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Rahoittaja
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ABB
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AMMATTIOPISTO

Operator

- PanEI Rahoittaja
’) Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus

Breaker

4

iPendant

Robot



FANUC

— _ OHJAUSKAAPPI - TURVALAITTEET —
[K'o'lynnis’ryspaneeli ]
FAULT e EAULLED Power LED
) RESET  STaRr LT POWER é’""_ :ff-b““_
o (= _:
Mode switch Hour Meter
(option) ] AMMATTIOPISTO

Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus



* OPETUSYKSIKKO - TURVALAITTEET

N

[ Hataseis ] T~ i [ Kuolleenmiehenkytkin ] [ Pendant ON/OFF ]
f '
X
. »

Rahoittaja
-)i Jatkuvan oppimisen ja paée

tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO
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roboticsaes

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

USE Port (UT1:)
with dustproof

oooe 7
E%‘m
[ I ed[a i ]

REO0BA®




UUI dAual WEat ] PETIUAL ARRY RLaUOES
ould vary from those shown here,

ONJ/OFF Swilch

Together with the
DEADMAN switch,
enables or disables
robot motion.

d SHIFT key: Together with other
keys performs a specific function,

MENUS key: Use this key
to display the screen men
POWER LED: Green
controller power is ON, ——

ikey: Use this key to _
display additional menus.

DISP key: Use thiskeyto . ——

change the display, .
Cursor keys: Use these
keys to move the cursor.

RESET key: Use this ™
key to clear an alarm.

BACK SPACE key: Use this key to
delete the character or number
immediately before the cursor,
‘ ITEM key: Use this key /
to select an item using its number, %
Y/
NTER key: Use this key to enter a numeric
3lue or to select an item from the menu,

DIAG/HELP key:
POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO
POSN key: Use this
key to display position
.Rahoittaja data,
Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

. oW 4

Displays Help and Diagnostics. _~ J/O key: Use

/ /
key to display the /SET UP key:
1/O menu./ Use this key

/
MOVE MENU key:
HandlingTool - not
supported, Displays
application-specific

EMERGENCY
STOP BUTTON:
Use this button to
stop a running
program, tum off
drive power to the
robot servo
system, and apply
robot brakes.

Screen: Displays the
HandlingTool
software menus,

__——USB Port with

PREV: Displays me - dustproof cover,

the previous
scroon.
Program keys:
Use these keys to
select menu
options,

Function keys: Take

specific acbon depending

on the screen displayed.
|

nis

SHIFT key: Together with other
" keys, performs a specific functio

FCTN: key: Use this key to display
~—"the supplementary menu,

— FAULT LED: Red when a
robot fault has occurred,

_STEP key: Use this key to swilch
between step execution and
cycle execution,

“HOLD key: Use this key to stop the robot,

FWD (forward) key: Use this key to run a
program in the forward direction,

BWD (backward) key: Use this key lo run a
program in the backward direction.

Jog keys: Use these keys to move the
\_ robot manually.

COORD (coordinate) key: Use this key
to select the jog coordinate system or
to select another group,

GROUP key
. Switches to the
Use this key

\ \ nextgroup.
/ todisplay the v\ group
/ status screen, | J09 Speed keys

Use these keys to adjust the
speed of the robot when it moves.

/ todisplay the TOOL Keys: Use
SET UP screen. these keys to display
the TOOL 1 and the

TOOL 2 screens.

FANUC

ABB

rev| | F1 A F2 [ F3|{Fa|{F5]| [ren

L

TEACH
SHIFT MENU | SELECT EOIT  DATA | FCIN SHIFT

STEP

é

R ( FAULT

RESET

=
=

DIAG
MELP

raba|na 4.
- PR < 3

1
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"~ OPETUSYKSIKKO - NAYTTO

[Ndy’rén ndkymad ]

iP 100 [qu’ron ylapalkki ]

ASD LINE 0 ABORTED [H[oIi}

Alarm Status Line

Status Indicators
— T — Maotion Infoermation

[End]

NEW E’
S * INSTR ON EDIT COMMAND

Fault SY5T-039 Operation mode T2 Selacted -
*  MOVE POINT POINT
MATN LTNE 0 il ABORTED RIRGN)
Program Status Line Speed Override
= B B
TOGGLE  INPUT  CUSTOM TOOLBAR
-.,? ';_ij:_‘
£ i
POINT TOUCHUP
Rah0|ttaja
’) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO
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ROBOTIN KASIAJOKOORDINAATISTOT

[Nivelkoordinqa’ris’ro "JOINT” ]

Koordinaatisto valitaan COORD-painikkeella

Robotin nivelet liikkuvat toisistaan

riippumattomasti

\_ /

Rahoittaja
’) Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO




i BOBO“N KAS|AJQKOORD|NAAT|STOT -

+Z

Svorakulmainen +X

koordinaatisto "WORLD”

Robotin tyokalupiste liikkuu X-, Y-

ja Z-akselien suuntaisesti, sekd K
kiertyy niiden ympdri ¥ \
ROBOT RIGHTHAND RULE
Liikesuunnat pysyvdt samoina
rilppumatta

robotin asennosta

Suunta X+ on robotin kaapeleista pOée
eteenpdin. Loput suunnat PORIGISEN KESKISUGNEN
mdadrittyvat "oikean kdden AMMAITIOBISIO

sadannon” mukaisesti Rahoittaja

‘) Jatkuvan oppimisen ja
u tyollisyyden palvelukeskus




FANUC

~* ROBOTIN KASIAJOKOORDINAATISTOT

+Z

[Tyékalukoordinqa’ris’ro "TOOL” ] ' +X

Robotin tyckalupiste liikkuu X-, Y- \ 5 \\K

ja Z-akselien suuntaisesti, sekd
kiertyy niiden ympdri ROBOT RIGHTHAND RULE

Liikesuunnat muuttuvat robotin tyckalun
asennon mukana

Aktiivisen tyokalupisteen valinta pOée
POHJOISEN KESKI-SUOMEN

| Q—IIFT + COORD ndppainyhdis’relm'o'llly AMMATTIOPISTO

’) Jatkuvan oppimisen ja
u tyollisyyden palvelukeskus




-~ ROBOTIN KASIAJQKOORDINAATISTOT -

-z
[Kdy’r’rdiékoordinqaﬁs'ro "USER” ] ' +X
+z
ﬂboﬁn tyokalupiste liikkuu kayttdjdn \
mddrittdmadn koordinaatiston X-, Y- ja +Y \K

Z-akselien suuntaisesti ja kiertyy niiden

ympdri ROBOT RIGHTHAND RULE

User frame
is this offset In
X Y.ZWPR

Liikesuunnat pysyvdt samoina robotin
A v asennosta riippumatta

> T .
User Frame. Wmdz Erame Aktiivisen kayttdjdkoordinaatiston valinta
] N QIIFT + COORD ndppéinyhdis’relmally

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

Rahoittaja

-)l Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus
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e CSTII}I KASIAJO

avertas:,;;t
roboticsases

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

1 ) Valitse T1 tila ohjauskaapin valintakytkimell& AMMAT

2) Aseta opetusyksikkd kdyttssn ON/OFF kytkimelld

3) Valitse kayttéon sopiva kdsiajokoordinaatisto COORD painikkeella

4) Valitse sopiva kdsiajonopeus — ja + painikkeilla

5) Kytke servovirta pddlle painamalla "kuolleenmiehenkytkinta” keskiasentoon
6) Pida "kuolleenmiehenkytkin” painettuna, paina RESET ja SHIFT. Pida SHIFT painettuna koko ajan

7) Aja robottia akseliajondppdimilla




\H\ARJOWUS 1 K -
— ~ TOOL FRAMEN KALIBROINTI

) Jatkuvan oppimisen ja / \
% tyolisyyden palvelukeskus Tavoite (vaihtoehto 1 tai 2): TCP = Tool Center point =
Tyokalupiste

1 ) Tyokalun keskipisteen kalibrointi (Three point, Six Point (XZ)) (esim.

; hitsauslangan pdd)
POHJOISEN KESKI-SUOMEN |
AMMATTIOPISTO
. ) G) Tyokalun keskipisteen mittaaminen ja mddrittdminen numeerisesti ('ror'r’ruiq)/

1. MENU - SETUP - FRAMES v 2. OTHER: Frame tyypin valinta 3. Kalibrointimetodin valinta

JOG -008 Turn on TP to jog m 100 TPIF-149 Must complete operation first TPIF- 149 Must complete operation first
1/0 VALINTA LINE 0 AUTO ABORTED KilelSy = & 10 VALINTA LINE 0 AUTO ABORTED [[I[EES 1095 1o VALINTA LINE 0 AUTO ABORTED
ROBOT HOME ROBOT DATA Regist o \ =
5 s e e WROBOT SETUP Frames + = (B ROBOT SETUP Frames
MENU 1 / / 5ix Point(XZ) Tool Frame Direct Entry 1/7
X Y Z Comment Frame Number: 1
1 UTILITIES b1 Prog Select il 0.0 0.0 0.0 [Ecatl 1 Comment:
> TEST CYCLE — r Table 2 0.0 0.0 0.0 [Eoar2 1 - ol
ndant Setup powords 2 el L 0-0 [Eoat3 ! 2 2 Saond
3 MANUAL FCTNS 3 General 4 0.0 0.0 0.0 [Ecatd 1 3 ¥
Logic ‘ S 0.0 0.0 0.0 [Ecats 1 4 z:
4 ALARM € 0.0 0.0 0.0 [Ecaté 1 5 W:
51/0 7 0.0 0.0 0.0 [Ecat? ] § B: 00
: ] 8 0.0 0.0 0.0 [Eoatf 1 7 R:
|3l 6 Ref Position = ] 0.0 0.0 0.0 [Eoggd Configura METHOD 050
: pce fnct. 10 0.0 0.0 0.0
8 Ovrd Select g Interiace 1 Tool Frame 2 Six Point(XZ)
t Comm :
9 USER 9 User Alarm - 2 Jog Frame 3 Six Point(XY)
- - A 4 Cell Frame S Four Point
5 Cell Floor 6 Direct Entry
Active TOOL $MNUTOOLNUM[1] = 1

[ TYPE ] DETAIL |OTHER | CLEAR SETIND [ TYPE ] |METHOD | FRAME




HARJOITUS 1 *

FANUC

ABB

TOOL FRAMEN KALIBROINNIN TARKISTUS

ﬁKun kalibrointi on valmis, valitaan tyckalupiste kdyttéon

painamalla SHIFT + COORD ja kirjoitetaan TOOL-FRAME
numero.

kohdetta. Pyoritetadn WORLD-koordinaatiston XYZ-
kiertokulmilla ja tarkistetaan kuinka hyvin TCP pysyy
paikallaan.

