra, és
nyomja meg az F4 ‘Engedélyezés’ gombot az engedélyezéshez (az
F5-tel ismét kikapcsolhatja az 6sszekapcsolast).

o TesT LINE 0 B ABORTED 10(3
INTERCONNECT R[]
7/8
No. Enb/Disabl INPUT OUTPUT
1 DISABLE DI 0] -> RO[ 1]
2 DISABLE DI[ 0] > RO[ 2]
3 DISABLE DI]| 0] -> ROJ 3]
4 DISABLE DI 0] -> RO[ 4]
5 DISABLE DI[ 0] -> RO[ 5]
&€ DISABLE DI] 0] -> ROJ €]
7 N: DI[ 101] -> RO[ 7]
8 DISABLE DI 0] -> RO[ 8]

[SELECT] ENABLE DISABLE

13.1ap
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Interconnect

A DI[101] bekapcsolasakor a megfogd kinyilik, €és ha a DI[101] ki
van kapcsolva, a megfogd bezarddik.

Ez azonban el6re nem lathaté eredményeket hozhat.

Ennek bemutatasahoz vegye ki az 0sszes hengert az oktatasi
cellabdl, és inditsa el az AAA_DEMO programot ‘AUTO’ modban.
Amikor a program veégrehajtasra kerul, kapcsolja be és ki a DI jelet,
hogy lassa, mi torténik, kalondsen akkor, ha a robot éppen meg
akar ragadni vagy elengedni egy hengert.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek et

Csoportositott 1/0O (Group 1/O)

Csoportositott 1/0 esetén két (vagy tobb) bemenet vagy kimenet
egyidében van hasznalva. Az csoportositott I1/0O értéke egy binaris
szam. (1, 2, 4, 8, 16, 32, ...).

Ebben a gyakorlatban a DO[102]-t6] DO[108]-ig kimeneteket
hasznaljuk.

El6szor is egy megosztott képerny6t szeretnénk, hogy konnyebben
beallithatd legyen. Nyomja meg a ,SHIFT” és a ,DISPLAY” gombot,
majd valassza a ,Double” lehetdséget. A masodik képernydre allitsa
be a DO-kat. Nyomja meg az F2 ‘Config’ gombot. Az elsédleges
képernyén nyomja meg a “MENU”, majd valassza az ‘l/O’ azon belll
pedig valassza a ‘Group’ lehetéséget. Valtson a Group Output-ra.
(GO). Nyomja meg az F2 ‘Config’ gombot.

A masodlagos képerny6n lathatja a DO[101]-t61 DO[120]-ig. Ez a sor
informacidkat tartalmaz a beallitashoz.

A GOIJ1] bedllitasahoz, adja meg a ‘Rack’ oszlopban '48’, a ‘Slot’
oszlopban ‘1’ értékeket. A kezd6pont DO[102] ezért allitsa ‘START
PT’ szamot 2’-re és a ‘NUM PTS’ szam legyen ‘7’ mivel 7 kimenet
lesz hasznalva.

1/0 Digital Out LR
300 4/5
# RACK SLOT START PT NUM B + RANGE RACK SLOT START STAT.
7 0 0 1

01
2 DO[ 8l-_ 841 48 1 %
3<80 £5- 100] 0 0 1]
4 DO[ 120] 48 il 1
] 0 0 UNASG

0 5 DO[ 121- 512 0

o e W B

oo0OO0OO0OOO0OO0OO0OO

-
-

=R - - - - - - -
o
o

Device Name : CRMA15/16

[ TYPE ] MONITOR IN/OUT
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Csoportositott 1/0O (Group 1/O)

A beallitasok utan a rendszer Ujrainditasa szukséges.
Hasznalja ismét a megosztott képernybt, hogy lassa a GO[1] értéke
mely kimeneteket kapcsolja be.

1/0 Group Out

# SIM VAREDE 1/300 # SIM STATUS 101/512
GO[ l]n [Group Exercise ] DO[ 97] * * [ 1
GO[ 2] * | | DO[ 98] * . [ 1
Go[ 31 ¢ . [ ] DO[ 9§] * . [ ]
GO[ (RIS : [ | DO[ 100] * [ ]
GO[ 5] # X [ | DO[ 101] U [HOME Signal ]
GO[ €] * , [ 1 DO[ 102] U [LED 2 1
GO[ 7] * O | 1 DO[ 103] U LED 3 1
Go[ 8] * ' [ ] DO[ 104] U LED 4 1
GO[ 9] * x [ | DO[ 105] U LED 5 1
GO[ 10] * * [ ] DO[ 106] U LED 6 1
GO[ 11] * | 1 DO[ 107] U [LED 7 1
GO[ 12] * * [ 1 DO[ 108] U 8 1
G0[ 13] * . [ ] DO[ 109] U ]
GO[ 14] * x [ 1 DO[ 110] U ]
GO[ 15] * * [ 1 DO[ 111] U 1
GO[ 16] * I | 1 DO[ 112] U 1
GO[ 17] * x [ | DO[ 113] U ]
GO[ 18] * ' [ 1 DO[ 114] U 1
GO[ 19] * S | 1 DO[ 115] U 1
GO[ 20] * » [ 1 DO[ 116] U 1
GO[ 21] * - [ ] DO[ 117] U ]

CONFIG IN/OUT

Mot szUkséges egy program, amely a LED-eket mUkodteti. Ebben a
programban GOJ[1] lesz hasznalva a LED-ek vezérlésére.

Bovebb informaciok az Operator Manual 3.1.2 fejezetben. “Group /0" valamit a  3-2
fejezetrészben. “Configuring Group 1/O”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Csoportositott 1/0O (Group 1/O)

Az alabbi program futéfényt mutat be a DO[102]-t6] DOJ[108]-ig
kimeneteken.

GROUP_I O +
7/7

1]
&

GO[1:Group Exercise]=1
WAIT 1.00(sec)
FOR R[20:First W PR]=1 TO 6
GO[1:Group Exercise]=(
GO[1l:Group Exercise]*2)

5: WAIT 1.00(sec)

6: ENDFOR
[End]

W=

[EDCMD]

A masodik programban DOJ[105] lesz a kdzponti elem, és a tobbi
LED bekapcsolodik.

GROUP_1 0O _2 +
1/11

11
=

IEl: Gol[l1:Group Exercise]=8
2: WAIT 1.00 (sec)
3 GO[1l:Group Exercise]=20
4 WAIT 1.00 (sec)
5 GO[1l:Group Exercise]=34
6 WAIT 1.00 (sec)
7 GO[1l:Group Exercise]=65
8 WAIT 1.00 (sec)
9: GO[l:Group Exercise]=0
10: WAIT 1.00 (sec)

g

[EDCMD]
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Csoportositott 1/0O (Group 1/O)

Ahogyan lathatja, ez sokkal gyorsabb programozast tesz lehetéve,
és a LED-ek egyszerre kapcsolodnak.

Ha minden esetben a kimeneteket kulon-kulon, DOI...]=ON
formaban programozza, a LED-ek kapcsolasaban lesz egy
minimalis késleltetés, és kevésbé néz ki jol.

A Csoportositott Bemeneteket hasonldképpen hasznalhatja a

bemeneti kapcsoldkhoz. A GI[...] a GQl...]-hoz hasonléan mikaodik,
forditott iranyban.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Felhasznaloi Bemenetek és Kimenetek

Most elkezdjuk az UOP doboz (felhasznaldi kezel6panel)
hasznalatat. Ennek egy olyan panelt kell utanoznia, mint amit az
iparban hasznalnak, az alapvet6 parancsok, példaul a start és a
program kivalasztasa bevitelére.

A program kivalasztasa a PNS kapcsolokon keresztul torténik. A
meghivni kivant programot PNS-nek kell nevezni, amelyet egy
négyjegyld szam kovet (pl. PNS0011). A PNS binaris szamkeént
olvashatod, ha egyetlen program sincs varakozasban, és megnyomija
a start gombot.

Bbvebb informaciok az Operator Manual 3.3 fejezetben. “Peripheral 1/0O”
valamint a 3-5 fejezetben. “Assigning Peripheral I/O”.

Emlékezzen ra, hogy ebben az esetben az UOP jelek egyszerl
hozzarendelésben kell legyenek. (Simple CRMA16 kiosztas).
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Felhasznaloi Bemenetek és Kimenetek

Els6ként engedélyezni szukséges az UOP jeleket, hogy a robot
fogadja ezeket a parancsokat. Nyomja meg a MENU gombot, és a
menu masodik lapjan valassza a System menupontot, majd azon
belll a Config elemet. Engedélyezze az Ul jeleket TRUE-val, és a
“Start for continue only” legyen False.

6 Restore
Enable UI signals:

START for CONTINUE only:
9 CSTOP T

TRUE

FALSE

i g

Remote/Local Setup lehetéséget allitsa Remote-ra.

a1 Hana en - <*GROUPS*>
Remote/Local setup:

43 External I/0(ON:Remote) :DI [ 0]

Az “UOP auto assignment” lehetdséget allitsa; Simple(CRMA16)

43 BEBXLEL HKemoLe) 1 | v]
4 UOP auto assignment: Sl {eN N3] >
45 Multi Program Selection: FALSE

A rendszer Ujrainditasa szukséges a bealitasok utan.

Bovebb informacidk az Operator Manual 3.15 fejezetben. “System Config
Menu” valamint a 3-33 fejezetrészben. “Setting the System”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek et

Felhasznal6i Bemenetek és Kimenetek
Egy egyszeri példaval kezdjuk a program inditasat az UOP-bal.

Valasszon ki egy programot a Teach Pendant segitségével.
Kapcsolja a vezérlét Auto médba, és kapcsolja ki a Teach Pendant-
ot. Most engedélyezze az UOP-t (ENBL), és nyomja meg az UOP
Hold gombjat (a Hold jel alacsonyan aktiv, ezért altalaban
magasnak kell lennie). Nyomja meg a Start gombot. Figyelje meg,
hogy a program csak a Start gomb megnyomasakor indul.

Most elinditotta elsé programjat egy UOP-bAl.

Egy lépéssel tovabb menve; képesek vagyunk Kkivalasztani egy
programot az UOP-bél. Ehhez szukségunk van arra, hogy a
programokat PNS-nek és egy 4 szamjegyld szamnak hivjuk.
Masoljon le egy programot, €s nevezze el a masolatot PNS0001-
nek. Most a START kapcsolo kapcsolasa el6tt kapcsolja be a PNS
valasztokapcsolét (esetinkben PNS1). A rendszernek a PNS0001
programot el kell inditani.

Bévebb informaciok az Operator Manual 3.8.2 fejezetben. “Program Number
Selection (PNS)”, valamint a 3-9 fejezetben. “Setting the PNS function” és a
6-15 fejezetben. “Automatic operation by program number selection”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek et

Felhasznaloi Bemenetek és Kimenetek

Amig a robot mikaodik, figyelje meg a vilagitdé LED-eket.

Els6 LED, az ENBL kigyullad, ha a robot rendelkezésre all.

Az utols6 LED, BUSY vilagit, ha egy program fut.

Aztan ott van a két LED kozépen. A FAULT LED, és a BATALM.

A BATALM nem fordulhat el6 a robot mikodtetése kozben, ezért
nem fogunk sokat részletezni, tovabbi informaciokért olvassa el a
kézikonyvet.

A FAULT LED azonban el6fordulhat, és szeretnénk ezt szimulalni.
Ennek érdekében inditson el egy programot. Amig a program fut,
nyissa ki a cella ajtajat. A robot megall és a FAULT LED bekapcsol.
Ennek oka a védoOkerités aramkorének megszakadasa. Csukja be
ismét az ajtét, nyomja meg a RESET gombot (az UOP-on), és
folytassa a programot (az UOP START gombjaval).
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Parhuzamosan futé programok

Végul szeretnénk megmutatni, hogy tobb programot is futtathat
parhuzamosan, nem csak egy-egy programot. Ez kulonGsen
praktikus, ha mozogni akar a robottal, és kulon, a Kkulsé
berendezéseket is iranyitani.

Ennek bemutatasahoz egy, a robotot mozgatd programot (négyzet
rajzolasa 10-szer) egyszerre fogjuk futtani az id6zité programmail.

Ez megint nem nagyon fontos €s nem is praktikus az esetunkben,
de vannak olyan helyzetek, amikor ez nagyon praktikus lehet.

Mivel késb6bb késdbb ujra fel akarjuk hasznalni a programot a
kiegészitések nélkul, készitsen egy masolatot arr6él a programrol,
amelyet Advanced Prog Ex |0-nak hiv. Folytassa a munkat ezen a
programon.

Bbvebb informacidok az Operator Manual 4.16.1 fejezetben. “Program
Execution Instruction”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Parhuzamosan futé programok

Nyissa meg az Advanced Prog_Ex program-ot.

Adjon hozza egy uj sort az Override/sebességbeallitas utan.

Adjon egy Run utasitast (Instr menu, masodik lap, Multiple Control
menupont) ami legyen: Run |_O_Timer.

Prébalja futtatni a programot.

A program nem fog elindulni, hibauzenetet kap:

“PROG-040 Already locked by other task”.

Ennek feloldasahoz meg kell valtoztatnia a Group Mask bealliatsait
a programnak, amelyet a RUN utasitas utan hasznalt. (I_O_Timer,
DO_Set OFF, Register _To_ Binary) from 1 to *.

Ezt megteheti a programon allva az F2 ‘Detail’ megnyomasaval.

Program name:

1 DEC_TO BIN

2 Sub type: [None 1
3 Comment: [ 1
4 Group mask: @ * x> *xx*]
5 Write protect: [OFF 1
6 Ignore pause: [OFF 1
7 Stack size: [ 500 1
8 Collection: [ 1

Bdvebb informacidk az Operator Manual 4.1.4 fejezetben.
“Group Mask”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Parhuzamosan futé programok

Most a programnak mar el kell indulnia, és képesnek kell lennie
mindket program parhuzamos futtatasara, vagyis a robot mozog,
mikézben On ,jatszhat” a stopperrel.

