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RT Toolbox2: projektin luonti ja yhteyden maar
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Ohjelman luominen offline kansioon
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Ohjelman kayttoliittyman painikkeet
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Robotin liiketyyppien erot

o

50 mm

MOV
Using joint
interpolation
operation

Upward position to
grasping workpiece

MVS
Carries out linear
interpolation

movemen

Upward position to
release workpiece

50 mm




Robotin liiketyyppien erot

Mitsubishi ABB

'\{'VS . o Movel
Lineaarinen/suoraviivainen

liike kahden pisteen vaililla Lineaarinen
suoraviivainen liike

kahden pisteen valilla

MOV
Kaareva liike kahden
pisteen valilla Movel

Kaareva liike kahden
Mve o pisteen valilla
Ympyra liike
(MVR) MoveC



RT Toolbox2 harjoitus 1: Kappaleen poiminta

Program 1:RC1 1.prg [MELFA-BASIC IV]

10 MOV PWAIT (Using joint interpolation operation, moves from the current position to the destination position.)

20 MOV PGET, -30 (The value (-30) tells, the actual movement target position will be a position separated by the designated distance
in the tool coordinate system Z axis direction [+/- direction]).

30 MVS PGET (Carries out linear interpolation movement from the current position to the movement target position.)
40 HCLOSE 1 (Commands the hand to open or close)

o0 DLY 0,5 (At a designated time, it causes a wait. It is used for positioning the robot and timing input/output signals.)
g0 MV5 PGET, -30

J0 MOV PPUT, 30

80 MVS PPUT

90 HOPEN 1 {Commands the hand to open or close)

100 DLY 0,5

110 MVS PGET, -30

120 MOV PWAIT

130 END (This instruction defines the final step of a program.)

| add |l Edt |l Delete |



Liikepisteiden sijainti pitaa opettaa robotille

. Program 1:RC1 1.prg [MELFA-BASIC IV]

1 MOV PWATT

] Ota Online yhteys robottiin
2 WAIT M_IN(x)=1
zudm[irnpsg, -30 Name: PGET|

30 MVS PGET

40 HCLOSE 1 I:;.Ex\,z Aja rObOtti OPEtEttavaan
pisteeseen esim. PGET

60 MVS PGET, -30 © Jont

70 MOV PPUT, 30
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¥X1 IF M_IN(Y)=1

L,B,F | Edit FLG1
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st )] | e '@ Hyviksy painamalla OK




Kun ohjelma on valmis, niin se pitaa siirtaa Offline
kansiosta Online kansioon

Kun olet Online yhteydessa robottiin, niin
projektipuussa nakyy Online-kansio, mika on vastaava
kuin Offline.

Tallenna ohjelma sulkemalla ohjelmaeditori ja siirra tai
kopioi ohjelma Online kansion Program alakansioon



Ohjelman testaus eli debuggaus

Laita servot paadlle ja
taman jalkeen voit
testata ohjelman rivi
kerrallaan pitamalla
Step forwd painiketta
pohjassa.

Kun rivi on suoritettu,
niin vapauta painike
ja toista.




Ohjelman testaus eli debuggaus

Program monitor
Task slot: 1 -

Kun ohjelma on

Prg. name: 1 Status:  fwaiting

Conditians: START IMade: REF Friority:

[ ] [ ]
1clf="Test program! @#$% 840"
testattu rivi
3 Mav 11

4 M_Out(20)=0
5 Ovrd 20
& Maow P1

kerrallaan, niin voit

2
10 M_Out(20)=1
11 Mav P3
12 Mov P4

ajaa ohjelman

16 Dirm FLO0(10)

FORWD-painikkeella. e
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Program: |1 Program language: MELFA-BASIC V'
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No. | Contents =
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Maow 11

M_Out(20)=0
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Mow P1
M1=r1+1

TMernu | Command Joint.

g~ o oW e

Mow P2
10 M_Out(zm=1
11 Mov P3
12 Mov P4

Insert Delets

Teach | Jurnp




RT Toolbox2 harjoitus 2: Varin tunnistus kayttaen
optista anturia ja kappaleiden vienti putkiin

1 MOV PWAIT

2 WAIT M_IN(x)=1
(Waits for the variable to reach the designated
value.)

3DLY 2.0

20 MOV PGET, -30
30 MVS PGET

40 HCLOSE 1

50 DLY 0,5

60 MVS PGET, -30
70 MOV PPUT, 30
80 MVS PPUT

90 HOPEN 1

100 DLY 0,5

110 MVS PGET, -30

XXX DLY 1.0

XXZ IF M_IN(Y)=1 THEN YYY ELSE 7ZZ

(IF <Expression> THEN <Process> [ ELSE
<Process>])

YYY GOTO 1 (This instruction makes a program
branch to the specified line number or label
line unconditionally.)

2 Ohjelma odottaa tassa niin kauan
kunnes liun anturi tunnistaa kappaleen

XXZ Jos anturi tunnistaa, niin hypataan
riville yyy ja jos ei niin hypataan riville
277

Mieti ohjelman jatko riveilta YYY ja ZZZ
siten, etta kappaleet viedaan omiin
putkiinsa. Lopeta ohjelman
haarautumiset hyppykaskyyn GOTO 1

JATKUU -



RT Toolbox2 harjoitus 2: Varin tunnistus kayttaen
optista anturia ja kappaleiden lajittelu putkiin

1 MOV PWAIT

2 WAIT M_IN(x)=1

(Waits for the variable to reach the designated
value.)

3DLY 2.0

20 MOV PGET, -30

30 MVS PGET PSILVER
40 HCLOSE 1
50DLY 0,5

60 MVS PGET, -30
70 MOV PPUT, 30
80 MVS PPUT

90 HOPEN 1

100 DLY 0,5

110 MVS PGET, -30

PSILVER

Anturi tunnistaa kirkkaan, mutta ei punaista

XXX DLY 1.0 kappaletta
XXZ IF M_IN(Y)=1 THEN YYY ELSE ZZZ
(IF <Expression> THEN <Process> [ ELSE

Valo heijastuu pidemmalta kirkkaan kohdalla
<Process> ])

YYY GOTO 1 (This instruction makes a program
branch to the specified line number or label
line unconditionally.)



Ohjelman ajo automaattiajolla

Kun olet testannut ohjelman rivi kerrallaan, niin voit valita
Select-painikkeell program list -valikosta oikean ohjelma ja
suorittaa sen automaattiajolla.

Paina Teach-painike pois paalta
Muuta nopeus 40% OVRD -painikeella

Robotin ohjauskaapista kaanna avain-kytkin autoasentoon

Paina SVO On painiketta ja sen jalkeen Start-painiketta