3. Tarkistetaan vield tyékalun Z-suunta. Kayta TOOL-

Z- suunnilla. Yleisesti Z+ on poispdin tyépinnasta.

2. Vied&dn tyokalupiste Idhelle tarkistuskdrked tai pistemdista

koordinaatistoa ja tarkista mihin suuntana robotti liikkuu Z+ j

TCP = Tool Center point =
Tyokalupiste

poke

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

1a AMMATTIOPISTO
Rah0|ttaJa

-) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus



--H\ARJOlTUS 2 K e
ot USER FRAMEN KALIBROINTI

ot Jatkuvan eppimisen ja :
tyollisyyden palvelukeskus . TCP = Tool Center point =
. Tavoite: N .
Tyokalupiste

Tehddadn taso, joka helpottaa ohjelmointia ja laskentaa sekd mahdollistaa

POH|BISENKESKISUBHEN pisteiden helpon siirtdmisen tulevaisuudessa.

AMMATTIOPISTO

.

1. MENU - SETUP - FRAMES 2. OTHER: Frame tyypin valinta 3. METHOD: Three Point

TPIF-149 Must complete operation first

TPIF- 149 Must complete operation first

JOG -008 Turn on TP to jog
VALINTA LINE 0 AUTO ABORTED [[IEENE 109" o5 VALINTA LINE 0 AUTO ABORTED NGLNR 1o VALINTA LINE 0 AUTO ABORTED IR
5 P B - OBOT SETUP Frames 3 ROBOT SETUP Frames
- Tool Frame / Six Point(XZ) 1/10 User Frame Three Point 274
e X Y z Comment Frame Number: 1
1 UTILITIES 1 Prog Select o i .0 0.0 0.0 [Eoatl ] X: 0 ¥ oz .0
: r Table 2 0.0 0.0 0.0 [Eoat2 W: o B o R 0
2 TEST CYCLE 2 ZDT Client pmre— L S 0o oo oo (momes : P
/.3 MANUAL FCTNS 3 General - 4 0 0.0 [Eoatd ] 7 e 111{2};:”&1]
Logic 5 . 0.0 0.0 [EcatS ] Orient Origin Point:
4 ALARM 4 4 Frames 2 6§ 0.0 0.0 0.0 [Eoaté ] ¥ Direction Point:  UNINIT
N 5 1/0 NETY ume Offset 7 0.0 .0 0.0 [Eoat? 1 ¥ Direction Point: UNINIT
acro - = " == =
Lume Tol. \ B 0.0 0.0 [Eoats ]
6 SETUP (3 6 Ref Position 9 0.0 0.0 [Eqats
ce fnct. 10 0.0 0.0 0.0 [ m
7 FILE p| 7 Port Init -
Interface
8 Ovrd Select L 1 Tool Frame
t Comm
9 USER 9 User Alarm 2 Jog Frame
[T EQAT Setu -
0 -- NEXT -- 0 -- NEXT -- P 3 User Frame
I NEXT -- - 4 Cell Frame
— o—NEXT --
5 Cell Floor
[ TYPE ] DETAIL |OTHER | CLEAR SETIND [TYPE] [METHOD] FRAME MOVE_TO  RECORD
Suunnat:

- Orient Origin: Luodaan origo, esimerkiksi lavan kulma. Kannattaa kayttdd samoja suuntia kuin robotin WORLD-suunnat
- X Direction Point: Origosto X+suuntaan. Origon ja X pisteen vdlinen suoruus madrittdd Y suunnan (90 astetta Origon ja X suhteen)
- Y Direction Point: Tallad madritetddn Y:n suunta, joka madrittdd my6s pinnan kallistuksen ja onko Z+ ylds vai alas )

\_

|



avertas==
roboticsases

“~ ’b
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RAMEN KALIBROINNIN TARKISTUS

1. Kun kalibrointi on valmis, valitaan haluttu tyskalupiste kéyttsdn painamalla
SHIFT + COORD ja kirjoitetaan oikea TOOL FRAME numero.

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
2. Vied&dn tyskalupiste léhelle juuri tehdyn USER FRAME:n X-suuntaa

(esimerkiksi lavan reuna).

3. Valitaan haluttu USER FRAME ké&ytté6n painamalla SHIFT + COORD ja
kirjoitetaan oikea USER FRAME numero.

4. Vaihdetaan késiajokoordinaatistoksi USER painamalla COORD-néppéintd

5. Liikutetaan robottia USER-koordinaatistossa. Robotin TCP:n tulisi kulkea
luodun koordinaatiston mukaisesti esim. lavan reunaa pisin.




avertas==
roboticsases

1 ) Siirry SELECT painikkeella ohjelman valinta valikkoon

2) Paina CREATE F2 painikkeella tai kosketusndytolta

3) Anna ohjelmalle nimi. Ohjelman nimi taytyy alkaa kirjaimella
4) Hyvdksy nimi ENTER painikkeella

5) DETAIL painamalla pddsee ohjelman lisdasetuksiin kuten kommentin lisdys, kirjoitussuoja ym.
6) Hyvdksy ohjelma ENTER painikkeella

7) Uusi ty6 aukeaa ndytolle ja voit aloittaa ohjelman luonnin




avertas::
roboticsases

\LLISET LIKETYYPIT

P[2]50% FINE KNiVelliike J eli ”Joint”. Tydkalupistetta ei kontrolloida
J

BEST;NATIGN . X oo o0 oo o oo . . . . .
PO TION Kdytetddn siirtymisiin, joissa robotin ei tarvitse

liikkkua seuraavaan pisteeseen suoraviivaisesti
- Kaikki akselit perilla yhta aikaa

-  Nopeusmadarittely 0-100%

KEsimerkki: J P[1] 100% FINE

* Rahoittaja

0)| Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukesk

"' s’

POHJOISEN KESKI-SUOME

AMIVIA 8 8




avertas::
roboticsases

K Lineaariliike L eli "Linear”. Pisteiden valinen liike
lasketaan suoraviivaisesti.

POSITION - Tyokalupistettd kontrolloidaan koko liikkeen ajan

- Nopeusmadrittely 0-2000mm /sec

- Esimerkki: L P[1] 100mm /sec FINE

’ Rahoittaja

A ' ' ') Jatkuvan oppimisen ja
' > ' u tyollisyyden palvelukesk

"' s’

POHJOISEN KESKI-SUOME

AMIVIA 9 0
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-

\
n

-

P[3] 100 mm/sec FINE

DESTIMNATION
POSITION
BN
| A
| i
| |
i i
INTERMED|ATE | '|]
POSITION I PH] |
| INTEHMEDIATE,II
Sample program I Fgﬁ';ﬁT_
instructions I CIRCLE ,r"r
for a full circle: I /
JP[1] 100mmisec FINE
C P2 - -
F[3] 100mmisec FINE P[1]

C P

P[1] 100mmisec FINE START POSITION

N @
NORLC

AMMATTIOPISTO

avertas::
roboticsases

Ympyraliike C eli "Circular”. Robotti luo kaaren annetuista
pisteistd

Kaaren muodostusta varten ennen kaarta vaaditaan
J tai L liikepiste. C lilkkekomento sisaltad kaksi litke-
pistetta

Tyokalupistetta kontrolloidaan koko liikkeen ajan
Nopeusmdédrittely 0-2000mm /sec
L P[1] 100mm /sec FINE

C P[2]
P[3] 100mm/sec FINE

Esimerkki:

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
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LISET LIKETYYPIT

avertas::
roboticsases

E

—:'r,'
/
/|
I
1
L &

,"“
>

-
-
ﬂqcriliike A eli "Circular Arc”. Robotti luo kaaren annetuista
pisteistd
Circle of P[2], P[3] and P[4] PL3] Gircle of P[2] - Kaaren muodostusta varten vaaditaan vahintaan kolme
- Nopeusmadarittely 0-2000mm /s

P[] P{2]
PL4] - Esimerkki: L P[1] 100mm/sec CNT100
P[6] L P[2] 1 OOmm/sec CNT100
"l Circle of P[3], P[4] and P[5] > A P[3] 100mm/sec CNT100
N T = A P[4] 100mm/sec CNT100

y%‘\ AP A P[5] 100mm /sec FINE

_ - ” K L P[6] 100mm /sec CNT100

‘ ‘ POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO




AALLISET LIKETYYPIT-

Y

/7%
ﬁu

Q

\
\ tykse’r

Termination Type
FINE: FINE
CNT: Continuous 0-100

(-
&
Wi

Positional Information
e —
Position Type
P: Position
PR: Position register
Paosition
Number
1 32767

J@P [1]150% FINE ACC100

et 1

Mation Option
10‘.] %
Imhfnﬂn"
L: Linear deg/sec*
C: Circular mm/sec*
cm/min®

s depe: d on the rubotirmdr'

-) Jatkuvan oppimisen ja
u tydllisyyden palvelukesku

avertasz:s

FANUC

roboticsaes

Rahoittaja

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

ﬁkepisteen riviltd voidaan ndhda:

Liilkemuoto

Onko piste saavutettu
Pisteen paikkarekisterin numero
Liikenopeus

Paikoitustarkkuus

Liikkeen lisdasetukset




" OHJELMAPISTEEN LUOMINEN

Tyhjien rivien teko ohjelmaan

1. EDIT CMD
2. Valitse Insert

~

G. Kirjoita haluttujen tyhjien rivien médrdj

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

Rahmttaja

‘) Jatkuvan oppin
tyolllsyyden palyelukeskus

-

N

Ohjelmapisteen luominen
1. Aja robotti haluamaasi sijaintiin

2. Valitse END rivi tai tyhja rivi (jos rivilla on jo piste se
ylikirjoitetaan)

3. Siirry rivin vasempaan reunaan

4. Luo piste painamalla POINT tai SHIFT + POINT, F1 painikkeella

tai kosketusnaytolta

5. Valitse haluttu lilkemuoto

6. Kun piste on luotu aseta haluttu nopeus, seka paikoitustarkkuus

FANUC

ABB




FANUC

- OHJELMAN VALITSEMINEN JA AJAMINEN
 Luodun ohjelman vqliisem;nen \

1) Paina SELECT

N

/Koeaio rivi kerrallaan:

1 ) Valitse STEP painikkeella liike kerrallaan toteutettava ajo
2) Etsi listasta haluttu tyo ja paina ENTER
2) STEP tila on kaytdssd kun ndyton yldareunan STEP palaa

\3) Naytdlle aukeaa valittu ohjelma / \keliqisenq. FWD painike toteuttaa aina vain yhden kédskyn /
ﬁalitun ohjelman ajaminen \
]) Kytke servovirta kuolleenmiehenkytkimelld, Paina SHIFT pohjaan ja ndpdyta FWD painiketta.
2) Robotti suorittaa ohjelmaa niin pitkadn kuin SHIFT painiketta pidetddn pohjassa : POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO
3) Liikenopeus médrdytyy asetetun ajonopeuden perusteella, kuitenkin maksimissaan -5 T;;:jfmn -
tyollisyyden palvelukeskus

Qc’:’lsiaiolle maddritetyn 250mm/sec nopeudella (turvanopeus) /
|




FANUC

* OHJELMAN MUOKKAAMINEN

"o N

hjelmapisteen sijainnin muutos /Ohielmapisteen arvojen muuttaminen \

1 ) Siirry riville jota haluat muuttaa ja siirrd robotti haluttuun 1 ) Siirry riville jota haluat muuttaa

uuteen asentoon. . o
2) Siirry rivilla oikealle muutettavan arvon

kpédlle (nopeus, paikoitustarkkuus ym.) /

G) Muvuta sijainti painamalla SHIFT + TOUCHUP j

Z/Rivin poistaminen \ /Tyhiéin rivin lisadminen kédskyjen valiin \

1 ) Siirry riville jonka haluat poistaa ]) Siirry riville jonka yldpuolelle haluat rivin lisata

2) Paina EDCMD 2) Paina EDCMD poée
3) VCI“TSG DELETE 3) VG"TSG INSERT POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

4) Valitse poistettava alue, paina YES 4) Aseta haluttu rivimddrd ja paina ENTER
\ W 4N /

Rah0|ttaJa

1 ’) Jatkuvan oppimisen jo
tyollisyyden palvelukeskus




avertas:,;;t
roboticsases

Instruction valikko
- . T . X .. POHJOISEN KESKI-SUOMEN
INST-painiketta painamalla saadaan auki kdskylista. Luettelosta |6ytyy ohjelmoinnissa
tarvittavat kdskyt

Registers: rekisterit, esim. laskentaa varten

- 1/0O: tulo- ja lahtokaskyt

- IF/SELECT: IF lausekkeet, jos jokin on toivotusti tehdd@dn jokin toiminto
-  WAIT: odotuskdskyt, esim. tulotiedon odotus tai aikaodotus

- JMP/LBL: hyppykdaskyt, voidaan hypata esim. ohjelman lopusta alkuun

CALL: ohjelmakutsu, voidaan kutsua ohjelman sisdssa olemassa olevaa toista ohjelmaa




FANUC

"~ TULO- JA LAHTOSIGNAALIT

/Tulot [ Inputs \

Tulot on signaalitietoja robotin oheislaitteilta. Esimerkiksi sorvin sen hetkisia tilatietoja
voidaan tarkastella.

Tulojen tilan tarkistaminen valikon kautta

1) Paina MENU / IO / Digital tai Robot
2) Nayttoon aukeaa Output tiedot, paina IN/OUT painiketta vaihtaaksesi Input nékyméén

b — Y

/ N\ \
Tarkennus
Rahmttaja
Digital — robottiin kuulumattomat signaalit < ) Jatkuvan oppimisen ja NS TS
tyollisyyden palvelukeskus " POHJOISEN KESKI-SUOMEN

KRoloof — robottiin liitettyjen laitteiden signaalit p AMMATTIOPISTO
|




FANUC

~ JULO- JA LAHTOSIGNAALIT

Ladhdot / Outputs \

Lahdot on signaalitietoja robotin oheislaitteille. Esimerkiksi tarttujan ohjaus auki/kiinni.

Ldhtojen ohjaaminen valikon kautta
1) Paina MENU / 10 / Digital tai Robot

2) Nayttoon aukeaa Output tiedot

3) Siirry halutun signaalin riville kohtaan STATUS
Vaihtaa tilaa painamalla painikkeilla F4 tai F5, tai kosketusndyttod kdyttden kohdasta

ON tai OFF
/ 14 - \
Tarkennus
Rahmttaja
Digital — robottiin kuulumattomat signaalit < ) Jatkuvan oppimisen ja ST TAN
tyollisyyden palvelukeskus " POHJOISEN KESKI-SUOMEN

KRoloof — robottiin liitettyjen laitteiden signaalit p AMMATTIOPISTO
|




-

TULO- JA LAHTOSIGNAALIT

(i

nput-signaalien hallinta ohjelmassa

Tulojen tilaa luetaan ohjelmassa WAIT kdskyn avulla (WAIT ...=

Esim.

WAIT DI[1]=ON (rivilla pysytddn niin pitkddn ettd ehto toteutuu)

A\

\

..).

/

e ’ | ™

Tarkennus

DI = Digital Input
Rl = Robot Input (EE-interface robotin varressa
K l put ( )/

Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

” POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO



-

TULO- JA LAHTOSIGNAALIT

/Output-signqalien hallinta ohjelmassa

Esim.
DO [1]=ON (Digital Out 1 tila asetetaan paadlle)

\_

Lahd6t asetetaan kaskylla DO tai RO kaskylla (DO [ ]=..

\

.)

/

- ; . N

Tarkennus

DO = Digital Output
RO = Robot Output (EE-interface robotin varressa
K I put ( ) /

)

Rahmttaja

Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

FANUC

ABB

- POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO



HARJOITUS 3

b

»
Rahoittaja

KAPPALEEN HAKU JA VIENTI-
OHJELMA

4

Tavoite:

Yhden ohjelman teko, jossa suoritetaan kappaleen haku noutopaikasta ja
vienti jattépaikkaan. Nimetddn ohjelma nimella Harjoitus3.

\_ /

FANUC

ABB

POHJOISEN KESKI-SUOMEN \
AMMATTIOPISTO

/ Kaytettavdt elementit: \
N _ Liikepisteet J ja L
o \( ! Tarttujan leuat kiinni /auki késkyt (RO tai DO)
e Jos tarttujassa anturit, niin WAIT IN-kdsky varmistukseen (Rl tai DI)
pOke WAIT-kaskylla "timer”, hidastetaan robottia

/




" POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

Rahoittaja

-) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

KAPPALEEN. HAKU JA VIENTI-OHJELMA, TARKISTUS

Ohjelmarivi

Selite

1: J P[1] 30% FINE

Aloitus liikepiste, turva- tai kotiasema

: WAIT 1.00(sec)

1 sekunnin odotus

: L P[3] 50mm/sec CNT100

2: J P[2] 30% CNT100 Siirtyma liikepiste, noutopaikan yldpuolelle

4: L P[3] 200mm/sec CNT100 Kaksiosaisen Idhestymisen nopea osuus, vdlipiste

5: L P[4] 50mm/sec FINE Kaksiosaisen Idhestymisen hidas osuus, alapiste

6: RO[2]=ON Robot OUT 2 ohjaus padlle, esim. tartunta kappaleeseen

7: WAIT RI[2]=ON Robot IN 2 odotus ON tilaan, esim. tartunnan varmistusanturi
8

9

Poistuminen tarttumispisteestd hitaasti, lyhyt nousu

10: L P[2] 50mm/sec CNT100

Poistuminen tarttumispisteestd hitaasti, lyhyt nousu

11:J P[6] 100% CNT100

Siirtyma jattépaikan yldapuolelle

12: L P[7] 200mm/s CNT100

Kaksiosaisen Idhestymisen nopea osuus, vdlipiste

13: L P[8] 50mm/s FINE

Kaksiosaisen Idhestymisen hidas osuus, piste jossa kappale jatetddn

14: RO[2]=OFF

Robot OUT 2 ohjaus pois padltd, esim. pddstetddn irti kappaleesta

15: WAIT RI[2]=OFF

Robot IN 2 odotus ON tilaan, esim. tartunnan varmistusanturi

16: L P[9] 50mm/s CNT100

Hidas liike ylos jattopaikasta

17:J P[1] 30% FINE

Liike kotiasemaan

|

FANUC

ABB



 REKISTERIT

mihin rekistereitda kdytetddn?

- Numeerisia muistipaikkoja
- Lukuarvoja tallennus ja kdsittely ohjelman aikana
- Laskentq, kappalemddrien seuranta, ohjelmavalinta,
prosessiparametrit, mitat

Rekisteriarvoja voidaan lukea, muuttaa ja verrata ohjelman
mahdollistaa
joustavan ja ehdollisen ohjelmoinnin.