Amint emlitettiik, On képes a stopperrel ,jatszani’, ami azt jelenti,
hogy semmi haszna nincs a programunkban. Mivel a robot nem
jatékra épult, most ugy fogjuk megvaltoztatni a programot, hogy az
egyik program kolcsonhatasba lépjen a masikkal, igy a programok
fuggetlenul futnak, de végul is valamilyen mddon kapcsolédnak
egymashoz.

Mar bemutattuk a varakozasi utasitast, ami egy adott ideig
varakozott. Most azt a varakozasi jelet szeretnénk megvaltoztatni,
hogy ne pontosan 2 masodpercet varjon, hanem hogy addig varjon,
amig el nem éri egy, a masodik programban hasznalt specialis
regiszter a vart értéket. Ennek soran a mozgasi program mindig arra
var, hogy a nem mozgasi programtol adatot kapjon.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Parhuzamosan futé programok

Az alabbiakban beirjuk a valtozasokat a programba.

11/20
Je{y= !'Tf Commands
IEEl: 1F RI[33:1If Value Ex]=0,
: JMP LBL[1]
12: !First part of prog
a1 Iz cA D"PROGRAM PART1

!Wait on timer
15: R[36:Con Tm + Mtn]=

: R[32:ForTo Value Ex]*15
16: WAIT R[34:Timer]>=

R[36:Con Tm + Mtn]
LBL[2]

g

[EDCMD]

21/29

20: JMP LBL[3]
IEEl: !second part of prog
22: LBLI[1]
i : PROGRAM PART2

'Wait on Timer
R[36:Con Tm + Mtn]=
: R[32:ForTo Value Ex]*15
WAIT R[34:Timer]>=
R[36:Con Tm + Mtn]
!Jump back into loop

[EDCMD]
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Parhuzamosan futé programok

Futtassa a programot, és figyelje meg, hogy a program leall-e, ha a
szamlald nem a 15-0Os tobbszorose. Megprobalhatja megallitani a
szamlalot, vagy Uujraindithatja azt. A programnak varnia kell a
megfeleld id6pontra, hogy folytassa a kdovetkezé program lépéssel.
A mozgas befejezése utan a program tovabb fog futni, mert az
Id6zit6 programnak nincs megallasa. Ennek megvaltoztatasahoz
hasznaljon egy regisztert, amelyet az id6zit6 program ellendriz, és a
mozgasprogram befejeztével fejezze be azt.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Osszefoglalas
Ebben a gyakorlatban bemutattuk az Input és Output alapelveit.

Megismerte a kulonbozd opcidkat a bemenetekkel és a
kimenetekkel, és képesnek kell lennie egy olyan program
|étrehozasara, amely egyszerre két kulonbozd programot hajt végre
(csak az egyik egy mozgasprogram (!)).

Be kell tudnia allitani az UOP kezel6i felluletet, és ezen keresztul
futtatni a robot programjait.

Képesnek kell lennie periférias eszk0zOk csatlakoztatasara a
robothoz, és be kell allitania a bemeneteket és kimeneteket arra,
hogy ezeket az eszkdzoket robot mikodése kozben hasznaljak.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek et

Fuggelék

Ahhoz, hogy ezeket a gyakorlatokat elvégezhesse, sziksége lesz 2
be-, kimeneti dobozra.
Minden alkatrész az RS-Components weboldalrdl beszerezhetd.
(www.rs-components.com)
Az alabbi alkatrészekre lesz szuksége:
« 8x 8mm zoéld LED 24V (ref. RS 206867)
o 2X Aluminium ferde miszerdoboz 190x138x47 (ref. RS
505820)
« 2x 8mm piros LED 24V (ref. RS 206845)
« 2x 8mm sarga LED 24V (ref. RS 206463)
« 16x On/Off (On) kapcsold 4A 30V (ref. RS 1035502)
« 2x Honda csatlakoz6 MR-50M (Fanuc ref. 816052)
« 2x Honda csatlakoz6 haz MR-50M (Fanuc ref. 836896)
« ©6m hajlékony vezeték (min. 18 ér, 3m dobozonként)
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Fuggelék

Els6ként furja ki a furatokat a miszerdobozon a LED-ek és a
kapcsoldk szamara.

Ha a javasolt milszeddobozt hasznalja, a kovetkez6 Ilapon
megtalalja a furasi tervet.

Az els6 mlszerdobozba épitsen be 8 kapcsolot és 8 zold LED-et. (A
LED-ek szine barmilyen lehet)

A masodik miszerdobozba épitsen 8 kapcsolot, és minddssze 4
LED-et. Javasoljuk, hogy 2 piros és 2 sarga LED-et épitsen be.

Ha a javasolt miszerdobozt hasznalja, a kovetkez6 lapon megtalalja
a furasi tervet.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Fuggelék
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Fuggelék
Honda
Csatlakozas a vezérlészekrényben csatlakoz /O doboz
Controller (peripheral device control interface A1) OcrMAS8 Peripheral device
+94F Connector pin No.
TCRMM&LA&BLEQ)-_\ v24p| Pin50 || 24V
FUSEL - [
rioq e et ~ crvals @s) | Pno1 || Kapcsol6 1
DI102 RV 39k _ CRMAI15 (B3) | Pin 02 I —_Kapcsolo 2
2 . ' . )
DI103 B . CRMAT5 (46) | Pin 03 l Kapcsolo 3
LBV | J ) :
- — »—:l—z CRMAT15 (B6) Pin 04 ] ~._Kapcsol6 4
DI105 vl — CRMA15 (A7) Pin 05 I — Kapcsol6 5
o at . . ’
106 T F—" cruasen [ Pin 06 1 .._Kapcsolo 6
BV : ) .
BV ) : )
DI108 B N CEMAT15 (B) Pin 08 I KapCSOk’) 8
LBV | '
- T crvals 3 Pin19 | [
SDICOM1 RV
CRMAIL5 (A4.B4A19.B19) [ Pin 29
oV

A 0V-ot az SDICOM1 szamara csatlakoztassa direktben a Honda
csatlakozon belll. (PIN19 — PIN29)

Csatlakoztassa a 24V-ot az ON pontjara a kapcsoloknak.
Csatlakoztassa az OFF pontjait a kapcsoldoknak a kabelhez. Legyen
benne biztos, hogy minden kabel elér a kapcsoloig.

A teljes tervet az R-30iB Mate Controller MAINTENANCE MANUAL 4.3
fejezetben talalja. “INTERFACE FOR PERIPHERAL DEVICES”.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Fuggelék
Honda
Csatlakozas a vezérlGszekrényben csatlakoz
Controller (peripheral device control interface A1) OCRMA58
*gﬁ@mmﬁé&?ﬁfé’ﬂaﬁi | L Pin4o /O doboz
. e O I | p—
CRMA15 (A20.B20) _ Peripheral device
o101 CRMA15 (A15) A S 4# @LDH
50102 CRMAL15 (B15) Pin 34 Toap L_LED2|
D103 CRMA15 (A16) Pin 35 f —a5 1_LED3
DO104 CRMAL15 (B16) - Pi.n 36 1 —5a5_LED4|
o105 CRMAI15 (A17) P!” 37 I —ap |_LEDS]|
50106 CRMAI5 (B17) Y an 38 T @LDQ_
bo107 CRMAL15 (A18) Pin 39 I @LD?"
o108 CRMAL15 (B18) Pin 40 :T @ﬂ'
CRMA15 I4.B4.A19.BIQ}-I SlE oV
ov
A maximum output current per DO point is 0.2 A.

Csatlakoztassa a LED-eket! Csatlakoztassa a 0V pontot minden
LED-hez kozOsen és csatlakoztassa a 24V kimeneteket az egyes
LED-ekhez. Csatlakoztassa a 24V-ot a DOSRC1 bemenetre a
fentiek szerint.

Page 33,
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Fuggelék
Honda
Csatlakozas a vezérlGszekrenyben csatlakozé UOP doboz
Controller (peripheral device control interface A2) CRMA59 Peripheral device
+94F Connector pin No.
2 CRMAZL%,AE,BIBQ-\ wo4r| Pin 50 ) 24V
I
FUSE3 g
- Recei\;:; circuit CRMAL6 (45)_ | Pin 01 i Kapgsolo 1
L=V ] | / : .
RESET [ Fv ] > o ~ CRMA16 (B5)__J. Pin 02 Kapgsolo 2
L ] “_:'J . K B
START S CRMA16 (A6) Pin 03 Kapgsolo 3
AR ‘ ’ : oy
. CRMA16 (B6) Pin 04 - Kapgsolo 4
ENEL RV + T .
e —— crmate@an) Pin 05 i Kapgsold 5
NSy ] N ~ CRMAI6 (B) Pin 06 i \KGP.ESOM 6
- | I '—:IJ Y N 4
— ] CRMA16 (AS) Pin 07 __Kapgsolo 7
R Pin 08 Kapsolo 8
PNS4_ =] _ CRMAI6 (BS) n L ~.\apgsolo
- L=V ] e J )
— ] CRMA16 (A3) Pin 19 |
SDICOM3 RV
CRMA16 (A4,B4.A19 B19) Pin 29
1
ov

A masodik doboz bekotése teljesen megegyezik az els6 dobozéval.
Javasoljuk, hogy hasznaljon ugyanolyan bekotest, hogy elkerulje a
késdbbi félreérthetdséget.

Ez a késbObbi esetleges csatlakozocserét is megkonnyiti.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Fuggelék
Honda
Csatlakozas a vezérlészekrényben csatlakozd
Controller (peripheral device control interface A2) CRMA59
_%FCR);IAf&ESTSEQS [ sour Pin 49
. )
FUSE3
DOSRC2 Connector pin No. Pin 31 UOP dObOZ
‘ - -
CRMA16 (A20,B20) J Peripheral device
CRMA16 (A16 Pin 33
CMDENBL ‘- C @ﬂ.
CRMAL16 (B16) Pin 34 | LED2
CRMA16 (A17) Pin 35 T LED3
BATALM ﬁI @Hl
CEMA16 (B17) Pin 36
CRMA16 (A4 B4A19.B19) L Pin 18 ) oV
L |/
ov
A maximum output current per DO pointis 0.2 A

A masodik dobozban is csatlakoztassa a LED-eket. Ebben az
esetben itt ezt csak 4 LED-el kell megtennie. Ne felejtse el
csatlakoztatni a 24V-ot a DOSRC2 labra.
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Felhasznaldo Bemenetek és Kimenetek

R30iB Mate Controller CRMA15/CRMA16

CRMA 58 CRMA 59
Jel Er szine Pin # Bemenet Jel Er szine Pin# Bemenet
S1 Kék 1 DI 101 S1 Kék 1 XHOLD
S2 Piros 2 DI 102 S2 Piros 2 RESET
S3 Lila 3 DI 103 S3 Lila 3 START
DI S4 Sziirke 4 DI 104 UOP In S4 Szilirke 4 ENBL
Bemenet S5 Rdzsaszin 5 DI 105 S5 Roézsaszin 5 PNS1
S6 Zold 6 DI 106 S6 Zold 6 PNS2
S7 Fehér 7 DI 107 S7 Fehér 7 PNS3
S8 Sarga 8 DI 108 S8 Sarga 8 PNS4
/ Barna 50 24V / Barna 50 24V
Jel Er szine Pin# Kimenet Jel Er szine Pin#  Kimenet
LED1  Szirke/Rézsaszin 33 DO 101 LED1 Szirke/Roézsaszin 33 CMDENBL
LED2 Piros/Kék 34 DO 102 LED2 Piros/Kék 34 FAULT
LED3 Barna/Zold 35 DO 103 UOP Out LED3 Barna/zéld 35  BATALM
0o LED4 Fehér/Sarga 36 DO 104 LED4 Fehér/Sarga 36 BUSY
Kimenet LEDS Sarga/Barna 37 DO 105 / Fehér/Sziirke 18 ov
LED6 Fehér/zold 38 DO 106
LED7  Fehér/Rézsaszin 39 DO 107
LED8 Rézsaszin/Barna 40 DO 108
/ Fehér/Szlrke 18 ov
Belss Jel Pin # Jel Pin # Belss Jel Pin # Jel Pin #
csatlakozas SDICOM1 19 ov 29 csatlakozas SDICOM3 19 ov 29
DOSRC1 31 24V 49 DOSRC2 31 24V 49
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Gyakorlat 7: Bemenetek / Kimenetek

Felhasznaldo Bemenetek és Kimenetek

Az 1/O dobozok robotvezérlohoz vald csatlakoztatasahoz el6szor
meg kell tennie, hogy lekapcsolja a vezérld tapellatasat és kihuzza a
cellat.

A cellanak addig kell igy maradnia, amig a vezérl6 ajtaja ismét be
nem zarodik.

Nyissa ki a vezeérld ajtajat. Flizze be a kabeleket a vezérld jobb
oldalan. A Honda csatlakozok a vezérlében a jobb oldalon vannak.
Gy6zodjon meg arrél, hogy a megfelelé csatlakozét a megfeleld
csatlakozohoz csatlakoztatta (ott szerepel a CRMA58 és CRMA59
jelolés).

Gy6z6djon meg arrdl, hogy a CRMA16 és 15 is csatlakozik. Ha
megtalalja 6ket, kdvesse a csatlakozok kabeleit, vagy egyszerlen
keresse meg az ajton a CRMA16 és 15 elemeket. Az ajtd bal also
oldalan vannak.