~

aikana, mika

/

-

%)

Esimerkkikdsky, laskenta

\R[l O]=R[10]+1

|

/ 0)

DATA Registers

R
R[
R
R
R
R[
R[
R(
RI
R[ 10:X_CUR
R[ 11:X MAX
R[ 12:Y CUR
R[ 13:Y MaX
R[ 14:

R[ 15:

R[ lé:

R[ 17:

R[ 18:

R[ 15:

R[ 20:X OFFSEI
R[ 21:Y OFFSET
Press ENTER

s L B =

;]

:Halkaisija
: Sade

=1

[w &’

s

Rahmttaja

Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

I
i =

200
: =100

(N | | A [ |
O e L L O D i

FANUC

ABB

o HH
1/200

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO



HARJOITUS 4 % -
AA_PAAQHJELMA

\
/ Tavoite ja ohjelmarakenne: \ / Kdytettavat elementit: \
Ohjelmaq, jossa suoritetaan asiat aliohjelmissa. Lisatddn myoés kappalelaskuri. Tarttujan leuat kiinni /auki
Aluksi pitaa tehda kyseiset aliohjelmat: TARTTUJA_KIINNI, TARTTUJA_AUKI, kaskyt (RO tai DO)

NOUTO ja LAVAUS.

Jos tarttujassa anturit, niin

AA_PAAOHIJELMA — WAIT IN-kasky varmistukseen
— NOUTO— (RI tai DI)
<= —=TARTTUJA_KIINNI

CALL-aliohjelmakutsu

LAVAUS ——

—‘—’TARTTUJA AUKI

— _ Liikepisteet J ja L

K R[T]=R[1]+1 «— / Qekis’rerikdsky laskentaan /
Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO




HARJOITUS 4
TARTTUJA_AUKI, TARKISTUS

Ohjelmarivi

Selite

1: | Tarttujan ohjaus

Kommentti

2: RO[1: Open Gripper]=ON

Tarttujan leukojen ohjaus "auki” pddlle

4: RO[2: Close Gripper]=OFF

Tarttujan leukojen ohjaus "kiinni” pois pddlta

5: ! Signaalien odotus /tarkistus

Kommentti

6: WAIT RI[1:Gripper Open]=ON

Odotetaan ettd tarttujan levat auki, tarttujassa magneettianturit

7: WAIT RI[1:Gripper Closed]=OFF

Odotetaan ettd tarttujan leuat eivdt ole kiinni, tarttujassa magneettianturit

8: WAIT 1.00(sec)

1 sekunnin odotus

TARTTUJA_KIINNI, TARKISTUS

Ohjelmarivi

Selite

FANUC

ABB

7

Ndmd ohjelmat
ovat melkein identtisiq,
RO ja Rl kéiskyjen tilat

1: ! Tarttujan ohjaus

Kommentti

2: RO[1: Open Gripper]=OFF

Tarttujan leukojen ohjaus "auki” pois padlta

4: RO[2: Close Gripper]=ON

Tarttujan leukojen ohjaus "kiinni” paadlle

5: | Signaalien odotus/tarkistus

Kommentti

6: WAIT RI[1:Gripper Open]=OFF

Odotetaan ettd tarttujan levat auki, tarttujassa magneettianturit

7: WAIT RI[1:Gripper Closed]=ON

Odotetaan ettd tarttujan leuat eivdt ole kiinni, tarttujassa magneettianturit

8: WAIT 1.00(sec)

1 sekunnin odotus

toimivat vain ristiin

N ~

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

Rah0|ttaja

Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

)



HARJOITUS 4 * NOUTO, TARKISTUS

Ohjelmarivi

Selite

1: J P[1] 30% FINE

Siirtyma liikepiste, noutopaikan yldpuolelle

2: L P[3] 200mm/sec CNT100

Kaksiosaisen Idhestymisen nopea osuus, vdlipiste

3: L P[4] 50mm/sec FINE

Kaksiosaisen Ighestymisen nopea osuus, alapiste

4: CALL TARTTUJA_KIINNI

Aliohjelmakutsu, tartutaan kappaleeseen

8: | Nousu ylos kappaleen kanssa

1 sekunnin odotus

9: L P[3] 50mm/sec CNT100

Kaksiosainen poistuminen tarttumispisteestd hitaasti, lyhyt nousu

10: L P[2] 200mm/sec CNT100

Kaksiosainen poistuminen tarttumispisteestd, nopeampi liike

11:J P[1] 30% CNT100

Siirtyma noutopaikan yldapuolelle

LAVAUS, TARKISTUS

Ohjelmarivi

Selite

1: J P[1] 30% FINE

Siirtyma liikepiste, jattépaikan yldapuolelle

FANUC

ABB

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus

a

-

~

Ndmad ohjelmat
ovat melkein
identtisid,

CALL-ohjelmat
eroavat
y

2: L P[3] 200mm/sec CNT100

Kaksiosaisen Iahestymisen nopea osuus, vdlipiste

3: L P[4] 50mm/sec FINE

Kaksiosaisen lghestymisen nopea osuus, alapiste

4: CALL TARTTUJA_AUKI

Aliohjelmakutsu, tartutaan kappaleeseen

8: | Nousu ylos ilman kappaletta

1 sekunnin odotus

9: L P[3] 50mm/sec CNT100

Kaksiosainen poistuminen tarttumispisteestd hitaasti, lyhyt nousu

10: L P[2] 200mm/sec CNT100

Kaksiosainen poistuminen tarttumispisteestd, nopeampi liike

11:J P[1] 30% CNT100

Siirtyma noutopaikan ylépuolelle

|




HARJOITUS 4
| AA_PAAOHIJELMA ALIOHIJELMILLA, TARKISTUS

Ohjelmarivi Selite

1: J P[1] 30% FINE Aloitus liikepiste, turva- tai kotiasema

2: CALL NOUTO Aliohjelma, kappaleen nouto

3: CALL LAVAUS Aliohjelma, kappaleen vienti. Laajennetaan mychemmin lavauskuvioksi
4: R[9]=R[?]+1 Valitaan vapaa rekisteri, tehdddn kappalelaskuri

AA_PAAOHIJELMA-ohjelmaa on mahdollista laajentaa tdstd. MyShemmin
lisatadn laskennan nollaus, lavauskuvio ja sen laskenta sekd lavauspisteiden
siirto.

Rah0|ttaja

-« Jatkuvan oppimisen ja
) tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO




‘\k ' Rahoittaja
& ’) Jatkuvan oppimisen jo S
* POSITIOREKISTERIT
‘ »
mihin positiorekistereitd kéytetddn? \ PR
PR[ 3: 1=4
Positiorekisterit (PR) ovat muistipaikkoja, joihin tallennetaan kokonaisia PR[ 4: =4
sijaintitietoja iE 2 =
o: =1
PR[ 7 ]=*
- Koordinaatit XYZ ja orientaatio PR[ &: ]=*
- Robotin liikkeité halutaan siirtéé /kopioida /muokata ilman PR[ 9: 1=
vudelleenopettamista PRI L"':[“_EE:“I,PIE'E =
v i . PR[ ll:Kaaripiste 1 =R
- Kayttokohteita: PR[ 12:Kaaripiste 2 =
- Lavauskuviot PR[ 13:Kaaripiste 3 =
- Offset-liikkeita PR[ l4:Kaaripiste 4 ]=R
\ - Kameran tai anturien tuottamien sijaintikorjausten hyédyn'rdminen/ i; ib :=:
o 1=
: PR[ 17: =
. \\ . ~ PR[ 18: 1=
Esimerkki PR 19: J=1
PR[ 20: ]=4
Fress ENIER
PR[1,1:Lavaus offset] = R[10:X_CUR] * R[20:X_OFFSET]
L P[3] 100mm/sec FINE Offset, PR[1:Lavaus offset]
\_ / POHJOISEN KESKI-SUOMEN

| AMMATTIOPISTO



-

IF/THEN KASITTELY

esimerkiksi rekisteriarvoja ja
paadttad niiden perusteella,

\sqra kkeeseen tai kerrokseen.

G:/THEN-Iousekkeilla robotti ver’rqa\

jatketaanko lavauksen laskentaa vai
siirrytddnko seuraavaan riviin,

/

FANUC

ABB

1/0 TESTLINEO g
ROBOT TEST
B: 1F (R[l:Lava valmis]=1) THEN
2: 'Alla olevat kaskyt suoritetaan
3: !'jos IF ehdot ta"ttyvat
4: E.[J_ Lava '.-ﬁ.ln-_._SJ
-
€: 'IF lausekkeen lopetus
7: ENDIF
[End]

RahOIttaJa
’) Jatkuvan oppimisen ja
POHJOISEN KESKI-SUOMEN

tyollisyyden palvelukeskus
AMMATTIOPISTO



5 Rahoittaja . ) LX) m =
- 7\ FANUC
) [ oppimisep o I F T H E N KAS I TT E LY POHJOISEN KESKI-SUOMEN ABB

tyollisyyden palvelukeskus AMMATTIOPISTO

N ’
1. INST JA IF/SELECT 2. VALITAAN IF(...)THEN 3. VALITAAN SULJE AUKI 4. VALITAAN REKISTERI

/0 TEST LINE 0 AUTO ABORTEL
I/0

——— ROBOT TEST

1/0 TEST LINE

ROBOT TEST

ROBOT TEST

Se=t—=ton 3/3
T-~+—-~tion 2/3

; ffset -
s e . - T vait Loglc 2/4 1: IF (R[l:Lava valmis]] THEN
1 Registers p PREG Mixed Logic 1/4 [End]
21/0 — OR/MON. END 11IF (...) THEN 10 i
2 ELSE
4 WAIT - comtmll JOSE 21IF ...<>... 201 ) ]—
m contro 3 ENDIF I
5 JMP/LEL ITF ...<... SE ] 5. |NSERT-TO|M|NNOT
6 CALL — 4 SELECT R[ ]=... 4 R[] ——
" 7 Miscellaneous : page-- 41IF ...<=.. _ ] A ol uivad Logic 3/3
- 8 --next page-- e EIE ..o 5 <stlact> =.. SFL] ] “"'ed LDgl(.‘: 2/3
""" 6 <select>ELSE 6 On e Mixed Logic 1/3
6IF ...>=... Z off 1)
7IF (...) xt page-- 2 AND
8 --next page-- 8 --next page-- —
8 --next page- I sl o
4+
5 -
1: 1F (B THEN =
6 B
» B_ g 7/ rnext page--
<INSERT>  <DELETE> next page--
*® 8 --next page--
Esimerkkikasky:
IF (R[12:Y_CUR] >= R[13:Y_MAX]) THEN 1: IF (R[1:lave vainis] B) TAEN
R[1:Lava valmis]=1 5 g

|



HARJOITUS 5 * pPARAMETRINEN LAVAUS-OHJELMA

FANUC

ABB

Rahoittie
-) Jatkuvan oppimisen ja

tyllisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO Kaskyt:
Lavaus offset
Kuvaus: PR[1,1] = R[10:X_CUR] * R[20:X_OFFSET]
) PR[1,2] = R[12:Y_CUR] * R[21:Y_OFFSET]
Ensimmdinen askel on luoda NOLLAUS-ohjelma, jossa lavaus Siirto
nollataan. L P[1] 50mm/sec FINE Offset, PR[1]
Nollaus/laskenta
Seuraavaksi muokataan LAVAUS-ohjelmaa niin, ettd sen sisdlla R[10:X_CUR]=0
suoritetaan lavauskuvio (esim. 3 x 2 kuvio). Testataan kdyttden R[10:X_CUR]=R[10:X_CUR]+1

ohjelmaa AA_PAAOHJELMA, jonka sisdlta NOUTO ja LAVAUS .
Laskennan kdsittely

I8ytyvdt. IF (R[12:Y_CUR] >= R[13:Y_MAX]) THEN
\ / QH-GVG valmis]=1

/ Kdytettdvat elementit:
Positiorekisterit (taytyy olla alustettuna kayttoon). 1kpl Offset-kayttoon, 1kpl apurekisteriksi nollausta varten

Rekisterit laskentaan: 7kpl (X_nykyinen, X_max ja X_offset. Y_nykyinen, Y_max ja Y-offset. Liscksi Lava_valmis)

\_

/




HARJOITUS 5
! NOLLAUS, TARKISTUS

Ohjelmarivi Selite

1: | Rekisterien nollaus Kommentti
2: R[10:X_CUR]=0
2: R[] ]:Y_CUR]:O

2: | Positiorekisterin nollaus

3: PR[1:Lavaus offset]=PR[100:Nolla] PR[100]:aan on tallennetu arvot 0,0,0,0,0,0

-

X_CUR ja Y_CUR laskee kuinka monta kappaletta lavalle on tuotu X- ja Y-
suunnassa. PR[1]:een lasketaan se maara, kuinka paljon ensimmadistd
lavauspaikkaa siirretadn kullakin kerralla.

Rahmttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO




Rahoittaja

HARJOITUS 5 0 imonmer  20RE
< tyollisyyden palvelukeskus

' LAVAUS, TARKISTUS

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

FANUC

ABB

\\
Ohjelmarivi Selite
1: | Parametrinen lavaus 2-suuntaan Kommentti

J[1]1 20% CNT100

Piste lavan ylapuolella

PR[1,1:Lavaus offset] = R[10:X_CUR] * R[20:X_OFFSET]

Offset-laskenta, X-suunta

PR[1,2:Lavaus offset] = R[12:Y_CUR] * R[21:Y_OFFSET]

Offset-laskenta, Y-suunta

L P[2] 200mm/sec FINE Offset, PR[1:Lavaus offset]

Ldhestyminen, kayttden PR[1]:n offsetmddaraa

L P[3] 50mm/sec FINE Offset, PR[1:Lavaus offset]

Jattopiste, kayttdaen PR[1]:n offsetmadraa

CALL TARTTUJA_AUKI

Kappaleen irroitus

L P[2] 100mm/sec CNT50 Offset, PR[1:Lavaus offset]

Paluu |ghestymispisteeseen

98| © N O e B [RERN N

R[10:X_CUR] = R[10:X_CUR]+1

Kappaletiedon pdivitys X-suuntaan

10: IF (R[10:X_CUR] >= R[11:X_MAX]) THEN

X-suunnan tarkistus

11: R[10:X_CUR]=0

Jos X-suunta tdynnd, X:n tyhjennys

12: R[12:Y_CUR]=R[12:Y_CUR]+1

Lisatadn Y-suuntaan yksi

13: IF (R[12:Y_CUR] >= R[13:Y_MAX]) THEN

Y-suunnan tarkistus

14: R[1:Lava valmis]=1

Jos yldpuolinen ehto tayttyy, tdma suoritetaan

15: ENDIF

Ylapuolella 2kpl IF-lauseketta, joten oltava 2kpl ENDIF

16: ENDIF




HARJOITUS 6 *

b

"PARAM_YMPYRA’-OHJELMA

-

Tavoite:

Luodaan yhdelld pisteelld parametrinen ympyrd, jonka kokoa voidaan

pakan puhdistuspuhalluksessa.

sadatad Rekisteri-arvolla. Tdllaista ohjelmaa kdytetadn yleisesti esim. sorvin

~N

/

k.

/ Kdytettdvat elementit:
F(...) THEN L ja C lilkkekomennot
PR[11:Kaaripiste1] PR[12:Kaaripiste2]
PR[13:Kaaripiste 3] PR[14:Kaaripiste4]

\R[é:Sade] R[5:halkaisija]

~

FANUC

ABB

hpoke

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus



HARJOITUS 5 “PARAM_YMPYRA’-OHJELMA, TARKISTUS

-~

Ohjelmarivi

Selite

1: ! Ympyran keskipiste

Kommentti

FANUC

ABB

2: | Pisteeseen ei koskaan ajeta

3: IF (1=0) THEN

Rakennetaan sellainen IF-lauseke, joka ei koskaan toteudu

: L PR[10:KESKIPISTE] 100mm/sec FINE

Ympyrdn keskipiste, joka voidaan kdydd opettamassa uvudelleen

: ENDIF

Kommentti

: PR[11:Kaaripiste 1] = PR[10:KESKIPISTE]

Pisteiden keskitys

: PR[12:Kaaripiste 1] = PR[10:KESKIPISTE]

4
5
6: | Pisteiden keskitys
7
8
9

: PR[13:Kaaripiste 1] = PR[10:KESKIPISTE]

10: PR[14:Kaaripiste 1] = PR[10:KESKIPISTE]

11: ! Sateen laskenta halkaisijasta

Kommentti

12: R[6:Sade] = R[5:Halkaisija]/2

13: ! Pisteiden laskenta halkaisijasta

14: PR[11,1:Kaaripiste 1] = PR[11,1:Kaaripiste 1]-R[6:Sade]

15: PR[12,2:Kaaripiste 2] = PR[12,2:Kaaripiste 2]+R[é6:Sade]

16: PR[13,1:Kaaripiste 3] = PR[13,1:Kaaripiste 3]+R[6é:Sade]

17: PR[14,2:Kaaripiste 4] = PR[14,2:Kaaripiste 4]-R[6:Sade]

18: L PR[11:Kaaripiste 1] 100mm /sec FINE

Ympyrdn djo

19: C PR[12:Kaaripiste 2]
PR[13:Kaaripiste 3] 100mm/sec CNT100

Ympyrdn ajo

20: C PR[14:Kaaripiste 4]
PR[11:Kaaripiste 1] 100mm/sec FINE

Ympyrdn ajo




HARJOITUS 6 =

*

"VALINTA”-OHJELMA

4 Tavalte N

Ohjelmassa kasittely, jossa rekisteriarvon mukaan suoritetaan jokin kolmesta

eri ohjelmasta.

Tehddadn kolme eri aliohjelmaa (1: PARAM_YMPYRA, 2: AA_ PAAOHJELMA
ja 3: TURVA). Kaksi ensimmdistd on tehty valmiiksi, 3: TURVA-ohjelmaan

tehddadn vain yksi piste, "turva-asema’.

\_ /

/ Kdytettdvdt elementit: \

R[30:Valintd]
IF{...) THEN - rakenne POHJOISEN KESKI-SUOMEN
CALL-aliohjelmakutsu AMNJIATTIOPISTO -

Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja
\ / tyollisyyden palvelukeskus




HARJOITUS 6 *

P

b

"VALINTA’-OHJELMA, TARKISTUS

FANUC

ABB

Ohjelmarivi

Selite

1: IF (R[30:Valinta]=1) THEN

Jos R[30]:n arvoksi tulee 1

2: CALL PARAM_YMPYRA

2: ENDIF

4:

5: IF (R[30:Valinta]=2) THEN

Jos R[30]:n arvoksi tulee 2

6: CALL AA_PAAOHIJELMA

7: ENDIF

8: IF (R[30:Valinta]=3) THEN

Jos R[30]:n arvoksi tulee 3

9: CALL TURVA

10: ENDIF

»
Rahoittaja

Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus

/// 7 A\ -

>

R[30:Valinta]-rekisterin arvoa voidaan kdsin muuttaa Rekisterilistasta (DATA-Rekister)
tai ottaa arvoja myds robottisolun ulkopuolelta, joka muuttaisi tata valintaa.

noke

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO



Rahoittaja

~ VARMUUSKOPIOINNIN TEKO D) tolisyyion pavehikeski
noke

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

o MMATTIOPISTO
Varmuuskopiointi tapahtuu USB-tikulle joko opetusyksikon usb-portin kautta tai \
robotin kaapin usb-portin kautta.

MENU - FILE - FILE

. Valitaan paikka missa usb-tikku on kiinni. Paina UTIL ja SET DEVICE
v UT1 = opetusyksikko
UD1 = robotin kaappi

MAKE DIR luo tikulle uuden kansion joka voidaan nimetd.