Bekapcsolas el6tt zarja vissza a vezérlészekrényt!
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Oktatocella

Gyakorlatok diakoknak
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FANUC

Gyakorlat 8
Megallas tipusok
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Gyakorlat 8: Megallas tipusok

Bevezet6

Ez a gyakorlat egyfajta attekintést nyujt a FANUC robotjain elérhetd
kilonboz6 megallasokrol, azokrdl az okokrol, amelyek miatt a
kilonboz6 megallasokat kulonbozd esetekben alkalmazzuk, és a
megallasok mogott 1évé normakat. Ennek a gyakorlatnak az ideje
alatt meg kell tanulnia a megallasok kulonbségeit és azt, hogy
melyik megallas mikor kovetkezik be, és meg kell értenie, miért
hasznalnak egy bizonyos megallast.
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Gyakorlat 8
Megallas tipusok

Tartalom

Bevezetd

Hattér

Eszkoz

Kulonboz6 Stop kategoriak
Vész Stop (E-Stop)

Deadman kapcsold
elengedeése

Ajtonyitas
Hold jel

Osszegzés
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Gyakorlat 8: Kulonboz6 Stop kategoriak

Hattér

A megallasok az egyik legkézenfekvébb funkcidk, amelyet egy
robotnak vagy barmilyen gépnek el kell tudnia végeznie. De a
kilonboz6 megallasok megértése és hogy miért hasznalunk
kilonboz6 megallasokat, mar nem annyira nyilvanvald. A munkajat
befejezd robotnak le kell allnia. Meg kell allitani azt a robotot, amely
olyan mozgast végez, amelyet nem kéne megtennie. Sok kulonb6z6
eset van, ahol megallasokra van szukségunk. Attekintést adunk a
kilonb6z6 megallasokrol.
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Gyakorlat 6: Megallas tipusok

Eszkoz

A gyakorlathoz szlikséges:
Oktatocella
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Exercise 8: Kulonboz6 megallas tipusok

Stop kategoriak

3 kuldnboz6é megallas tipus léteezik (IEC 60204-1 szabvany):

« Kategoria 2
Kategoria 2 megallas olyan vezérelt megallas, ahol a megallas
utan feszultség marad a motorokon.

« Kategoria 1
Kategoria 1 megallas olyan vezérelt megallas, ahol a megallas
utan nem marad feszultség a motorokon.

« Kategoria 0
Azonnali megallas, ahol a feszUltség eltavolitasra kerul a
motorokrol. A megallas utvonala nem kontrolalt.

Latja, hogy a kulonboz6 kategodriak keveésbé szigoruak. Vegye
figyelembe, hogy minél sulyosabb a megallasi kategoria, annal
karosabb a robot szamara, és annal biztonsagosabb az emberi vagy
a kulsé felszerelés szamara. Az 1. vagy 0. kategorias megallasbol
vald kilépéshez tavolitsa el a leallitas okat (engedje fel az E-stop
gombot, zarja le a keritést, stb ...), nyomja meg a reset gombot.
Ezutan folytathatja vagy ujraindithatia a programot (ez a O.
kategorias leallitas utan is ajanlott).

Bovebb informacidk a Stop kategoriakrol az Operator Manual 7
fejezeben: “Stop Type of Robot”.
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Gyakorlat 8: Kulonb6z6 megallas tipusok

Vészleallitas (E-Stop)

A vészleallast vészhelyzetben hasznaljak. Ezt a megallast akkor
hasznaljak, ha emberek vannak veszélyben, vagy ha a robot Utkozni
készul mas berendezésekkel, targyakkal vagy mas robotokkal.
ElsGsorban a sérulések vagy sérulések elkerllésére szolgal, mint
utolsé lehetdség, ezért 0 kategorias megallas. Ez a legbrutalisabb
megallas a robot szamara, de a legbiztonsagosabb is, mivel azonnal
leallitia a robotot. Most probalja meg hasznalni a vészleallitd
gombot, amig a robot programot hajt végre. Az Advanced Prog Ex
programnak alkalmas erre a célra. Inditsa el a programot, majd
mozgas kdozben nyomja meg a Vészleallitas gombot. Figyelje meg,
hogyan all meg a robot.

Vészledllaskor a robot elhagyhatja eredeti palyat. A
visszaallitds és az inditas utdn a robot el&szor visszalép a
régi palyara, majd folytatja. —

Bovebb informaciok a vészmegallasrol az Operator Manual 6-1 fejezetben.
“‘Emergency Stop and recovery”.
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Gyakorlat 8: Kulonb6z6 megallas tipusok

Deadman elengedése

A robot mozgatasahoz vagy egy program végrehajtasahoz (tanitasi
modban) a Deadman kapcsolét kozbensé helyzetben kell tartani. Ez
azeért torténik, hogy megakadalyozza a kezel6 robot altali sérulését.
Abban az esetben, ha a robot gyorsan megkozeliti a kezelbt, a
kezel6 elengedheti a Deadman kapcsolot, és a robot leall, vagy a
kezel6 panikba eshet, és erb6sebben megragadhatja a Deadman
kapcsoldt, igy a robot szintén megall. A fenti leirasbol megértheti,
hogy ennek is 0 kategodrias megallasnak kell lennie, mivel a kezeld
biztonsaga az els6 helyen all. Probaképpen futtassa és allitsa le az
Advanced Prog Ex programot T1 tanitasi modban, mikdozben
félallasban tarta a Deadman kapcsolot, majd engedje el a
kapcsoldt, és figyelje meg, hogy ugyanazt a viselkedést latja-e, mint
az E-Stop esetén.

Ismét figyeljunk meg a program folytatasakor, (mivel a robot
valészinlleg kissé a palya mellett van), hogy indulas utan a robot
visszatér a korabbi palyara, és lehet, hogy varatlan mozgast fog
végrehajtani.
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Gyakorlat 8: Kulonb6z6 megallas tipusok

Ajtonyitas

Normalis esetben a robotot valamilyen védékerités veszi korul. Ez
lehet fizikai kerités, de fénysorompd is, ahol a robot észleli, ha
valaki belép a munketeriletére. Esetliinkben a cella ajtaja. Akarhogy
is, amikor a kaput (vagy ajtét) kinyitjak, a robotot le kell allitani. De
ebben az esetben a robotnak van egy kis ideje megallni. A szabvany
szerint a robotnak 1 masodperc all rendelkezésére, hogy megalljon,
mivel a kezelbnek szUksége van egy kis id6re, hogy a robothoz
érjen. Ez az oka annak, hogy a cella kinyitasa az 1. kategériaba
tartoz6 megallasokat hasznalja, mivel a muikodési zonaba valo
belépés nem jelent kozvetlen veszélyt az illetd6 szamara.
Préobalkozzon ujra a program futtatasaval, és ezuttal mikodés
kdzben nyissa ki az ajtét, és probalja meg latni a kulonbséget a két
0. kategorias megallas és az 1. kategorias megallas kozott. Mivel ez
egy vezérelt megallas, a program konnyen tovabb futtathatd, mivel
az még mindig a mozgasi palyan van.
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Exercise 8: Kulonboz6 megallas tipusok

Hold

A Hold segitségével a robot ellen6rzott médon allithaté le annak
érdekében, hogy valamit megvaltoztassunk a robot beallitasaiban
vagy a robot konfiguracidjaban. Ha egy kezeld le akarja allitani a
robotot, - €s nincs veszélyhelyzet, - akkor mindig a Hold funkciét kell
hasznalnia. Ha megnyomja a Hold gombot, akkor a robot vezérelt
megallast végez, hibauzenet nem jelenik meg, és a robot
ujraindithatd abbdl a helyzetbdl, amelyben megallt. A Hold egy 2.
kategodrias megallas. Probalja ki ezt a megallast a mintaprogrammal,
és folytassa (inditsa el) ujra a programot.

Bdovebb informaciok a Hold hasznalatardl az Operator Manual 6-2 fejezetben.
“Hold and recovery”.
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Gyakorlat 8: Kulonb6z6 megallas tipusok

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban megtanulhatta a rendelkezésre allo
kalonboz6 megallasi kategoriakat, és a kilonbozd eseteket, hogy
melyik tipusu megallast mikor alkalmazzak. Meg kell tudnia
szuntetni a leallitas okat, visszaallitani a robotot és ujrainditani a

programot.
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Gyakorlat 9

DCS (Dual Check Safety)
Biztonsagi Zona
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Gyakorlat 9: DCS biztonsagi zona

Bevezet6

Ebben a gyakorlatban megtanulhatia a DCS biztonsagi zénak
alapjait, valamint azt, hogyan tudja a sajat biztonsagi zoénajat
beallitani.

A DCS biztonsagi zona tulajdonképpen egy virtudlis doboz. On
engedélyezheti a robot szamara a zénaban torténdé mozgast, vagy
megtilthatja a zénaba belépést.

Roéviden, a DCS zénak behatarolhatjak a robot mozgasat, és alakjuk
nem csak négyzetes lehet.
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Gyakorlat 9
DCS Biztonsagi Zona

Tartalom

Bevezet6

Hattér

Eszkoz

DCS megjelenitése

DCS beallitasa

Biztonsagi zobna méretezése
User Model beallitasa

Osszefoglalas
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

Hattér

A DCS biztonsagos zonakat leginkabb akkor hasznaljak az iparban,
amikor egy robot olyan teruleten mozog, ahol mas robotok is
muikodnek, vagy akar emberek is bekerllhetnek a robot
hatésugaraba.

Esetinkben a DCS biztonsagos zéna gondoskodik arrdl, hogy a
robot ne tudjon atjutni a cella falain. Ahogy a neve is mutatja, a DCS
Biztonsagi Zéna megmondja a robotnak, hogy melyik zdnaban
biztonsagos a mikodtetése, és leallitja, ha at akar jutni a zénan.
Egy zéna sok kulonbozd, egyszerl zonabdl allithatd oOssze, igy
Osszetettebb zonakat hozhat létre.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

Eszkoz

Ehhez a gyakorlathoz szikséges:
Oktatocella

Az abra szerinti csap — ez esetben a megfogdban
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

DCS megjelenitése

Hogy lathassa a DCS Biztonsagi Zona hatasait, probalja meg a

robottal elhagyni a zénat.
Forditsa el a megfogét 90 fokkal ugy, hogy a megfogd az ajtod felé

mutasson.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

DCS megjelenitése

Mozgassa a robotot az ajtdé felé, és figyelje meg, mennyit tud
elmozdulni. Egy adott pillanatban a robot leall, és mar nem lehet a
robotot barmely iranyba mozgatni, kivéve a DCS zdéna hataratdl
visszafelé.

A robot hibahelyzetébdl torténd kiszabaditasahoz engedje fel a shift
gombot, majd nyomja meg ujra a shift gombot, majd nyomja meg a
reset gombot. Most mozgassa el a robotot a zona hatarataol.

8. lap

Educatlon Cell EE FA ‘E'i ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student oon| CNCs, /7 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC

= OE Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exerclses B and Lasers L Software Machines Centres Machines




Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

DCS megijelenitése

Mozgassa el a robotot az ajtétdl, és forditsa meg a szerszamot ugy,
hogy a robotkar az ajté kozelében legyen.

Mozgassa ujra a robotot az ajtd iranyaba. A robot ismét megall az
ajto el6tt.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

DCS megjelenitése

Ez azért lehetséges, mert a vezérld nemcsak azt ellenérzi, hogy az
szerszam kivul van-e a zonan, hanem magat a robotot is, igy a
robot egyetlen része sem kerulhet veszélyes helyzetbe.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

DCS Megijelenitése

Most meg akarjuk mutatni, hogy nemcsak a cella oldalfalain van
biztonsagos z6na, hanem a tetején is. Ennek érdekében mozgassa

a robotjat ugy, hogy a szerszam felfelé nézzen.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

DCS Megjelenitése

Mozgassa a robotot felfelé, amig az meg nem all, és a hibaluzenet
ismeét megjelenik.

Kovetkezd lépésként megvaltoztatjuk a DCS biztonsagi zénat, és
lathato lesz a kulonbség a robot mozgasanak korlatozasaban.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

DCS beallitasa

El6szor el kell jutnunk a DCS beallitasaihoz. Ezért nyomja meg a
menu gombot, a masodik oldalon Iépjen a SYSTEM (6), majd a
DCS (8) menube.

Médositani késziil a rendszerfajlokat és a bedllitdsokat. Ugyeljen
arra, hogy mindent pontosan ugy végezzen, ahogy mi tanacsol-

juk, mert ellenkez8 esetben sulyos karok és sériilések |éphetnek .
fel!

Kulonb6z6 modszerek léteznek a DCS biztonsagos zona
beallitasara. A Cart. Position Check-et alkalmazzuk. Ha még nem
mozditotta el a robotot, akkor az UNSF-nek (UnSafe) pirossal
jeldltnek kell lennie, mivel a robot a Biztonsagi Zéna hataran van,
ezeért nem biztonsagos a jelenlegi allapot.

DCS
1/18

safe I/0 Status:

safe I/0 connect:

Joint position check: —_—

Joint speed check: —_——

cart. position check: [iliEE
Cart. speed check: —_—
T1 mode speed check:

User model:

Tool frame:

User frame:

Stop position prediction:

FOoOwuwo-doaUdWwihE

=

APPLY
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

DCS beallitasa

Lépjen be a Cartesian position check menube.

DCS + =[H
Cartesian position check 1/32
Process time factor (Max.1000): 19

No. G M Status Comment

BEN:r2BLE 1 wo @88 [(Ed cell Frame ]
2 DISABL 1 WD —— [ ]
3 DISABL 1 WD ——— [ 1
4 DISABL 1 WD ——— [ ]
S DISABL 1 WD ——— [ ]
6 DISABL 1 WD ——— [ 1
7 DISABL 1 WD ——— [ ]
8 DISABL 1 WD ——— [ 1
9 DISABL 1 WD ——— [ ]

[ TYPE ] >

Jelenleg csak egy biztonsagi zona engedélyezett. De lehetséges
egynél tobb Biztonsagi Zona engedélyezése is, és abban az
esetben a vezérl6 folyamatosan ellenérzi, hogy az dsszes robotrész
az engedélyezett zénakon belul van (vagy kivul van).
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

DCS beallitasa

Most szeretnénk |étrehozni sajat zénat. Menjen a masodik (Ures)
pozicidba és lépjen be a zdéna beallitasaihoz. El6szor jova kell
hagynia, hogy valtoztatni szeretne a beallitaokon.