BACKUP-nappdimesta voidaan valita erilaisia varmuuskopioita, yleisin on AOA (all
of above) jolla saadaan otettua kaikki varmuuskopiot kerralla.
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1:J @P[1] 40% FINE
: Weld Start[1l,1]
[End]

Enter procedure number.
REEGISTEER VALUE [ CHOICE]

:J P[1l] 100% FINE

J FP[Z] 40% FINE
Weld Start[l,1]

E[3] WELD SPEED CNT100
- Weld Start[_,g]
4:1, @pP[4] WELD SPEED FINE
Weld End[1, 3

/
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HITSAUSKASKYT

[1,1]: ensimmdinen on Weld Procedure,

toinen on Weld Schedule

Weld Procedureja ja Weld
Scheduleja voi vaihtaa lennossa
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2 Gt HITSAUSKASKYT
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POHJOISEN KESKI-SUOMEN ABB
AMMATTIOPISTO
o | /\/oidaan kayttdd myds ainoastaan komentonga, ilman liikemaareita \
LA
1: Arc Start[1l]
[End] - Arc Start [i]: valitaan haluttu Welding Schedule
Enter schedule number . - Arc Start [R[i]]: valitaan Welding Schedule kayttamalla
REGISTER VALUE [ CHOICE] rekisteriarvoa
) - Arc Start [...,...]: valitaan itse hitsausarvot
¥ K‘_: Lrc Start [WE1l,Z25.0Volts, 250.0IEM] /
& [v, wfs] MIG langansyottonopeuden kontrollilla

v: voltage, jcinnite
wfs: wire feed speed, langansyottonopeus

[v, a]
v: voltage, jdnnite
a: amperage, virta

MIG jossa "Weld Control Power”
= CURRENT valittuna SETUP Weld Equip ruudussa

[a, wfs]

a: amperage, virta

wfs: wire feed speed, langansystténopeus
(mm/sec, cm/min tai IPM)

TIG langansyéttonopeuden kontrollilla

[a]

a: amperage, virta

TIG jossa "TIG wire feed control”=NONE valittuna SETUP Weld Equip ruudussa

|
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/Voidaom kayttdd ainoastaan Lineaari-\ [Wecwe Sine [i] A

tai Ympyrdliikkeessd .
KWeclve Sine [Hz,A,s,s]

Weave Sine 2 on nopeampi, jaettu

-
Figur i

kahteen vaiheeseen Weave Sinen Weave .gU e 8[i]

neljan sijasta. Ei voida kayttad Weave Figure 8[Hz,As,s]

&eurqnnqssq (TAST) / [
Weave Circle [i]

_ Weave {pattern}[i] Weave Circle [Hz,A,s,s]

— Direct. Weave schedule number (1-32)

— Indirect: R[i]
Weld schedule number = contents of R[i]

Weave Sine 2[Hz,A,s,s]

/\Neqve {pattern} [Hz, mm, s, s] \

Y,
Weave Sine 2[i] J

Hz Taajuus (Hertz) . Weld Torch

mm Amplitudi, poikkeama milleissa Weave L [i] L

s Viipyminen vasen reuna (ms) Weave L[Hz,A,s,s] A:mm _
Viipyminen oikea reuna (ms) /

\_
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: 4

TRACK {SENSOR}[i]

[TAST = Thru-Arc Seam Tracking ] TAST — — Direct: Schedule number (1-20}

4 AC — _ Indirect: R[x], where schedule number =
contents of R[x]

N

/ TAST-toiminto seuraa hitsaussaumaa mittaamalla valokaaren \
sahkoisid muutoksia ja korjaa robotin liikerataa reaaliaikaisesti,
jotta hitsaus pysyy sauman keskelld myos kappaleen mitta- tai
sijaintipoikkeamien aikana. Se toimii ilman erillisia antureita ja
edellyttad oikein kalibroitua Tool Framea sekd soveltuvaa

>\ hitsausprosessia. /
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Ohjelmarivi Selitys
1: LBL[1] Label 1, ohjelma looppausta varten
2: J P[1] 100% FINE Aloitus litkepiste
3: J P[2] 100% CNT100 Siirtyma liikepiste
4: L P[3] 500mm/sec CNT100 Vali Idhestyminen
5: L P[4] 100mm/sec FINE Loppu ldhestyminen
v Weld Start [1,1]
6: : Weld Start [1,1]
7: L P[5] WELD_SPEED FINE Hitsaus

Weld End [1,1]

| 8: L P[5] 100mm/sec CNT100 Poistuminen
9: J P[6] 100% CNT100 Siirtyma liikepiste
10: J P[7] 100% CNT100 Lopetus liikepiste

11: JMP LBL[1] Hyppy LBL[1] kohtaa, tarkoitus toteuttaa ohjelman looppaus
]
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. LANKAHAKU, TOUCH SENSING

/Lankahaku- eli kosketushakutoiminto (Search / Touch Sensing) x
kéiyttcia hitsauslankaa sdhkoisend anturina kappaleen tai
sauman reunan paikantamiseen, pysdyttdmalla robotin liikkkeen
kosketushetkelld ja tallentamalla tdmdn sijainnin ohjelman
jatkokdyttod varten. Toiminnon avulla voidaan kompensoida
qupqleen sijaintipoikkeamia ennen hitsausta. j

0000
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. OHIJELMAESIMERKKI, LANKAHAKU
INSTRUCTION DESCRIPTION
1: J P[1] 100% Fine Teach a point in space
2: Search Start[3] PR[3] Use touch schedule 3. Store offset in pos. reg. 3
3: J P[2] 100% Fine Teach a search starting position
4: J P[3] 100% Fine Search [Y] Do a search motion in Y direction
5: J P[4] 100% Fine Teach a search start position
6: J P[5] 100% Fine Search [X] Do a search motion in X direction
7: Search End End of the search
8: J P[6] 100% Fine Teach an intermediate point (optional)

9: Touch Offset PR[3]
10: J P[7] 100% Fine

11: Arc Start [1]

12: L P[8] 30IPM Fine
13: Arc End [1]

14: Touch Offset End

The following points will be offset by PR[3]
P[7] is offset by PR[3]

Begin welding

P[8] is offset by PR[3]

End welding

End of offsetting positions

FANUC

ABB

[ Esimerkkiohjelma ]

noke

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO
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Qriginal
position

Yhden suunnan haku
(Offset yhdessa suunnassa)

Original
position

-

|________.

-
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Kahden suunnan haku
(X ja Y offset)

(
[
[
[
|
| COriginal position
|
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Original position SIDE VIEW @ tyollisyyden palvelukes




avertas::
roboticsases

Kolmen suunnan haku
(X ja Y offset sekd kiertyma Z:n ympari)

X

Rotate About 2

)

____________ SEARCHY 1

SEARCHY 2

* Rahoittaja

SEARCH X 2 ' ')‘ Jatkuvan oppimisen ja

TOP VIEW tyollisyyden palvelukesk

SEARCH X 1
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roboticsases

FRONT VIEW SIDE VIEW
/Touch Frame

TL‘ - Maksimissaan 32 Touch Framea
> X - Opetusmetodi tai direct entry-metodi

N\
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. LANKAHAKU, TOUCH SCHEDULET
[Touch Schedule ] ' [Touch Schedule listaus ]
DAT2 Touch Sched 1/17 ATA Touch Sched 1/32
1 Touch Schedule:8 [ Touch ] (mm/ sec) (mm) FRAME MASTER GMASE
2 Master flag: OFF 1 50.0 100.0 1 OFF 1
2 Search speed 50.0 mm/=sec o 50.0 100.0 1 OFF 1
4 Search distance 100.0 mm 3 50.0 100.0 1 OFF 1
2 Dbl i2Ezw: 2 4 50.0 100.0 1 OFF 1
& S=arch pattern Simple 5 50.0 100.0 1 OFF 1
! Fawtern Iype | s Ehess 6 50.0 100.0 1 OFF 1
i Fncremental search: ON - 50.0 100.0 1 OFF ]
2 Auto return: ON _ o - . - e
10 Return spesd 100.0 mm/sec = :f : ij.: L :Fi L
11 Return distance: 2000.0 mm J ity 100.0 1 B 1
12 Reference Group: 1
12 Return term type: Fine
14 Contact Record PR: 31
15 Error on failure: ON
16 Error register num: 32 Rahoittaja
17 Robot Group: [, %, %, %, %, %, %, %] ’) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN

" / AMMATTIOPISTO



. LANKAHAKU, KOMENNOT

/Touch Sensing komennot

Search Start
Search End
Touch Offset
Touch Offset End

\_

\ ﬁuch Search [ ] komento ohjaa robo’rh

liikkkeen (positiivinen tai negatiivinen x,
y tai z suunta) haettavaa kappaletta
kohti. Kun kontakti syntyy, robotin
nykyisen TCP:n sijainti tallennetaan
muistiin ja robotin lilke pysdhtyy.

Search ja Search Start tulee olla

/ mddritelty FINE-madreelld.

\_ /

INSTRUCTION

DESCRIPTION

J P[3] 100% FINE
J P[3] 20% FINE SEARCH [-X]

Move to search start position
Search motion

/

FFFFF



* LANKAHAKU, MUOKKAAMINEN

FFFFF

@steiden korjaaminen Touch Sensing-ohjelmassa:

- Suorita rivi, jolla on komento TOUCH OFFSET

- Single step:id kdayttden aja pisteitd ja korjaa haluamasi pisteen
\siiqin’ri F5- TOUCHUP

- Suorita ohjelmaa niin, ettd Search-rutiini on suoritettu ja data saatu

~
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INSTRUCTION DESCRIPTION
Ohjelmaesimerkki,

1: J P[1] 100% Fine Teach a point in space.
2: Search Start [4] PR[4] Search uses schedule 4, position register 4, to store position kahden suunnan haku
32: J P[2] 100% Fine Teach a search starting position.
4: J P[3] 100% Fine Search [Y] Do a search motion in the Y direction.
5: J P[4] 100% Fine Search [-Z] Do a search in the —Z direction.
6: Search End End of the search.
7: J PR[4] 100% Fine Move the robot to to the computed position PR[4].
8: ARC START[1]

&v N =
) S
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" LANKAHA

-

‘U, KOORDINOITU HAKU =
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[Ohielmqesimerkki, kahden suunnan haku koordinoidulla liikkeella ]

K

INSTRUCTION DESCRIPTION
1: J P[1l] 20% FINE Teach a home position (follower/leader)
2: Search Start[2] PR[Z2] Search uses schedule 2, register 2 to store offset
3: J P[2] 100% FINE Teach a search start position (follower/leader)
4: J P[32] 100% Search[X] Da a search in X-direction relative to part
5: J P[4] 100% FINE Go to another search start position
6: J P[5] 100% FINE Search[X] Do a search in the X-direction relative to part
7: J P[€&] 100% CNT100 Teach an intermediate point
" 8: J P[7] 100% FINE Go to another search start position
9: J P[B] 100% FINE Search[Y] Do a search in Y-direction relative to part
" 10: J P[9] 100% FINE Go to another search start position
| 11: J P[10] 100% FINE Search[Y] Do a search in Y-direction relative to part
12: Search End End of search
12: J P[1] 100% FINE 5o to home position
14: Touch Offset PR[2] The following positions will be offset by PR[2]

15: J P[11] 100% FINE

16: ARC START[1]

17: L P[12] 30mm/sec FINE COORD
18: L P[13] 30mm/sec FINE COORD
19: ARC END[1]

20: Touch Offset End

21: J P[1] 100% FINE

NOTE:

The search direction is part relative as shown in Figure 17-18. When the part moves, the search direction does not

change.

Go to starting position

P[12] is offset by PR[2]
P[13] is offset by PR[2]

End of offsetting position
Go to home position

Offset PR[2] is part relative as shown in Figure 17-19.

Motions between searches are allowed.

D

1(X)

2(X)

4(Y) 3(Y)

. P g AN ™
/ -~ r/. N / \ / ’ \
( ¥ )0 \
N2 N2 S\ S NG
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iR V1is1on consists of the following components:

~ IRVISION — 2D KONENAKO JARJESTELMA

Camera and lens

Camera cable

Lighting Equipment

Camerz multiplexer (used if needed)

Rcbot C onuo’.l er

Camera Cable

Camera and Lens

a Lighting Equipment
/AN

/ |

L gy

‘ Workpiece

Basic configuration of :RVision

FANUC

RahOIttaJa

’) Jatkuvan oppimisen ja

tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

2D konendkojdriestelma sisaltaa

Kamera ja linssi
Kameran kaapeli (Coax)
Kameran lisavalaistus (lisdvaruste)

Kameran haaroitin usean kameran idries’relméssé/

[ Kaikki komponentit FANUC:n omia, mukaan lukien jarjestelmdohjelmisto ]

|
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Robot-mounted camera

[2D konendkojdrjestelma robottiin kiinnitetyllad kameralla

"' s
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- IRVISION —

[ Konendkokameran nakokentan laskenta ]

The z1ze of the field of view of the camera 15 determined by three factors: The size of the 1mage sensor,
the focal distance of the lens, and the distance from the camerz to the workpiece.

The size of the image sensor (Lc¢) 15 calculated by the following formula.
Le = Cell size x Image size (pixels)

The rough value of the field of view of the camera (L) 15 calculated by the following formula.
L=D-f)=fxLe

| When the distance D from a camera to a workpiece 15 700mm and the monochrome camerz (SC130EF2)
15 used. the view size 15 shown below table.

D KONENAKOJARJESTELMA Ass

/K'o'lyﬂdmdlld FANUC:n 2D kameraa A

ndkokenttd mdadrittyy polttovdlin perusteella
taulukon mukaisesti 700mm

Focal distance of the lens Size of the field of view
8 mm 587 mm « 462 mm
12 mm 388 mm « 311 mm
18 mm 2280 mm « 232 mm
25 mm 183 mm « 147 mm

The calculation result 15 an approxmmate value. Some difference may occur between the calculated value
and the actual measurement value. When an accurate value 15 required, pleaze confum by the actual
measurement.

kuvauskorkeudella

\_ W

Rah0|ttaja
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_IRVISION — 2D KONENAKOJARJESTELMA e

Ra hoitté}a .

‘) thku\;qn oppimisen jq ;,2 _— Image gensor (L¢)
tyllisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN g
AMMATTIOPISTO % Camera
L _

/ \ ) Lens

Jos kameran ndkokenttdad halutaan suurentaa, on se
mahdollista tehda:
* Kuvauskorkeutta kasvattamalla

_ * Vaihtamalla linssiin, jossa on lyhyempi polttovdili

distance from a camera to a workpiece (D)

- J
2

Size of a camera’s field of view (L)

Size of a field of view of a camera

If you want to enlarge the view size, there are the followmg methods.

-
®  Increase the distance from the camera to the workpiece.
. ¢  Exchange to a lens with the shorter focal distance.
e If the distance from a camera to = workpiece 15 too near. a lens 15 not in focus.

The munimum object distance of each lens offered from FANUC is shown in the following table.
The distance from the tip of the workpiece should be longer than the mmmum object distance.

Minimi kuvquskorkeus maaray‘ryy pol‘l“l‘ovalin Focal distance of the lens Minimum object distance

8 mm 280 mm
° ° 12 mm 2680 mm
perusteella taulukon mukaisesti 16 290mm
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/Kq meran kalibrointi

Madrittele kameran perusasetukset iRVisionin
Setupissa, Camera Setup-vdlilehdella

Kameran kalibrointiin voi kayttdd esimerkiksi
alustassa olevaa muotoa jonka kamera ndkee hyvin.

AMERAN KALIBROINTI

: \iRVision-manuodlissq on lisdtietoa kqlibrointitqvoistq/

Rah0|ttaJa .
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u tyollisyyden palvelukeskus

000000000
00000000600
000000OCGOO
'YX XY XXXXx,
....g-‘--
000000000
0000000OGO

kalibrointilevya voi myos kayttad 000000000
000000 0OGO

L
: / y 1

POHJOISEN KESKI-SUOMEN

AMMATTIOPISTO
»

.

Robotin mukana tullutta |

FANUC

ABB
Set the camera to use and the type of camera calibration for the camera data that has been created.
1 On the vision data list screen, click the camera data that has been created.
2 Click [Camera Setup] 1n the navigation area.
A screen like the following one will appear.
iRVision Vision Setup - CDCM
' - Ll - 3 w & !
2 lﬂ - N
**** ﬂ! [n: amars 1-1: 21 306F 2 [ B
Rbot-Mourted Com, o ﬂ
Expairn Tirs v.00) e EI R p— 3 4
LEL rione £
el itwant n: bt -5 rid

By

RO CoaT

3 Set the camera to use, the method for camera mstallation. the exposure time, the presence/absence of

LED lighting, etc.

4  Select [Robot-Generated Gnid Cal.] for [Calibration].
5  Adjust the diaphragm and focus of the lens.

If you click [LIVE]. a
Make adjustments while looking at the live image.

live image will be displayed in
the image view.

/1 CAUTION
Adjust the diaphragm and focus of the lens before performing camera calibration.
If the diaphragm and focus are readjusted, camera calibration needs to be
performed again.
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Create a vision process for [2-D Single-View Vision Process].

For details of the vision process creation, refer to Setup Edition Subsection 1.3.1.1. "Create" in the
"R-30iB Plus CONTROLLER 1FVision OPERATOR’S MANUAL (Reference) B-83914EN".

On the vision data list screen, when the created wvision process 1s selected and clicked [Edit], the
vision data edit screen will appear.

iRVision Vision Setup - VP25

v _ -0 Hinglo-Wisw Vision Procees

® 2-D Simgle<View Vision Process

Camim HAND CAMERA a 3
Mossdsr to Fnd Fl I
Offcat Mocoil T — ] v | — 4
Offrt F ool F 1 iFmmel BN
k I ig S
- A | 5
B

Falled Brrosgers [
I I 5 ] - |
Rof, Dats To Veodd " |
Part T Helght (1

67.B8L rmam

&y L}

SRAP+FINE

From the [Camera] drop-down box. select the camera data to be used.
Select the camera data specified mn Setup Edition Subsection 1.3.1.
Teaching”.

From the [Offset Mode] drop-down box, select [Fixed Frame Offset].
From the [Offset Frame] drop-down box. select the user frame to set.
Select the frame number specified in Setup Edition Subsection 1.3 2, "Offset Frame Setting”.

"Camera Data Creation and
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Halutulle kappaleelle tehdddn kuvausprosessi, jossa

Kuvausprosessin teko

mddritetddn seuraavat asetukset:

* Kaytettava kamera

* Kuinka monta kappaletta etsitddn

* User Frame, jossa kappaleen offset lasketaan

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

VAUSPROSESSIN TEKO

+ ' d J 1

Snap Tool 1

E GPM Locator

Camera

Number to Find
Offset Mode

Offset Framefd

Sort key

Sort order

Delete Duplicates If <
Measurements in mm
Image Logging Mode
Display Image

Reference Data
Ref, Data To UseD)

Part Z Height

Ref. Pos. Statusf
Reference X
Reference Y
Roference R

Contras

v ! 2-D Single-View Vision Process

il =1 1

Tool 1

® 2-D Single-View Vision Process

HAND_CAMERA
—

s

Fixed Frame Offset [}
UF 1: UFramel

v
Parent Cn n ‘g Score n

Desc. n

20.0 pix|  180.0/°

—

Log Failed Images n
Snap Tool 1 n

Static n -
12.000| mm @UF [1)

-62.933| mm
-67.681| mm
-11.742| 0 =

t Fit Err.

avertasz:
roboticsass
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/Kuvq’r'rqva kappale asetetaan kameran
ndkoalueelle niin ettd kappale [6ytyy painamalla
SNAP-ndppdinta.

Robotti liikutetaan asentoon, jossa se pystyy
tekemddn ensimmadisen mittauksen. Alla oleva
esimerkkiohjelma, johon ensimmdinen piste

/ ququspis’re) myos tallennetaan riville 4.