DCS + =[H
Cartesian position check 1/15
No. 2 Status:
1 Comment: IDCS Exercise Zone 1
2 Enable/Disable:
3 Method: Working zone (Diago 8 Base frame- User Frame . 0
4 Group: 1 Position (mm) :
5 Target model 1: Robot mode Current
6 Target model 2: Tool change 9 X 501.9
7 Target model 3: DISABLE 10 Y 267.6
8 Base frame: User Frame T 0 g :top ;;32'5 .
Position (mm) : - sep_falega
(Erro=aie Point 1 Point 2 13 Speed check: <DETAIL>

Ezutan adjon nevet a zénanak, allitsa a (3) mddszert atléra (IN —
azaz WorkZone), az 1. célmodellt (5) a robotmodellre, a 2.
célmodellt (6) a szerszamcserére, és masolja az 1. és 2. pont
helyzetadatait a masik (jelenleg aktiv) beallitasbol.
Végul engedélyezze ezt a zonat (2).
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

DCS beallitasa

Most az Uj zéna engedélyezve van, de a régi is engedélyezve van.
Lépjen a régi ,Ed Cell Frame” beallitas oldalra, és tiltsa le azt a
zonat. Most latnia kell, hogy a régi zoéna le van tiltva, és az Uj

engedélyezve van.

DCS

Cartesian position check 1/32
Process time factor (Max.1000): 16
No. G M Status Comment

IENoisABL 1 WD [Ed Cell Frame ]
2 ENABLE 1 WD [DCS Exercise Zo>]
3 DISABL 1 WD —— | ]
4 DISABL 1 WD ——— [ 1

A CHGD jelolés azt jelenti, hogy az aktuadlis beallitasok megvaltoztak,
aktivalasahoz jova kell hagynia a valtoztatasokat és a rendszert

Ujrainditani.

A jovahagyas el6tt/nélkul a beallitasok
nem aktivak! .

A valtoztatasok jovahagyasahoz, nyomja meg a PREV gombot,
hogy visszalépjen a DCS fdmenube. Itt nyomja meg az F2 (Apply)

gombot.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

DCS beallitasa
5/18

2 safe I/O connect:

3 Joint position check: —_—
4 Joint speed check: —
CllCart. position check:

6 Cart. speed check: ===
7 T1 mode speed check:

8 User model:

9 Tool frame:
10 User frame:
11 Stop position prediction:
12 Robot setup:

APPLY

A rendszer megkérdezi a ,Kodszam’™ot, irja be az 1111-et, majd
megjelenik egy masodik ablak, ahol nyomja meg az F4 (OK)
gombot. Most ujra kell inditania a vezerl6t. Ezen eljaras utan az uj
DCS biztonsagos zonaja aktiv.

AWV WOoOTL L L aiue .
11 Stop position prediction:
12 Robot setup:

Code number (master): ———

DCS H
Verify (diff) 1/103
[ Number: F00000
VERSION : LR HandlingTool
S$VERSION: V9.10121 11/9/2018
DATE : 18-APR-19 11:04
DCS Version: V4.2_6

1}
=

—-—— Cartesian Position Check ———————————
Process time factor (Max.1000): 16
No. G M Status Comment
1 DISABLE 1 WD CHGD [Ed Cell Frame ]
2 ENABLE 1 WD CHGD [DCS Exercise Zon]
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

Biztonsagi zona méretezése

A beallitasoknak az alabbi szerint kell kinézniik. Ha nem, lépjen
vissza a 13. oldalra, és ismételje meg a Iépéseket.

DCS

No.
IBENosaBL
2 ENABLE
3 DISABL
4 DISABL

Cartesian position check 1/32
Process time factor (Max.1000): 16

G M Status Comment

1 WD ——— [Ed Cell Frame ]
1 wp BBBE [DCs Exercise Zo>]
1 WD ——— [ ]
1 WD ——— I 1

]
H]

Tordlje a hibat, és kissé mozgassa a robotot lefelé (kb. 100 mm-t).
Meg akarjuk valtoztatni a zéna magassagat, ezeért térjunk vissza a

beallitasokhoz.

Modositsa a magassagot az 1. pontban (Z koordinata) 340-re.
Alkalmazza a beallitasokat és inditsa ujra a rendszert.

DCS + =[H
Cartesian position check 11/15
3 Method: Working zone (Diagonal)

4 Group: 1
5 Target model 1: Robot model
6 Target model 2: Tool change
7 Target model 3: DISABLE
8 Base frame: User Frame = 0
Position (mm) :
Current Point 1 Point 2
9 X 489.7 750.0 -250.0
10 Y 261.1 —-290.0 290.0
11 z 92.5 -330.0
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Zona

Biztonsagi zona méretezése

Most probalja ismét felfelé mozgatni a robotot. Lathatja, hogy a
robot valamivel korabban fog megalini.

19.1ap
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

Biztonsagi zona méretezése

Allitsa vissza a zona magassagat az eredeti értékre (400). A
biztonsag kedvéeért nézze meg az alabbi kép tartalmat.

DCS + = [H
Cartesian position check 11/15
3 Method: Working zone (Diagonal)

4 Group: 1
5 Target model 1: Robot model
6 Target model 2: Tool change
7 Target model 3: DISABLE
8 Base frame: User Frame = 0
Position (mm) :
Current
9 X 488.7
10 Y 260.6
11 Z 89.1
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

User Model beallitasa

A masik lehet6ség az eszkoz beallitasanak megvaltoztatasa a zona
beallitas helyett. Ehhez el6szor be kell allitanunk a User Model-t.
(Van még mas lehetéség is a Tool Frame hasznalatara, de ebben a
gyakorlatban csak a User Model beallitasat targyaljuk).

DCS + [H

8/18

safe I/0 Status:

safe I/0 connect:

Joint position check: ———
Joint speed check: ———
cart. position check: [EHEH
Cart. speed check: —
Tl mode speed check:

Tool frame:
User frame:
Stop position prediction:

HowodoaUEeWwN e

e

APPLY

A User Model mar elére be lett allitva a Schunk megfogohoz.
Mindazonaltal Iétrehozunk egy ujat, amely megmutatja, hogyan kell
beallitani.

DCS
User model list 2/16
No. Elem Status Comment
1 1 [Schunk Gripper 1
2 0 [ 1
3 0 [ 1
A n r 1
21.lap
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

User Model beallitasa

Lépjen be a masodik beallitasba.
Els6ként adja meg a model nevét.

DCS

User model deta
No. 2C[

—c 2 -
Schunk Gripper w L Pin |}

1/11

Elements

No. Link Shape Size Status
1 DISABLE 99 Point 0.0

2 DISABLE 99 Point 0.0

3 DISABLE 99 Point 0.0

4 DISABLE 99 Point 0.0

5 DISABLE 99 Point 0.0

6 DISABLE 99 Point 0.0

7 DISABLE 99 Point 0.0

8 DISABLE 99 Point 0.0

ROBOT

Ezutan lehet6éségunk van 10 kdlonb6z6 modell beallitasara,
amelyeket kombinaltan hasznalunk veégsé modellként. Ehhez az
egyszerl eszkozhoz azonban csak egy modellre van szikségunk.
Adja meg az els6 modellt.

22.1ap
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

User Model beallitasa

Be akarjuk allitani a megfogot a TCP tanitashoz hasznalt hosszu
TCP csap segitségével. Mivel ez a csap lényegesen hosszabb, mint
a megfogd, Uj modellt kell megtanitanunk a vezérlénknek, hogy
elkeriljUk a csap csucsanak a biztonsagos zonan kivilre jutasat.
El6szor engedélyeznunk kell az aktualis modellt, majd a Line_seg
alakot valasztjuk, 30 mm-t beillesztink méretként, majd a 2. pont Z
helyzetét 235-re valtoztatjuk (tavolsag a mm-ben a szerszamrogzit6
karimatél a csap hegyeéig )

Bdovebb informacidkat a User Model lehet6ségeirdl az
R-30iB_Plus_DCS_Manual section 3.4. fejezetben “Setup of User Model” és
4.2 fejezetben “Setup of User Model” talal.

Ezt a tavolsagot a TCP csap hosszanak megfeleléen allithatja be,
ha rovidebb vagy hosszabb. A karima és a megfogd csucsa kozotti
hossz 115 mm.

DCS + =[H

User element detail 9/9
1 Enable/Disable:
2 Link No. (99:FacePlate) : 99
3 Link type: NORMAL
4 Tool frame: 0
5 Shape: Line_ seg
6 Size (mm): 30.0
Posl
7 X: 0.000 Z:
Pos2
8 Xx: N  235.000)
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Exercise 9: DCS Biztonsagi Zona

User Model bealltasa

Most, hogy beallitottuk a megfogd modellt, ezt a modellt be kell
allitanunk a Cartesion Position Check képernyén. Ezekben a
beallitasokban lehetéségunk van 3 célmodell beallitasara,
amelyeket a vezérl6 mikodése kozben ellendriz. Az elsé célmodell
(robotmodell) a robot. Ez azt jelenti, hogy maga a robot nem léphet
ki a biztonsagos zonabol. A 2. célmodellként beallituk a 2.
felhasznaldi modellt, az imént lIétrehozott eszkozt.

]|
H

DCS +
Cartesian position check 1/15

No. 2 Status:
Comment : IDCS Exercise Zone |

Enable/Disable: ENABLE
Method: Working zone (Diagonal)

Group:
Target model 1: Robot model
Target model 2: User model

Target model 3: DISABLE
Base frame: User Frame : 0
Position (mm) :

Current Point 1 Point 2

DW=

Most ujra alkalmaznia kell a beallitasokat és a rendszert ujrainditani.
Az ujrainditas el6tt mozgassa lefelé a robotot, hogy a megfogd ne
érjen tul a zéna hataran.

Az Uj szerszamot (TCP-t) be kell allitani.
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

User Model beallitasa

Az ellenbrzéshez addig mozgassa a robotot, amig le nem all. Ha
mindent jol csinalt, akkor a TCP tl hegyének ott kell megallnia, ahol
a megfogd hegye eldszor megallt. Ugyanezt kiprobalhatja az
oldalfalon is. Ha akarja, valthat az ,Ed Cell Frame” zéna és a sajat
zOna kozaott, hogy lassa a kulonbséget a két beallitas kozott.

Legyen biztos benne, hogy a csap nincs a
megfogoban, ellenkezd esetben az megkarcolhatja a
falakat! 0

Ehhez gy6z6djon meg arrdl, hogy engedélyezte az els6 zonat, majd
letiltotta a masodik zonat, alkalmazza a beallitasokat és inditsa ujra
a rendszert. Miutan végzett, gy6z6djon meg arrdl, hogy az elsd
zonat ujra aktivva tette. Engedélyezze az els6t, és tiltsa le a
masodikat, hogy a rossz (keresztbe) biztonsagi zéna beallitasok
miatt ne fordulhasson el6 mikodési zavar. Alkalmazza a
beallitasokat és inditsa ujra a rendszert. Gy6z6djon meg réla, hogy
a beallitasok elfogadasra kerulnek a gyakorlat befejezéséig.

DCS
Cartesian position check 1/32
Process time factor (Max.1000): 19
No. G M Status Comment
IENcn2BLE 1 wp BBEE [Ed Cell Frame ]
2 DISABL 1 WD ——— [DCS Exercise Zo>]
3 DISABL 1 WD ——— [ 1
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Gyakorlat 9: DCS Biztonsagi Z6na

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban megtanulhatta, hogy mi a DCS biztonsagi
zOna, és hogyan muikodik.

Onnek képesnek kell lennie arra, hogy onalléan létrehozzon egy
biztonsagi zonat, és beallitson egy felhasznaléi modellt is a
megfogohoz rogzitett eszkdzének megfeleléen.

Tudnia kell, hogyan kell alkalmazni a beallitasokat a DCS menuben.
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Oktatocella
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Gyakorlat 10
Testreszabott iPendant Képernyo
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant Képern

Bevezetd

Ebben a gyakorlatban megtanulhatja, hogyan tudja testreszabni az
iPendant (Teach Pendant) képerny6jét, és hogyan hivhatja meg
ezeket a kepernydket a programokban.

Azt is metanulhatja, hogy a testreszabashoz milyen kulonféle
vezeérldk hasznalhatok.

A gyakorlat utan képesnek kell lennie arra, hogy létrehozzon,
feltoltson és hasznaljon egy html weblapot a TP képernydn.

| 2 | o | e |

‘ ‘ ‘ Register

L'"J Start Timer Stop Timer Reset Timer i’
[ TYPE ]

3.lap

Education Cell [ FA “=J? RoBoTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Studen‘t oomn| CNCs, 47  Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC

= OE Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exerclses 8 and Lasers. L1 software Machines Centres VEH RS




Gyakorlat 10
Testreszabott iPendant kéepernyo

Tartalom

Bevezet6

Hatter

Eszkoz

MS SharePoint telepités
Elsé lépések

Cimke

FeltOltés a robotra

Lap megjelenitése
Gombok és lampak
Képek

Lap meghivasa programbal
Multi Control

Osszefoglalas
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Hattér

A felhasznal¢é altal definialt HTML oldalak arra szolgalnak, hogy az
uzemeltetd vizualis visszajelzést kapjon arrdl, hogy a robot mit
csinal.

Interfész lehet a kezel6 szamara is, hogy tovabbi hardware
bemenetek nélkul vezérelhesse a robotot (lasd I/O Box).

Mar hasznalt néhany HTML oldalt a robot mikodtetése kozben,
anélkdl, hogy kifejezetten tudta volna. Az AAA_Demo program soran
megjelenitett oldalak testreszabott HTML oldalak voltak, amelyeket
a program hivott meg.

Ezek az oldalak segitettek lehetéséget adni a felhasznalonak, hogy
megadjon néhany parancsot, €s hogy valamilyen informaciot kapjon
arrol, hogy mi torténik a robottal.

Ebben a gyakorlatban minden példa az
iPendant_customization_operator_manual_[B-83594EN_01]
(iCOM)-n alapszik, kivéve a bejelentett részek. —
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képerny

Eszkoz

Ehhez a gyakorlathoz szikséges:
Oktatocella
Szamitogép feltelepitett Roboguide-al
Pendrive.
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Education Cell

Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

MS SharePoint Designer telelpités

Javasoljuk, hogy az .stm fajlokat a Microsoft Office SharePoint
Designer 2007 alkalmazasban készitse el. Ez egy ingyenesen
letolthetd szoftver.

A SharePoint szamitogépre torténd telepitésének részletes leirasa
az iICOM 3.3. fejezetbben talalhaté , lelepités”.
Gy6z6djon meg rdla, hogy hozzaadta az ActiveX vezérlbket az
eszkoztarahoz, ezt késObb hasznalhatja az oldalhoz hozzaadott
minden vezérl6hoz. (Lasd az iCOM 3.3.1. fejezet: ,ActiveX vezérld
parancsikon”)
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Els6 lépések

Ebben a gyakorlatban nem fogjuk lefedni az Osszes elérhetd
vezeérlét. E gyakorlat utan azonban képesnek kell lennie arra, hogy a
kézikbnyv segitségével hasznalja azokat a kezel6szerveket,
amelyekre ez a gyakorlat nem terjed Kki.

Az Osszes rendelkezésre allo vezérlés gyors attekintéséhez olvassa
el az ICOM 3.4 fejezet ,Vezérlési funkcidk 0sszefoglalasa”

szakaszat.
Ez a gyakorlat a kovetkezd ellenbrzésekre terjed ki:
« Cimke
« Lampa
« Valté gomb
« Kép
 ToObbszoros kép
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Els6 Iépések

Most egy U] dokumentum létrehozasaval kezdjuk a feladatot a
SharePointban.

(& Untitled 1 (Untitled_1htm) - Microsoft Office SharePoint Designer =8 X

File Edit View Insert Fomat Tools Table Site DataView TaskPanes Window Help & Type a question for help -
EEEE @Y AL @ ES O I

O ~vE v & v (None) ~ (Default Font) ~ (Default Size) - ve~ B I U|E==

Folder List 3 ) O x |[[untitled_tLhtm || Toolbox o x

[ e [ z
= Tags

1 <html>

E <dv>
(5 <span>

= Break

= Horizontal Line

tent= /heml; 8>

I

&l imoge
ik Iline Frame
lLayer

4T Paragraph

= Form Controls
58 Advanced Button
=% Drop-Down Box
7 Form
[ Group Box
~ | (sl mput (Button: <
CSS Properties o x| | ‘Apply Styles o x
[Tag Properties | C5S Properties x Apply Styles (Manage Styles x

(Summen) 4 vewswe..

A} Attach Style Sheet...

Applied Rules
(no rules applied) Select CSS style to apply:

Clear Styles

€SS Properties

GDesign B5plit 1 Code < )

Visual Aids: On_Style Application: Auto 155 bytes Quirks 885x403 IE6 CSS21

Els6ként valtoztassa meg a fejlécet “Exercise10”-re.

<html>

<hesad>

<meta http-equiv="Content-Type" content="text/html; charset=utf-8">
<title>Exercisell first page</title>

</head>

N E R R

=l o Ln

<body>
</body>

</html>

o
W koW m
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Cimke

Kezdjuk egy egyszer( cimkevezérld hozzaadasaval. Kattintson az
eszkoztar ActiveX vezérld ikonjara, valassza ki a listabdl a FANUC
iPendant Label Control elemet, majd nyomja meg az OK gombot.
Most van egy cimke az oldalan. Igazithatja a cimkét szokozzel,
tabulatorral és Enter-el. Alternativ megoldasként megadhat egy Uuj
stilust a jobb als6 sarokban.

L L= LIpFUL | DULLUL |
Apply Styles o x
Apply Styles “Manage Styles x

”A Mews Style...

Al Attach Style Sheet...

-

Select CSS style to apply:

Clear Styles

= Current Page

o stylel

Beallithata a cimke helyét, a Dbetltipus beallitasait, stb.
Ha ezeket a beallitasokat egy cimkére (vagy mas vezérlére) kivanja
alkalmazni, médositsa a <p> értéket <p class = “nameofyourstyle”
értékre.

20 “<p>

21 Enbsp;</p>

22 <p class="stylel">

23 <object classid="clsid:71C
24 <param name="Caption"
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Cimke

A vezérl6 beallitasainak modositasahoz kattintson duplan a
vezerlore.

BdAvebb informaciok az iCOM 5.4.1 fejezet “Label Control” részben.

Egy kicsit elmélyulink tobb beallitasban. Egyelére adjon hozza egy
Feliratot a Cimke beallitasaihoz, és modositsa az Object Tag
beallitasok mezbjének méretét 250 képpontos szélességre és 150
képpont magassagra.

ActiveX Control Properties Y ActiveX Control Properties Py

—
'\ Label J}tyle | Colars | Monitor | Fonts | Indirectl Object Tag | Parameters| | Label | Style | Colors | Monitorl Fonts | Indirectq Object Tag Earameters

Mame: Labell

For ‘Hello L
Alignment Borderthickness:
DataType 100 - Static -
‘ J Horizantal spacing: i Yertical spacing: 0

Datalndex: ‘ Width: Height:

Alternative representation
HTHL,

MNetwork location
Code Source:

[ ok [ cancel ][ Apoy [ ok |[ camcal ][ mopy | Hep

Most mentse a dokumentumot .stm néven (egyszerien adja hozza
a .stm nevet a dokumentum neve moge).
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Feltoltés a robotra

Hogy a file-t feltoltse Roboguide-ra, helyezze el a dokumentumot az

UD1 konyvtarban.

Ez a konyvtar itt talalhatdé: Documents\My

Workcells\FEC Education _Cell V2 _4\Robot 1\UD1.

Valds robotra valo feltoltéshez masolja a fajl-t egy USB pendrive-ra,
majd dugja be azt a vezérlbszekrénybe.
A kovetkez6 eljaras megegyezik valds roboton és Roboguide-on.
Nyomja meg a menu gombot, Iépjen a File (7) menlibe. Nyomja
meg az F5 (Util) gombot, majd Set Device. Valassza ki az USB Disk

(6)-et.

FILE

1 UTILITIES » “i!_

2 TEST CYCLE 2 File Memory

3 MANUAL FCTNS 3 Auto Backup
wARE L P'L\J{lt‘j

4 ALARM bire programs)

programs)

5 I/O 4 variable files)

6 SETUP systgm files)
config data)
DEFAULT files)
art model files)

8 iRVision p| bit-map images)
PMC files)

9 USER Variable Listings)
Diagnostic files)

0 -- NEXT -- Vision VD files)

Education Cell o Fa
Stlldent 8DID g:r?:‘Mulnrs
Exercises El

UTIL 1
1 Set Device

2 Format

3 Format FAT32

4 Make DIR

[BACKUP] |UTIL |

=) RroBoTs ROBOCUT
Iy Industrial Robots, CNC Wire-Cut
L Accessories an d Electric Discharge
Ll software Machines

ROBODRILL
Compact
CNC Machining
Centres

1 FROM Disk (FR:)

2 Backup (FRA:)

3 RAM Disk (RD:)

4 Mem Device (MD:)

5 Console (CONS:)
6 USB Disk (UD1:)
7 USB on TP (UT1:)
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Feltoltés a robotra

Ha csak egyetlen .stm file talalhaté a meghajton, nyomja meg az F3
(Load) és minden file feltoltdédik.
A file mar elérhet6 a vezérlon.

FILE + [H
1/32

x * (all files)

KL (all KAREL source)

g
=
~ 1
-
*
»

CF (all command files)
TX (all text files)
LS (all KAREL listings)
DT (all KAREL data files)
PC (all KAREL p-code)
TP (all TP programs)
MN (all MN programs)
10 * VR (all variable files)
11 * SV (all system files)
Press DIR to generate directory

WO dWN
L

[ TYPE ] [DIR] LOAD [BACKUP] [UTIL ]

Mar csak a lap elhelyezése van hatra a bongész6ben. Ehhez
nyomja meg ismét a menu gombot, majd a masodik lapon valassza
ki a browser (8)-t.

MENU 2 BROWSER 1

1 SELECT 1 Browser

2 EDIT 2 Panel setup

3 DATA b|| 3 Check

4 STATUS p || 4 Operate

5 4D GRAPHICS p|| 5 FKey

6 SYSTEM pll6 Test Page

7 USER2 VR (a
to genera

0 -- NEXT --
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Feltoltés a robotra

Nyomja meg az F5 (Home) gombot, |épjen a Robot Tools majd
Browser Tool menube. Ezutan valassza a Browser Type Menu-t adja
hozza a *.stm f3jlt a listahoz. A cimet ehhez hasonléan adja meg:

[frilnameofyourdocument.stm.

Browser Favorites
Favorites

Browse ROBOT Home Page

Add a Link

[TYPE] ACK FORWARD REFRESH

aii=| B
owser Name Add
Menu
[1] Panel setup ipnl/pnigen.htm
[2] Check Ifr/EdCellChk.stn
s Browser [3] Operate /fr/EdCellOp.stm
Type Menu
) T, ellFkey.st
[4]  Fkey [fr/EdCellFkey.
* Browser
Favorites [5 Test Page Hfr/Ex10.stm
<1
&R &)
FORWARD REFRESH
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Lap megjelenitése

Ha mindent megtett az utasitasoknak megfelel6en, akkor az oldalat
mar lehetséges megjeleniteni a robotvezérlében.

Az oldal megjelenitéséhez nyomja meg az F1 (Type) gombot, és
valassza ki az oldalhoz rendelt nevet. Az oldal megjelenik.
Legyen biztos abban, hogy az oldal minden mddositasa vagy uj
feltoltés utan megnyomta meg az F3 billentylt (CLR gyorsitétar),
mert kulonben el6fordulhat, hogy a tényleges uj oldal nem jelenik
meg (helyesen).

Exercisel0 first page + [H

TYPE

1 Browser

Hello

2 Panel setup

3 Check

4 Operate

5 FKey

6 Test Page

4 *

STOP FAVORITES
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

Most, hogy ismerjuk az oldal programozasanak, feltoltésének és
megjelenitésének alapjait, egy felhasznaldi fellletet szeretnénk
létrehozni a Stopper programhoz. (lasd a 7. gyakorlatot)
7 lampaval kell rendelkeznlink a kimenetek szamara és 3 gomb a
bemenetek szamara. Es végil egy cimke mezd a regiszter
ertéekének megjelenitésehez.

Az oldal kialakitasa rajtad mulik. A kovetkezGkhoz hasonlo

megoldasra kell végzédnie:
Label

16 32 64 Register

Lampa \

Gomb
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

A sarga kivételével minden cimke mar beallithatd az el6z6 oldalon
leirtak szerint.

Ami a sarga cimkét illeti, meg kell valtoztatnia az adattipust 101-
numerikus regiszterre, majd meg kell adnia a 34. adatindexet. Ez
legyen az 1d6zitd regiszter, ha még nem valtoztatott semmit.
Ellen6rizze, hogy a regiszter tovabbra is ez az érték-e, és ha mas,
valtoztassa meg a regisztert a cimkén.

ActiveX Control Properties 2

Label |Sty|e | Caolors | Monitor | Fonts | Indirectl Object Tag | Parameters

Caption: |

DataType: |‘ID‘I - Numeric Register ﬂ

Datalndex: |34

0K ] ’ Cancel Apply
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

A lampak és a gombok egészen hasonléan mikodnek, mint az
imént felallitott cimke.

A lampak esetében a ToggleLamp alatt az Adattipust 2 - DO értékre
kell kapcsolnia, és be kell adnia a lampanak megfelel6 Datalndex
értéket. (102 az els6 lampahoz, 103 a masodikhoz ... magyarazateért
lasd a 7. gyakorlatot)

A Colors alatt megvaltoztathatja az igaz és hamis szineket, valamint
a szint, ha feliratot szeretne kapni.

ActiveX Control Properties '_ pXS
| Indirect | Object Tag | Parameters
Toggle Lamp | Images | Style | Colors | Monitar | Fonts
Caption: ‘
DataType: | 2-D0 ﬂ [ Sim Status

Datalndex; |102

YiewType: |D—Pane| ﬂ Type: |0-Logical ﬂ

OK ] [ Cancel l l Apply ] [ Help
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

A gombokhoz az Adattipust 1 - DI-re kell kapcsolnia a ToggleButton
alatt, és az Adatmutatét (Datalndex) a gomboknak megfeleléen.
(101 az elsd, 103 a harmadik)

A gombokhoz feliratot is kell tennie. (Inditasi id6zit6, Stop id6zit6,
Visszaallitas id6zit6)

Meg kell valtoztatnia a monitor beallitasait is. JelOlje be az
Id6szakos (Periodic) jelolénégyzetet, és valtoztassa meg a frissitési
sebességet 50 ms-ra. Ezzel elkerulhetd6, hogy a fények ugy
tinjenek, mintha val6jaban nem 6rak lennének.

ActiveX Control Properties 1 Py ActiveX Contral Properties RS

| indirect | Check Condition I Object Tag | Parameters Indirect | Object Tag | Parameters
Toggle Bution | Images | Style I Colors | Manitor I Fants TOQQ\ELEI’ELL_LEDAQ&&—.I—SI[E\I Colors ‘ Monitar | Fonts

Caption: |StartTimer m

Bieteyae: | Py ﬂ e |‘I Numarical ﬂ Data will be updated perodically (not recommended)

Datalndex: |T 0

[ Sim Status [ Momentary TrugWalue: 1 EI: Data pipe: |

FalseValue: | 3: [+ FastLoad
ViewType:  |0-Push - OtherPhase: | Tue - Parameters with default settings will be removed from the HTML

OK ] ’ Cancel Apply oK ] [ Cancel Apply Help
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

Mentse el az oldalt, toltse fel a robotra, és allitsa be a bongészdbe.
Inditsa el az | _O_Timer programot, majd valtson at a weboldalra, és
ellenérizze, hogy a be- és kimenetek mikodnek-e. (kapcsold lampa,
kapcsolé gomb)

Ahhoz, hogy ez mikodjon, a DI101-et 103-ra kell allitania Sim-re,
mert kulonben a robot nem valtoztathata meg a bemenetet
tényleges bemenet nélkul.