~

/

X

N
D

UFRAME_NUM=1 ;

UTOOL_NUM=1;

R[1:Notfound]=0 ;

:L P[1] 2000mm/sec FINE

WAIT R[1] ;

VISION RUN_FIND 'A' ;

VISION GET_OFFSET 'A' VR[1] JMP LBL[100] ;

ook n2

IHandling ;

10:L P[2] 2000mm/sec CNT100 VOFFSET,VR[1] Tool_Offset,PR[1]
11:L P[2] 500mm/sec FINE VOFFSET,VR[1]

12: CALL HAND_CLOSE :

13:L P[2] 2000mm/sec CNT100 VOFFSET,VR[1] Tool_Offset,PR[3]

14:  IHandling ;
15:  JMP_LBL[900];
16: ;

17: LBL[100];

18: R[1:Notfound]=1 ;
20: ;

21: LBL[900];

(UVAPROFIILIN TEKO

[ R
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Place az workpiece 1n the field of view of the camera.

Move the robot to the measurement position where the workpiece can be snapped.

Record this robot position as the first measurement position. Refer to the sample program m Setup
Edition Subszection 1.3.4, "Robot Program Creation and Teaching”. P[l] mn line 4 is the first
measurement posttion. Record the current robot position to P[1].

I_Rvu?on Vision Setup - VP25
ek 1Y o B s

£

A Lo

Set up the snap tool.

The snap tool 15 a tool that snaps images that are used to teach and find models. Set the snap
conditions such as the snap window and the exposure time. For details. refer to Setup Edition
Section 4.1, "SNAP TOOL" in the "R-3:B Plus CONTROLLER :RVision OPERATOR’S
MANUAL (Reference) B-83914EN".

Select a locator tool from the tree view and teach the model to use for detection.

By default. the GPM Locator Tool 1z set as the locator tool. For details of the GPM Locator Tool
and other command tools. refer to Setup Edition Section 4, "COMMAND TOQLS" in the "R-30:B
Phus CONTROLLER :RVision OPERATOR’S MANUAL (Reference) B-83914EN".
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Place az workpiece 1n the field of view of the camera.

Move the robot to the measurement position where the workpiece can be snapped.

/ \ Record this robot position as the first measurement position. Refer to the sample program m Setup
Palataan takaisin Snap tooliin, iOSSCI tehd&dn Edition Subszection 1.3.4, "Robot Program Creation and Teaching”. P[l] mn line 4 is the first

measurement posttion. Record the current robot position to P[1].

[ R

tarvittavat asetukset (exposure time = valotusaika,

I_Rvu?on Vision Setup - VP25
ek 1Y o B s

snap window = kuvausalue)

" | Seuraavaksi tehdaan GPM Locatorilla asetukset

\kuvan |6ytamiseksi. /

/ y

X

UFRAME_NUM=1 ;
UTOOL_NUM=1;
R[1:Notfound]=0 ;
:L P[1] 2000mm/sec FINE
WAIT R[1] ;

VISION RUN_FIND 'A' ;
VISION GET_OFFSET 'A' VR[1] JMP LBL[100] ; e 5 >

A Lo

ook n2

IHandling ;

10:L P[2] 2000mm/sec CNT100 VOFFSET,VR[1] Tool_Offset,PR[1]
11:L P[2] 500mm/sec FINE VOFFSET,VR[1]

12: CALL HAND_CLOSE :

o

Set up the snap tool.
The snap tool 15 a tool that snaps images that are used to teach and find models. Set the snap

: ) conditions such as the snap window and the exposure time. For details. refer to Setup Edition
o g T es CNTIO0 VOFFSET.VR( Tool Ofset PRIT Section 4.1, "SNAP TOOL" in the "R-30iB Plis CONTROLLER iRVision OPERATOR'S
15:  JMP_LBL[900] ; MANUAL (Reference) B-83914EN".

16: 4 Select a locator tool from the tree view and teach the model to use for detection.
17:  LBL[100]; By default. the GPM Locator Tool 1z set as the locator tool. For details of the GPM Locator Tool
;gi R[1:Notfound]=1 | and other command tools. refer to Setup Edition Section 4, "COMMAND TOOLS" in the "R-30:B

Plus CONTROLLER :RVision OPERATOR’S MANUAL (Reference) B-83914EN".

21:  LBL[9OO]:
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TEACH-ndppdin: opetetaan
kuvassa ndkyva kuva

GEdit-nappdin: lisatadan
graafinen muoto (viiva,
suorakulmio tai ympyrd) kuvaan
ja editoidaan sitd

Set Org-ndppdin: voidaan
asettaa ja muokata muodon
origoa

Score Threshold: kuinka suuri
osuvuus vaaditaan [6ydetylle
muodolle

Contrast Threshold: kuinka suuri
kontrastin osuvuus vaaditaan
loydetylle muodolle

B

iRVision Vision Setup - CTGL

Sl P lm] s o0 G Bl IR FA O KN © K2
v H 2-D Single-View Vision Process % A
Q Snap Tool 1 %
M8 Offset Data Calculation Tool n v
8 |
B
Training Stability loc. N Ang.N Sca. N
1
L1
D
D
Model ID 0 1
Score Threshold 70.0 % m u m
Contrast Threshold S0 m u n m
Area Overlap 75.0, %
Elasticity 1 1.5 pix
Found 0  Row(\) | Coumn(H) | Score |  Contrast [  FtEror | Angle |
Almost Found 0
Time to Find O ms
Show Almost Found

CUVAN LOYTAMINEN

FANUC

ABB
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/TEACH-ndppdin: opetetaan kuvassa ndkyvad kuva. Loydetyn muodon ympdrille sdddetadn Iiih
suorakulmio niin ettd se kattaa koko muodon. Hyvdksy painamalla OK.

Kun muoto on opetettu, arviointitulos (evaluation results) sijainnille, orientaatiolle ja
skaalaukselle nakyvat jonakin seuraavana tuloksena:

1) Good: kappale I6ytyy hyvin

2) Poor: kappale 16ytyy mutta ei hyvin

4 \3) None: kappaletta ei 16ydy /

— sion Vision Setup - CTCS
FT]

ision Vision Setup -

[ "] B ee] /] s0% K2N=N) FdE A
¥ [H 2-0 singla-View Vision Process I

D Snap Tool 1

b E GPM Locator Tool 1 8

«* [CSM Locator Teol 1

Offsct Data Calculztion Too! [
.- 8 |

Contrast Threshold Cur Mdl: 10 Mext 10]
w

[+

Contract. Rate 211 %
0!

Tr

ning Stability
n

rai
raining Mask
o

del [0 1
Score Threshold 50.0 %
Contrast Threshoid B ol ] v |~ A
rea Overlap 50.0 %

T

™

Search Window (556,702) 10241280
Run-Time Mask D Enable

Porent Teol Ref. Pos. (7615, 1062.5) 0.0° 100.0%

(o]

OF Enable  Mom. Min. Max

Almost Found

Time to Find 0 ms

o ) = 2| (| >

FIND SNAP+FIND CONT S+F
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GEdit

ADD-nappdimella voidaan lisatd etsittdva muoto.
Vasemmassa yldkulmassa on liscksi vaihtoehtona
luoda muotoina sekmenttiviiva, nelikulmio tai

ympyra.

Jos muotoa haluaa muokata, niitd voi selata PREV
ja NEXT ndappdimilla.

Siirrd muotoa oikeaan kohtaan ja muuta sen
kokoa vastaamaan kuvan muotoa. RESET-
ndppdimella palaa takaisin ennen muokkausta
olevaan muotoon.

Kun muokkaus on valmis, hyvdksytdadn se
painamalla OK.

Jos jokin muoto ei ole opetettuy, se jad liilan
vdriseksi.

Rah0|ttaja

’) Jatkuvan oppimisen ja
tyollisyyden palvelukeskus

iRVision Vision Setup - CTGL

EHL O

Add a graphical shape to a model or edit the added graphical shape. Preas the button for a graphical shape you want to add.

"0 D) g

[ ADD | INVERT EDIT

FANUC

ABB

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO
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tyollisyyden palvelukeskus POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO

iRVision Vision Setup - CTGL
200% KA

Change the mode! origin. Click (tap) a new position of the origin.
Set Org o

Loéydetyn kuvan origoa voi muuttaa Set Org-
ndppdimella.

Kuvan keskelle ilmestyy risti jonka voi siirtdada
paikkaan, jossa haluaa kappaleen origon
olevan.

Painamalla CENTER ORG robotti laskee
automaattisesti kappaleelle origon

rotaatiokeskipisteen.

Hyvdksy muutokset painamalla OK.

oV

CENTER ORG. ANGLE
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Rahmttaj\ o

) Jatkuvan oppimisen ja
u tyollisyyden palvelukeskus

iRVision Vision Setup - CTGL

v H 2-D Single-View Vision Process ¥
ﬁsnap Tool 1 %
Training Mask
E Offset Data Calculation Teol [l
y o . . 2
Jos kuvasta 16ytyy ei-toivottuja muotoja | Teach [o
(useimmiten heijastuksia tai varjoja), ne ‘
voidaan poistaa Training Mask rivin Edit- cen 09
Training Stability Loc. G Ang. & Sca
nappCIIme"G. Training Mask 9 Enable m
~ Emphasis Area D Fnable m
i Learning ™ Enable Qﬂ‘t
.o .o P o . Model Origin Bias D None ‘!-
Tamdn jdlkeen ei-toivotut muodot e
varjatadn punaisella, jolloin niita ei o Theschond 70,018
I p ! I Contrast Threshold 1 50 B unm
oteta huomioon kuvaustilanteessa. Area Overlap 75.0] %
. .. vee . Elasticity 1 1.5 pix
Kuvaa voi suurentaa Zoom-ndppdimelld |
ja apuna voi kayttdad kynda. . , ) ¥
Found 0 | Row(v) |  Coumn(H) | Score | Contrast |  FitEror |
Almost Found 0

Time to Find 0ms

Maskaus hyvdksytadn painamalla OK.

Rel L] = =Q M b

SNAP+FIND CONT S+F PLAYBACK . END EDIT

POHJOISEN KESKI-SUOMEN
AMMATTIOPISTO ]
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