Bdvebb informacidk a bemenetek szimulaciojarél az
R-30iB_Basic_Operator_Manual section 6.4.2 fejezetben. “Simulated 1/0” és

6-11 fejezet “Simulated input/output”.

| 2 |« ]| o |

o | w2 | o | e

P,

D)
FORWARD REFRESH
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

A mivelet megkonnyitése érdekében lehetbéség van egyes gombok
O0sszekapcsolasara az F2-F5 gombokkal.

Ehhez el kell mennie a gombok beallitasaihoz, és a Nézettipust O-
Push-rol F-re kell valtania (F2 példaul a Start Timer-hez stb.)

ActiveX Control Properties S — &5

| Indirect | Check Condition | Object Tag | Parameters
Toggle Button Images | Style | Colors | Monitor | Fonts
Caption: |StartTimer
DataType: | 1-01 ﬂ Twpe: |1 -Murerical ﬂ
Datalndex: |1EI1
[ Sim Status | Momentary Truevalue: 1 i

FalseValue: |” i
YiewType: |3 -Fe ﬂ OtherPhase: | True ﬂ
OK | | Cancel | | Apply | | Help
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Gombok és lampak

Mentse a munkajat, toltse fel a robotra, majd prébalja ujra.

A beallitott gombok mostmar a Toolbar-on is elérhetbek. .

Register

L“'"J Start Timer Stop Timer Reset Timer
[ TYPE ]

Education Cell [ A =) RroBoTs ROBOCUT ROBODRILL
CNCs, oy, Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact
StUdent 8DID Servo Motors % Accessories an: d Electric Discharge CNC Machining

el
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Képek

Lehetésége van képek hozzaadasara az oldalara.
Az egyszerl Image parancs NEM szerepel az ActiveX Command

listaban, hanem az eszkoztar jobb oldalan talalhatdé meg.

Toolbox O x
= HTML -

;
i ] e

1 2 4 8
- izontal Line
SEFR I I
é Inline Frame | o
32 64 Register

E:[ Layer i6

T raragraph
a8t Advanced Button
Drop-Down Box
T Form

i

(""" Group Box

[E] Input (Button)
A képbeallitasokban bongészhet a képek kozott, és beillesztheti 6ket.

Tl = i
mn

Start Timer| Stop Timer | Reset Timer

-

Ugyeljen arra, hogy csak .img, .gif és .jpg képeket adjon
meg, mert a vezérl6 nem tudja olvasni a tobbi

s
formatumot. —
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Képek

Az oldal feltoltéséhez az eljaras kozel azonos a korabbiakkal, csak
annyit kell tennie, hogy a képet az UD1-re is fel kell toltenie, és fel
kell toltenie az oldalt is. (az * Osszes fajl feltoltésével nem kell
aggodnia, hogy valami nem kerul feltoltésre)

Allitsa be Ujra az oldalt, térolje a gyorsitotarat, és a képnek most az
oldalan meg kell jelennie. (Ha nem valtoztatta meg az oldal nevet,
akkor nem kell ujra beallitania az oldalt, csak tordlje a gyorsitotarat,
|épjen vissza, és az uj oldalt kell latnia.
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Lap meghivasa programbal

Most, hogy van egy szép fellletink, azt akarjuk, hogy programunk
az inditds utan azonnal jelenitse meg ezt a feluletet. A vezérl6ben
mar van egy DSP_WEBP () nevl program, amely megjeleniti a
kivalasztott weboldalt. Az oldal szama az a szam, amely az oldal
el6tt van a Type meniben.

A jelenleginek elméletiieg a 6-os szammal kell rendelkeznie.
Vegyen fel egy sort a program elejére, és hivia a DSP_WEBP (6)
cimet.

[H

I_O_TIMER *
1/30

CALL DSP_WEBP (6)

'Reset the Timer

R[34:Timer]=0

LBL[2]

'DI101 starts timer

IF DI[101:Switch 1]=fN,

JMP LBL[1]

!DI102 stops program

IF DI[102:Switch 2]=fN,

JMP LBL[5]

'DI103 resets timer

o == d‘\U‘lrh-wN!
D R N T N B R N
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Multi Control

Ez a gyakorlatban leirt utolsé funkcié. A Multi Control képnek
tekinthet6, de valtozhat a regiszterek, bemenetek vagy kimenetek
kulonbozd értékeinél. Egy Multi Control segitségével maximum 10
kilonb6z6 kép jelenitheté meg.

Ezt a Multi Control funkciét most egy folyamatjelz6 sav
elkészitéséhez akarjuk felhasznalni, amely megmutatja a Stopper
elérehaladasat.

De els6 dologra a kulonbozé hosszusagu folyamatjelzékre van
szukségunk. Javasoljuk, hogy ezeket MS Paint alkalmazasban
készitse el, kezdve egy 50x50px-es dobozzal, amely akar
500x50px-ig terjed, 50px lépésenkent. Ne felejtsen el olyan fajlokat
|étrehozni, amelyek  olvashatok a vezerld szamara.
Ezutan helyezzen el 3 tobbszoros vezérlét az oldalra, és tegye a
cimkéket a tobbszoros vezérl6k folé, hogy a felhasznalé megértse,

mit jelent a folyamatjelz6 sav.
U - N A S - 2 O B

»lo Image FII%

_I_I_I_I_I

Multi Controls
{0 Image Fil
\ a2 s e J s |l 6]l 7 J[ e[ o]

do Image Fil

Start Timer| Stop Timer | Reset Timer
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Multi Control

Allitsa be a adat tipusat (DataType) Numeric Register-re és a
Datalndex-et 50, 51 és 52-re. (Késb6bb ezeket hasznaljuk a
programokban)

Ezutan a Multi Change-en, allitsa be a Data Nbrs-t 1-9-ig.

ActiveX Control Properties 28 ActiveX Control Properties [ A ]
Faonts | Indirect I Object Tag | Parameters Fonts | Indirect I CObject Tag | Parameters
Multi Change | Multi Change 2 | Style | Colors | Monitor Multi Change | Multi Change 2 | Style | Colors | Monitor

Data No. 1 h Data No. _ h
Data01 [Bart.gif = Datad2 [Bai2 gif []
ValMin01 1 = ValMin02 2 =
ValMax01 1 EI ValMax02 2 EI
[ooc ][ cmn ]| oy o [ G ][ aomy

Ne felejtse el ezeket beallitani minden Multi Control esetén.
Az 1. szamu adatnal az 50x50px savot, a 2. szamhoz az 50x100px
stb. kell beallitani.

Ami a ToggleLamp vezérldket illeti, a monitor beallitasait ugyanugy
modositsa, mint a lampaknal.

Es gy6z6djdon meg arrdl, hogy a Multi méretei valéban elég nagyok-
e ahhoz, hogy elférjenek rajta a folyamatjelzé savok (50x500px)
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Multi Control

Ne felejtse el Osszekapcsolni a gombjait a megfelelé6 DI-kkel.
Most mar csak el kell mentenie és feltoltenie az oldalt. Ne feledje,
hogy fel kell toltenie a Paint-be létrehozott folyamatjelz6 savokat
(képeket) is.

Ez a képerny6 egyelére nem fog mikodni az aktualis programmal.
Indithatja, leallithatja és visszaallithatja az id6zit6t, de mivel a Multi
parancsokhoz beallitott regiszterekben nincs valtozas, ezért nem
torténik semmi.

Készitsen masolatot az | O _TIMER-rél az
| O TIMER_PROG BAR névvel. Prébala megvaltoztatni a
programot ugy, hogy az R[50] -en 1-t6l 9-ig, az R[51]-en (10-50)
minden masodperc tizedik és R[52]-nél percenként adja ki a
masodperceket.

Tipp: Meg kell valtoztatnia a REGISTER _TO BINARY programot
olyan programra, amely percekre, tiz masodpercekre és
masodpercekre bontja a regisztert, majd a megfelelé regiszterbe
helyezi 6ket.

Ha nem tudja, hogyan kell elkésziteni ezt a programot, akkor
menjen a fluggelékbe, ahol egy magyarazattal ellatott
mintaprogramot készitettlink.

Most, amikor létrehozta a programot, hivija meg az oldalat a
program elején (altalaban a 7. szamnak kell lennie).

Probalja ki a programot, é€s valtoztassa meg, ha ugy tetszik.
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Gyakorlat 10: Testreszabott iPendant képern

Osszefoglalas

Ebben a gyakorlatban Ilathatta az alapvezériGket, amelyeket
testreszabott weboldalak Iétrehozasahoz hasznalhat az iPendanton.
Onnek képes lehet sajat weboldalak l|étrehozasara, mentésére,

feltoltésére és megjelenitésére.

Tudhatja, hogyan hivhat meg egy adott weboldalt egy program
soran.
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Exercise 10: Customized iPendant Screen

Appendix

Main Program

® = [H

1735

MER_PROG_BAR

!Call user defined webpage

CALL DSP_WEBP(7)

'Reset the Timer

R[34:Timer]=0

LBL(2]

!DI101 starts timer

IF DI[101:Switch 1]=Jill, 2P 1BL[1]
!DI102 stops program

IF DI[102:Switch 2]=fil, P LBL(S]
'DI103 resets timer

IF DI[103:Switch 3], 2MP LBL[4]
'Wait for not ovrloadng Processor
WAIT .10(sec)

!Jump to beginning

JMP LBL[2]

!Start the Timer

LBL[1]

WAIT 1.00(sec)

!Timer Value increased

]
2
3
4
5
6
7
8
9

10:
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20: R[34:Timer]=R[34:Timer]+l

Sub Program

REG_TO_PROG_BAR + = [H]

1728
!Set Registers
2: R[55:1minP]=0
3: R[54:10secP]=0
4: R[53:1secP]=R[34:Timer]
5: LBL[1]
6: !'If Timer over 1 minute
7

IF R[53:1secP]>=60,JMP LBL[2]

: JMP LBL(3]
5: !Minute Reg+l,Second Reg-60
10: LBL[2]

11: R[55:1minP]=R[55:1minP]+1
12: R[53:1secP]=R[53:1secP]-60
!Timer maybe still>l minute
14: JMP LBL[1]

15: LBL[3]

!If Timer over 10 seconds

17: IF R[53:1secP]>=10,JMP LBL[4]
18: JMP LBL[S]

19: '10 sec Reg+l, Second Reg-10
20: LBL[4]

Education Cell

[ FA ROBOTS
CNCs, Industrial Robots,
StUdent 8% SewsMulnrs ;cc:ss;lxiwesna:ds
Exercises BEEH| ang Lasers G

I_O_TIMER_PROG_BAR +

35/35
!Start the Timer
LBL[1]
WAIT 1.00(sec)
!Timer Value increased
R[34:Timer]=R([34:Timer]+1
!Transform Reg to Prog Bar
CALL REG_TO_PROG_BAR

IF DI[102:Switch 2]-Jll, oMP LBL[S]
IF DI[101:Switch 1] , JMP LBL[2]
JMP IBL[1]
{Reset Timer
LBL[4]
R[34:Timer]=0
R[50:1sec]=0
R[51:10sec]=0
R[52:1min]=0
JMP LBL[2]
'End of Program
LBL[5]
REG_TO_PROG_BAR H
28728
9: 'Minute Reg+l,Second Reg-60
10: IBL[2]
11: R[S5:1minP]=R[S5:1minP]+1
12: R[53:1secP]=R[53:1secP]-€0
13: !Timer maybe still>l minute
14: JMP LBL[1]
15: LBL[3]
16: !'If Timer over 10 seconds
17: 1IF R[S3:1secP]>=10,JMP LBL[4]
18: JMP LBL[S]
19: 110 sec Reg+l, Second Reg-10
20: IBL[4]
21: R[S4:10secP]=R[54:10secP]+1
22: R[53:1secP]=R[53:1secP]-10
23: JMP LBL([3]
24: !Set final Registers
25: R[50:1sec]=R[53:1secP]
26: R[51:10sec]=R[54:10secPF]
27: R[S52:1lmin]=R[55:1minP]
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Gyakorlat 11: Macro

Bevezet6

Ebben a gyakorlatban egy makré I|étrehozasat és beallitasat
szeretnénk bemutatni.

A makrd egy olyan program, amelyet a ,Felhasznal6i” gombokkal
(User Key) hivhat be, de a makr6 mas programokban is
meghivhato.

AAA_DEMO LINE O ABORTED

1/o
Macro Command

1/150

Instruction name Program Assign

1 [oE Bl) [HAND TOG]SU| 1]

2 I E==1 0]

3 I 1--1 0]

4 [ == 0]

> =1 0]

6 [ | S | 0]
71 == 0]

8 [ 1==4 0]

2 1 I1-=1 0]
10 [ I==1 0]

[TYPE] CLEAR

prev) (R (wewu) [saecr) (o [oara) [Femi NEXT
=X +X
{J41) (1)

-
[=
-

BEECEEE
i[5 foofsafsafeufi<

1:
&
—_—

3.lap
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Exercise 11: Macro

Eszkoz

Ehhez a gyakorlathoz sziUkséges:
Oktatocella

S.lap
Education Cell 4| Fa =} ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student otm| CNCs, /" Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
5 DE Servo Motors £4 Accessories and Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
Exe Ycises B and Lasers L Software Machines Centres Machines




Gyakorlat 11: Macro

Macro példa

Az Oktatocella mar rendelkezik makroval. Nyomja meg a ,SHIFT” és
az ,TOOL 17 gombot. Nem kell nyugtaznia a hibakat, és nem kell
megnyomnia a biztonsagi vészkapcsolot. Lathatja, hogy a megfogo

becsukddik vagy kinyilik.

veny| secr) | eom | pata) [FeTn M
| srer
HOLD

-Z

Ugyanazt a programot fogjuk programozni és felhasznaljuk a ,TOOL

2” billenty(hoz.
Késbbb beprogramozhatja sajat makrojat.

6.lap

Education Cell o FA > RoBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student on| CNCs, /7 ustrial Robots, CNC Wire-Cut Cornpact Electric CNC
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Gyakorlat 11: Macro

Macro programozasa

A makrét ugyanugy programozzak, mint egy normal programot.
Nyomja meg a ,SELECT” gombot, és hozzon Iétre egy uj programot.
Nevezze el a programot ,TOGGLE HAND’-nek. A programnak ki
kell nyitnia a megfogdt, ha zarva van, és bezarni a megfogot, ha
nyitva van.

TOGGLE_HAND LINE O ABORTED R=)tin)

/o
TOGGLE_HAND

6/6

1: IF (RO[7:0pen Gripper]=Jji}j) THENW
2: RO[7:0Open Gripper]

3: ELSE

4: RO[7:0pen Gr:i.pper]=.

=i ENDIF

]

TOUCHUP

7.lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro beallitasa

A makroé beallitasahoz el kell mennie a makrd képernyére. Nyomja
meg a MENU, majd valassza a SETUP almenut, majd valassza a
,MACRO?” lehetbséget.

/o
Macro Command

1/150

Instruction name Program Assign

1 (Gl | [HAND TOG] SU[ 1]

2 [ 10 | o | 0]

3 [ 10 3% 0]

4 [ I | G | 0]

S I 110 j==3 0]

B [ 110 1—=1 0]

T 1 10 == 0]

8 [ 10 == 0]

2 1 110 F==1 0]

10 [ 10 I== 0]

[TYPE] CLEAR

Az els6 sorban lathatdé a mar beallitott makro. Ugorjon a masodik
sorra, €s adja meg a makronak az utasitas nevét, ebben az esetben
Toggle Hand nevet adjuk (az utasitasnak nem feltétlenul azonos
névvel kell rendelkeznie, mint az altalunk hasznalt program).

8.lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro beallitasa

/o
Macro Command

2/150

Instruction name Program Assign

1 [Open Close Hnd] [HAND TOG]SU[ 1]

2 [ I==1 0]

3 11 1--I[ 0]

4 [ 110 §==1 0]

> [ 11 St | 0]

6 [ 110 1--1 0]

I | 10 I==1 0]

8 [ 11 i==1 0]

9 I 11 1--1 0]

10 [ 110 == 0]

[TYPE] CLEAR

Most ki kell valasztania egy programot. Menjen a program
oszlopba és nyomja meg az F4 ,Choice” gombot. Valassza ki
a hasznalni kivant programot. Keresse meg a
,TOGGLE_HAND” programot és nyomja meg az ,ENTER”-t.

TOGGLE_HAND LINE 0 aAporTeED HsI

/o
Macro Command
MENUTEST R
PICK gram Assign
EIEE;El TOG] SU[ 1]
PR
PROG 2 -] dech 0]
EROG 3 1--[ 0]
l;RE-;, 5 G | 0]
Ve O e
PWR UP g 0]
S SET1 PR == 0]
S SETUP ERS = 0]
S SOLIT RESET
S UNLD1 1--1 0]
S UNLDALL L jea} 0]
S UNLDALL R
5 UNLDLST 1--1 0]
TOGGLE HAND

PROGRAM MACRO KAREL COND

9.lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro beallitasa

Most ki kell valasztania a makré tipusat, menjen a ,-” jelhez és nyomja meg az
F4 ,Choice” gombot

TOGGLE_HAND LINE 0 ABORTED

/O

Macro Command
2/150
name Program Assign
rﬂnm I b s
e ] [TOGGLE > ][ 0]
2 U MARKER ! 1--1 0]
35U 1l 1--1 0]
a4 MF 110 1--1 0]
s sp 11 1-——-1[ 0]
6 DI 1L 1——[ 0]
_— 110 1-——1 0]
ext page-- 11 == 0]
8 --next page-- ] [ ]__[ D]

[TYPE] CLEAR [CHOICE]

Macro Command

2/150

Instruction name Program Assign

1 [Open Close Hnd] [HAND TOG]3SU|[ 1]
2 [Toggle Hand ] [ToGGLE >]su[|JE!
31 11 ! | 0]
4 [ 10 =1 0]
3 I 11 | e | 0]
6 [ 10 | S | 0]
71 10 }==1 0]
8 [ 10 | R | 0]
9 1 10 | G | 0]
10 [ 110 == 0]

[TYPE] CLEAR

10.lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro beallitasa

Bovebb részletek az Operaor Manual 9.1.1 fejezetben. “Setting Macro
Instructions”.

Most befejeztik a makrd beallitasat. Nyomja meg a ,SHIFT” és a
,TOOL 2" gombot.

Mint lathatja, semmi sem torténik. Most meg kell nyomnia (és

tartania) a DEADMAN kapcsolét, majd megnyomhatja a ,SHIFT” és
a ,TOOL 2" gombokat.

Ennek megvaltoztatasahoz modositanunk kell egy beallitast a
,JOGGLE_HAND” programban. Az altalunk modositott beallitas
csak akkor valtoztathatd meg, ha nincs mozgasutasitas a
programban.

Lépjen a programhoz, nyomja meg a ,NEXT” gombot és nyomja
meg az F2 ,Részlet” gombot.

TOGGLE_HAND LINE 0 ABORTED

o]
Select

All 648232 bytes free 44/4¢
No. Program name Comment
37 s SET1 PR [Solit Setup 1PR ]
38 S _SETUP_PRS [Solit Setup PRs ]
35 8 SOLIT RESET [Reset Status Rs ]
40 S_UNLD1 [Solit Unload 1 ]
41 S _UNLDALL L [Solit Unl All L ]
42 S UNLDALL R [Solit Unl All R ]
43 S8 UNLDLST [Solit Unld Last ]
Sl OGGLE_HAND L ]
45 USERCLR MR [Clear User Page ]
46 USERPAGE MR [Show User Page ]

DETAIL LOAD SAVE AS PRINT

1. lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro beallitasa

Lépjen a ‘Group Mask’ beallitashoz.

- TOGGLE_HAND LINE 0 [ ABORTED 10Q
Program detail & =[]
4/8
Creation Date: 15-2apr—-2019
Modification Date: 15-Apr—2019
Copy Source:
Positions: FALSE Size: 206 Byte
Program name:
1 TOGGLE HAND
2 Sub type: [Macro ]
3 Comment: [ 1
4 Group mask: R R A

Most meg kell valtoztatnia az 1-et csillagra. Vigye a kurzort az 1-re,
€s nyomja meg az F5 gombot a * -ra valtoztatasahoz.

- TOGGLE_HAND LINE 0 [lE] ABORTED 10[.}.,
Program detail R=[]
4/8
Creation Date: 15-2pr-2019
Modification Date: 15-Apr—-2019
Copy Source:
Positions: FALSE Size: 206 Byte
Program name:
7 | TOGGLE HAND
2 BSub type: [Macro 1
3 Comment: ) 1
4 Group mask: [H,‘,‘.‘,*.*;‘-“ ]

12.1ap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro beallitasa

Nyomja meg az F1 ,Vége” gombot, hogy visszatérjen a kivalasztasi
képernybre. Most a makronak a terv szerint kell midkodnie.
Nyomja meg a ,SHIFT” és a ,TOOL 2" gombot, és nézze meg,

hogyan zarddik és nyilik a megfogo.
Mindegyik ,Felhasznald” billentylinél csak egy makrd hasznalhato.

Bovebb informaciok a makrék futtatdasarol az Operator Manual 9.1.2
fejezetben “Executing Macro Instructions”.

13.1ap
Educatlon Cell E FA ‘E.i ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Student oon| CNCs, /5 Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
DE Servo Motors P4 Accessories an d Electric Discharge CNC Machining Injection Moulding
8 and Lasers L1 software Machines Centres Machines
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Gyakorlat 11: Macro

Manual Function Macro

Az ,SU” makrotipus helyett hasznalhatja az ,MF” sz6t is. Az ‘MF’
makrok hasznalatahoz csak meg kell nyomnia a MENU gombot,
majd valassza a MANUAL FUNCTION menupontot. Valasztania ki a
kivant makrot, majd nyomja meg a ,SHIFT” és az F3 ,Exec’
gombot.

TOGGLE_HAND LINE 0 [} ABORTED 10[3

*
1/1
Instruction

Press SHIFT-EXEC(F3) to run program

14.lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro meghivasa

Pontosan ugy hivhat makréot egy masik programban, mint barmely
mas programot. A kuldnbség az, hogy meg kell nyomnia az F2
billentylt a ,makré” megadasahoz a programvalaszté mentben.

TEST LINE O ABORTED

AA CEK
AL CHK V
AA HOME
AA OVRD
ABORTIT
ED KOWA
IRV LOAD
IRV PICK
IRV RAND
IRV SET
MENUTEST
PICK
PLACE
PROG 1
PROG 2
PROG 3
PROG_4

PROGRAM MACRO &/ COLLECT INDIRECT STRINGS >

TEST LINE O ABORTED

1/2
DSP WEBP
GETDATA
HAND CLOSE
HAND OPEN
HAND TOG
LISTMENU
OPERMENU
PROMPTOK
PROMPTYN
REQMENU
SENDDATA
SENDEVNT
SENDSYSV
STATPAGE
TOGGLE HRND
USERCLR
USERPAGE

PROGRAM MACRO COLLECT INDIRECT STRINGS >

15.lap
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Gyakorlat 11: Macro

Macro meghivasa

Vagy ha beallitott egy makrét a makroképernydn, akkor az F1 ‘Inst’
megnyomasaval hivhatja meg, Iépjen a 3. oldalra, valassza a
,MACROQ” lehetdséget, és valassza ki a kivant makraot.

Tneteyction 4/4
Instruction 3/4

T—~+—iction 2/
Instruction 1/4 . 1 MACRO
— 2 FOR/ENDFOR
1 Registers VREC
21/0 3 Tool_Offset
ad FSET
3 IF/SELECT 4 LOCK PREG
t/Frames
4 WAIT 5 Collision Detect
le control
5 JMP/LBL 6 MONITOR/MON. END
DN
6 CALL 7 Stick Detect
am contro Xt page--
7 Palletizing 8 --next page--
t page--
8 --next page--

J g

[ INST] [EDCMD]

Clear User Page
Force User Page
Get Data

List Menu

Op. Entry Menu
Open_Close_Hnd
Prompt Box Msg
Prompt Box YN
Reqguest Menu
Send Data

Send Event

Send SysVar
Status Msnu

Se

16.lap
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Oktatocella

Gyakorlatok diakoknak

gt s '
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Gyakorlat 12
Menii segédprogram

2. lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

Bevezet6

A menU segédprogram olyan makrék gyljteménye, amelyeket a
programokban hasznalhat. A makrok azért kulonlegesek, mert
olyanok, mint a program eléugré ablakai, ahol a folytatashoz meg
kell nyomni egy gombot.

Ebben a gyakorlatban 3 kulonbozé tipust fogunk latni, a
PROMPTOK, a PROMPTYN és a LISTMENU.

MOTN-017 Umit error (G:1, A:2,3)
GET_KEY LINE 274 4 RUNNING [Blejiy|

Not at HOME: Move Home or Continue

1 Move Home
2 Continue w/o move Home
3 Abort

Choose option 1-3: B

SYST-178 SHIFT-RESET Pressed
PROMPT_BOX_A LINE 456 RUNNING [EISI

4/5

a 'Y N Prompt box

2 - IAMIT 1 manis ne

- Are you sure you want to
[En continue without moving
HOME first ?

[YES] NO

3.lap
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Gyakorlat 12: Menu segédprogram

Eszkoz

Ehhez a gyakorlathoz sziUkséges:
Oktatocella

S.lap

ROBOTS ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
Industrial Robots, CNC Wire-Cut Compact Electric CNC
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

Menu segédprogram keperny6

A Menu segédprogram képerny6hoz megnyitasahoz nyomja meg a
,MENU" gombot, majd valassza a ,,6 Setup”, majd a ,3 Menu Ultility”

menupontot.
|ltt Iétrehozhat és mddosithat néhany ilyen ,segédprogramot”.

ZERO LINE 0 ABORTED [H&IIN

/O

SETUP Menu Utility
Choose a menu type: 175

il Prompt box msg

2 Prompt box yes/no
3 Select from a list
4 Status menus

5 Operator entry

[ TYPE ] DETAIL CONFIG

6. lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTOK

A PROMPTOK makro egy egyszerl eléugré ablak megjelenitésére
szolgal, ahol a felhasznalonak a folytatashoz meg kell nyomnia az
“‘ENTER” gombot.

Lépjen a ‘Prompt Box Msg sora, majd nyomja meg az F2
‘Részletek’ gombot.

Uj PROMPTOK létrehozasahoz nyomja meg az F3 ‘Create’ gombot.
A meglév6 PROMPTOK modositasahoz nyomja meg az F2
,Részlet” gombot.

1/0 ZERO LINE 0 ABORTED OO

SETUP Menu Utility
Prompt box msg menus 1/2
ITEM Menu no Menu Name

1 NotAtPerch
2 2 VisFail

[ TYPE ] DETAIL

7.lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTOK

A PROMPTOK létrehozasahoz nyomja meg az F3 ‘Létrehoz’
gombot. A rendszer megkérdezi, hogy mi legyen a szama (minden
szam csak egyszer létezhet, ez az azonosité szam), irja be a 3-as
szamot (ha még nem vette fel).

Fault
1o ZeRO LINE 0 [fE ABORTED KT 10(3

SETUP Menu Utility + [H

Prompt box msSg menus 2/2
ITEM Menu no Menu Name

1 1 NotAtPerch
2 VisFail

Enter menu number (1-99): 3

0 [ TYPE ] DETAIL CREATE @ >
HELP

Most MenU nevet kell adnia neki, ebben a példaban ezt ,Hello
world” -nek hivjuk.

1o zero LINE 0 [iE1 AsorTeD [EEIN 109
SETUP Menu Utility + [H
Prompt msg menu no: 3 1/6
Menu name:

Line Text

L wN e

8.lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTOK

A PROMPTOK-ban 5 sort hasznalhat. Minden sor csak a sor elsd
28 karakteréet mutatja!

Példakeént ezt a mondatot tesszuk az elsé sorba: ,Hello vilag. Hogy
vagy?".

Amint lathatja, ott van a ,>” szimbd6lum, és ez azt jelenti, hogy ez a
maximalisan megjelenitett karakterek szama, a tobbi nem fog
latszani.

Nem kell minden sort kitoltenie az 5-bdl.

A masodik sorba irja be a “Jol", a harmadikba pedig ezt "Es te?"

1/0 ZERO LINE 0 ABORTED [E&Ii]

100
%

SETUP Menu Utility + [H

Prompt msg menu no: 3 4/6

Menu name: Hello world

Line Text

Hello world. How are you doi>
Fine

Lo W=

9.lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTOK

A PROMPTOK teszteléséhez nyomja meg az F3 “Test’ gombot.

1o ZERO LINE 0 i) ABORTED 100
%

SETUP Menu Utility + [H
Prompt msg menu no: 3 4/6
Menu name: Hello world
Lim~ Tt
1 oi>
2 Hello world. How are you doi

3 Fine -

4 And you?
5

[OK]

H [ TYPE ] TEST Q
HELP

A képerny6 megjelenik, és a folytatashoz nyomja meg az ,ENTER”
gombot.

Lathatja, hogy nem fért ki az els6 sor.
Most megvaltoztathatja az els6 sort a ,Hello Vilag. Hogy vagy?’-ra,
amely mar kifér a megjelend ablakra.
Tovabbi részletekért lasd az Operator Manual 36.1.1. fejezetet
A PROMPTOK torléséhez menjen vissza a menube, Iépjen a kivant

PROMPTOK-hoz, és nyomja meg a ,NEXT” gombot, majd az F3
,Clear” gombot.

10.lap
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Gyakorlat 12: Menii segédprogram Fe b e

PROMPTOK

A PROMPTOK meghivasahoz egy programban hasznalja a ,CALL”
utasitast. A menu kivalasztasahoz nyomja meg az F2 ,Makro”
gombot, majd valassza a ,PROMPTOK” lehet6séget.

3 [
[End]

Most, hogy meghatarozza, melyik PROMPTOK-ot akarja, nyomja
meg az F4 ,Choice” gombot, valassza a ,2 Constant” lehetdséget,
és irja be a 3-as szamot. A PROMPTOK létrehozasanak elején
kivalasztott szam a PROMPTOK azonositéja, és a PROMPTOK
meghivasahoz szikséges.

Most elindithatja a programot, a PROMPTOK felugrik a Teach
Pendant képernydjén, és a felhasznaldnak a folytatashoz meg kell
nyomnia az “ENTER” gombot.

Meghivhatia a PROMPTOK-t ugy is, ha a ,CALL” helyett a
lehetbséget valasztja,

lehetbséget valasztja.

Education Cell

E FA

S| CNCs,

o
EE and Lasers.

Exercises

SYST-179 SHIFT-RESET Released
TEST LINE 0 [{F] ABORTED

car.. PrRoMPTOKJ

majd a ,Prompt Box Msg”

nnnnnnnn



Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTYN

A PROMPTYN egy igen/nem kérdés, amelyet egy programban

feltesznek.
Nyomja meg az F2 ,Részlet” gombot a ,Prompt box yes/no”
elemen " SYST-179 SHIFT-RESET Released
1/0 TEST LINE 0 ABORTED JIN 109.
SETUP Menu Utility + [H
Choose a menu type: 2/5

1 Prompt box msg

2 Prompt box yes/nol
3 Select from a list
4 Status menus

5 Operator entry

H [ TYPE ] DETAIL CONFIG Q
HELP

PROMPTYN létrehozasahoz nyomja meg az F3 ,Létrehozas”
gombot, és irja be a 3-as szamot (ha még nincs ilyen).

Adjon neki menu nevet, és 2 sornyi szoveget irhat be. A sorok
pontosan ugy mikoddnek, mint a PROMPTOK-ban, csak 28
karaktert mutatnak.

/o TEST LINE 0 ABORTED 109
SETUP Menu Utility + [H
Prompt y/n menu no: 3 1/6
Menu name:

Line Text
Do you want to continue?
Please select your answer

VoW
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTYN

Nyomja meg az F3 ‘Teszt’ gombot az ablak megjelenitéséhez. A
billentylk-kel navigaljon a ,NEM” vagy ,IGEN” pontra, majd
nyomja meg az ,ENTER” gombot.

) TEST LINE 0 ABORTED O

SETUP Menu Utility
Prompt y/n menu no: 3

Menu name:

Lin~ L

1l
2 Do you want to continue?

3 Please select your answer
4

5
YES [NO]
Che
iii [ TYPE ] TEST a
HELP

B&vebb részletek az Operator Manual 36.1.2 fejezetben. “Prompt Box YES/NO Menu”.

Ha PROMPTYN-t szeretne meghivni egy programban, hasznalja
a ,CALL” utasitast, és nyomja meg az F2 ,Makré” gombot, és

valassza a ,PROMPTYN” lehet6séget.

TEST LINE 0 ABORTED IO

1/2
1: canLL proMPTYNJ

13.1ap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTYN

Nyomja meg az F4 ,Choice” gombot, valassza a ,Constant’
lehet6séget, és irja be a PROMPTYN azonositdé szamat, ebben

az esetben 3.

TEST LINE 0 ABORTED [E[8I

1/2

1: CALL PROMPTYN (3]
[End]

=]
[CHOICE]

Mivel a PROMPTYN rendelkezik kimenettel, ezt a kimenetet egy
regiszterbe kell mentenink, ezért nyomja meg ismét az F4
,Choice” gombot, valassza a ,Constant” lehet6séget, és irja be
az 50 értéket [50].

Ha a valasz '|IGEN’, akkor az R [50] = 1, kulonben O lesz.

TEST LINE 0 ABORTED [HEI]

2/2
1: CALL PROMPTYN(3,50)

14.lap
Education Cell - = ROBOSHOT
Student s E;?;I:ncufuld\ng
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

PROMPTYN

Most az ‘IF’ funkcioval programozzuk, mi fog torténni, amikor
valaszolunk a PROMPTYN-re. Ha a valasz ,IGEN”, akkor
felhiviuk a korabban létrehozott PROMPTOK-ot, ha ,NEM’
megszakitjuk a programot. Az ,ABORT” utasitashoz nyomja meg
az F1 ,INST” gombot, a kovetkezb oldalon valassza a "Program
Control” elemet, majd valassza az ,ABORT" lehet6séget.

TEST LINE 0 g4 ABORTED plei{]

/17
1 CALL PROMPTYN (3, 50)
2 IF (R[50]=1) THEN
3: CALL PROMPTOK(3)
4: ELSE
=X ABORT
6 ENDIF

T

TOUCHUP

Bévebb informaciok az ABORT-rél az Operator Manual 4.14.2 fejezetben. “Abort Instruction”

Most tesztelheti a programot. Mentse el ezt a programot, mert a
kovetkez6 példaban fogjuk hasznaini.

15.lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

LISTMENU

A LISTMENU felsorol egy listat, ahol valaszthat egy maximum 8

elemda listabdl.

Menjen a menu segédprogram képernydjére, €és nyomja meg az
F2 ,Részlet” gombot a ,Kivalasztas listabdl” (Select from a list)

soron allva.

/0

TEST LINE 0 [EEd ABORTED 100
%

SETUP Menu Utility + [H

Choose a menu type: 3/5

1 Prompt box msg

2 Prompt box yes/no
E Select from a list
4 Status menus

5 Operator entry

i [ TYPE ] DETAIL CONFIG Q
HELP

LISTMENU létrehoz

asahoz nyomja meg az F3 ,Létrehozas”

gombot, és adja meg a 3-as szamot (ha még nincs ilyen). Adja a

LISTMENU-nek a ,
szeretnél csinalni?”

lista valasztas” nevet, a cim pedig ,Mit
és az els6 sor lesz az ,ABORT” masodik

,PROMPTOK” és a harmadik ,PROMPTYN”. Minden sorban 28
karakter jelenithet6 meg.

10
SETUP Menu

Education Cell

Student
Exercises T

TEST LINE 0 ABORTED S

Utility
LIST menu no: 3 1/11
Menu name:
Line Text ActionTP
TITLE: What do you want to do?
1 Abort
2 PROMPTOK
3 PROMPTYN
4
5
6
7
8
16.lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

LISTMENU

Most gorgessen le a ,PROMPT” meniipontig, és irja be az ,On
valasztasa” kifejezést. Ez ott fog megjelenni, ahol a felhasznald
beirja a valasztast.

10 TEST LINE 0 ABORTED 10%
SETUP Menu Utility + [H
LIST menu no: 3 11/31
Line Text ActionTP
TITLE: What do you want to do?
1 Abort
2 PROMPTOK
3 PROMPTYN
4
5
6
7
8
e Evour choice

[ TYPE ] [ALPH] TEST Q

-
HH
HELP

Most tesztelje a programot az F3 “Teszt’ segitségével, és irja be
a valasztott szamot.

o TeEST UNE 0 Bl ABORTED ll'.'.)(gh
USER
1 Abort
2 PROMPTOK
3 PROMPTYN
Your choice B

Education Cell [o"]| FA =) RoBots ROBOCUT ROBODRILL ROBOSHOT
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

LISTMENU

Ha 3-nal nagyobb szamot probal megadni, a program jelzi, hogy
,Out of Range (1 - 3)". Ez annak biztositasa, hogy a felhasznal6
kovesse a listat, és a program programozottan futtathato legyen.
Legfeljebb 8 kulonboz6 sort hasznalhat arra, hogy valaszt
kapjon.

Amint lathatja, a ,Cim” nem jelenik meg, de késdbb, amikor egy
programban hivjuk, akkor megjelenik.

TEST LINE 0 ABORTED [EloH 100
%

1 Abort
2 PROMPTOK
3 PROMPTYN

out of Range ( 1 - 3)f}

B&vebb részletek az Operator Manual 36.1.3 fejezetben. “List Menu’.

18.lap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

LISTMENU

A LISTMENU hivasahoz hasznalja a ,CALL” utasitast. Csakugy,
mint korabban, nyomja meg az F2 ,Makré” gombot, amikor
programot valaszt, és valassza a ,LISTMENU” lehet6séget.

Most nyomja meg az F4 ,,Choice” gombot, valassza a ,,Constant”
lehetbséget, és irja be a 3-as azonositoszamot. Ezutan meg kell
adnia egy regiszter szamat, ahova a valasztas eredménye
érkezik. R[51]. Nyomja meg ismét az F4 ‘Choice’, ‘Constant’
gombot, és irja be az 51-es szamot.

1/0 LISTEXAMPLE LINE 0 ABORTED |E[eIIN

LISTEXAMPLE
2/2
1: CALL LISTMENU(3,51)
[End]

g

[EDCMD]

19.1ap
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

LISTMENU

A programozashoz hasznalhatjuk az 'IF' vizsgalatot, de amikor
sok valaszt kell Osszehasonlitanunk, a 'SELECT' vizsgalat
gyorsabb (Minden valaszt egy lépésben hasonlit 6ssze, és nem
egy lépést a masik utan, mint az 'IF' vizsgalat. )

Bdévebb informaciok a SELECT hasznalatardl az Operator Manual 4.7 .4 fejezeztben
“Conditional Branch Instruction”

A ,Select” vizsgalat beszurasahoz nyomja meg az F1 ,INST”, ,IF
| SELECT”, , next page”, majd a ,Select R [] =...” gombot. irja be
az R [] értékének az 51-es szamot. Az els6 eredménynek a
programot meg kell szakitania, igy el6szor hozzon létre egy
masik programot a megszakitasi utasitassal, amelyet
meghivhatunk. Vagy hasznalja a JMP LBL [] utasitast.

1/o LISTEXAMPLE LINE 0 ABORTED [E&I]

LISTEXAMPLE

3/3
1: CALL LISTMENU(3,51)
2: SELECT R[51]=1,CALL ABORTPROG
[End]

=

TOUCHUP
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Gyakoralt 12: MenU segédprogram

LISTMENU

A masodik eredményhez lépjen a kovetkez6 sorra, nyomja meg
az F1 ‘INST’, IF / SELECT" gombot. ‘8 kovetkez6 oldal’, majd
'<valaszt> =....

Mivel tovabbra is hasznaljuk az R[51] -et, ezt nem kell ujra
tisztaznunk, és beirhatjuk a kovetkez6 vizsgalatot, amely 2 a ,,...”
-ba. Az altalunk hivott programnak sziksége van egy
JArgumentumra”, ezért valassza a ,CALL program ()"
lehetéséget, kulonben nem tudjuk megadni a PROMPTOK (3)
szamat.

Bbvebb informacidk az Argumentumokrol az Operator Manual 4.7.6
fejezetben “Arguments”

10 LISTEXAMPLE LINE 0 2BoRTED [T

LISTEXAMPLE
3/4
1: CALL LISTMENU(3,51)
2: SELECT R[51]=1,CALL ABORTPROG
3: =2, CALL. PROMPTOK (3f]
[End]

[CHOICE]

Most ugyanezt tessziUk a harmadik vizsgalattal is, de a
PROMPTYN-nel létrehozott programot fogjuk hasznalni, ahol
nincs szukségunk argumentumra.
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Gyakorlat 12: MenU segédprogram

LISTMENU

LISTEXAMPLE LINE 0 ] ABORTED

1/0

LISTEXAMPLE
5/5

1 CALL LISTMENU(3,51)

2: SELECT R[51]=1,CALL ABORTPROG
3: =2,CALL PROMPTOK (3)

4

=3,CALL YES_NO

g

[INST ] [EDCMD]

A program elkészult, és kiprobalhatja.

Most megprobalhatja leprogramozni sajat programjait a
PROMPTOK, a PROMPTYN és a LISTMENU segitsegével.

22. lap
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