ABB FlexArc Lite R-300

Hitsausrobotin ohjelmointi

Euroopan unionin rahoittama — ‘) Jatkuvan oppimisen jG
NextGenerationEU tyollisyyden palvelukeskus

SEDU / Juha Lahnalakso 2024



ABB FlexArc Lite R-300 hitsausrobottisolun
kaynnistys

1. Pyorayta
paavirtakytki ON-
asentoon.

2. Pyorayta
Kontorllerin
virtakytkin ON-
asentoon.

3. Pyorayta Fronius-
hitsausvirtalahde
ON-asentoon.
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ABB FlexArc Lite R-300 hitsausrobottisolun
kaynnistys

4. Odota, etta hitsaussolun
panostuspuolen valoverhon
merkkivaloon syttyy punainen
valo.

5. Kuittaa panostuspuolen
sinisesta painikkeesta
poistuminen panostus
alueelta.

6. Kuittaa valoverhon valvonta-
alueelta poistuminen toisesta
sinisesta painikkeesta.

7. Kuittaa HATASEIS-PAINIKE
(EMERGENCY STOP
ACKNOWLEDGE).

\
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ABB FlexArc Lite R-300 hitsausrobottisolun
kaynnistys

8. Kuittaa sininen ovihalytys jos valo
vilkkuu.

(Kuittaa myds mahdollinen Pendantin I/0 ilmoitus
Acnowlwdge.)

9. Kytke virta robottiin valkoisesta MOTOR
ON painikkeesta.

10. Kaanna avaimesta toiminta hitaalle
kasiajolle (keskiasento).

11. Kuittaa pendantin nayttoon
mahdollisesti tulleet ilmoitukset
(tappaa ruudun alareunassa olevaa
acnowledgement kohtaa).

12. Kuittaa (jos ilmoitus on tullut)
Froniuksen virtalahteen naytolle tullut
Robotti interface ilmoitus tappaamalla
Lopeta vaihtoehtoa.
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Uuden ohjelman luo

nti

1. Tappaa ylareunan kuvaketta —

Guard Stop
Stopped (Speed 100%)

Vv @Q Manual

RAS-JULAHN

¥ XEX

2. Tappaa Program Editor
kuvaketta

3. Tappaa Modules valilehtea |
etsi valikosta ”

niminen moduyli ja tdppaa Show \

Module valintga, jolloin Harjoit
modulin Rutiinit valikko avautuu.

% Production Manager g Backup and Restore

% Production Screen [l Calibration
ﬁ Visual FlexArc

u HotEdit

@ Inputs and Outputs

‘% Jogging

\Ij Production Window

§> Program Edltg ;;

}9 Control Panel

@j Event Log

[J FlexPendant Explorer

@—Iizl System Info

\ f Log Off Default User @ Restart
SI'NI,\
A B
@ ey B[ Q| o ety B[
U3 CleansStart in T_ROB1/gapMain/main 59 7_roB1 \
Tasks and Programs ¥ | Modules Modules \
7 PROC main () %ﬁ& Name / Type |Changed 15t 22 of 41
8 MoveAbsJ jtHome\NoEOffs, vl Maalto Program module ﬁA
E ExecEngine; mBE_USER Program module
10 ENDPROC Mgrilli Program module
11 |ENDMODULE |> mGrilli_STN2 ram module
Mhiroln module
MKomeetta Program‘podule
Mnkl Program moXule
— gv Modulel Program modul gv
‘I‘rdsdtrudionA L=t - Debug - rpdl:)st:::‘i:r)n %ﬂmtiom file 3 Refresh Show Module Back
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Uuden ohjelman luonti

H P H P — Manual Guard Stop ¥
4. Ellei Harjoitus modulia 8ydy =V @& Moneal e oy X%
niin tappaa File valintaa. 0571 _roB1
) B Modules
5. Avautuvasta ikkunasta tappaa |[wame - Type [Changed 51022041
Maalto Program module ﬁ i 2
mBE_USER Program module

6. Avautuvaan infoi

By adding a new module you will lose the

@

Load Module...

. . Mgrilli Program module
tappaa ves. il _cormn Program module
i New Module...

Program module

programjpointer.
Do you pvant to continue?

Save Module As...

Program module

\Change Declaration...

Program module

btte Module...
|
A

Program module

File Refresh Show Module Back
T_ROB1 T_ROB1 T_ROB1 STH1
I gapMain ][l;| 3 gapMain ][-Dﬂ Modulel 1 ]./3 %

7. Avautuvaan New Module
ikkunaan tappaa ABC valintaa.

= Manual Guard Stop FXEE
EJ& RAS-JULAHN Stopped (speed lx X

15 New Module - Cleanstart in T_ROB1

ABC...

]

New Module

Name: ‘Module2

Type: | Program

0K Cancel

8. Kirjoita uuden modulin nimi
”Harjoitus” ja tappaa OK.
Il I
=v jg i I P
= N‘eHw M k - CleanStart in T_ROB1 '
A e <)
BRBRnR DD e
IE2 (0 a1 A
BRn
(e IV [ R RIEN

0K

Cancel
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9. Avautuvaan ikkunaan
tappaa OK.

= Hanual Guard stop FXEX
5 New Module - Cleanstart in T_ROB1!
New Module
Name: ‘Harj o\tus ABC..
Type: | Program -

™

Cancel



Uuden ohjelman luonti

10. Avautuvasta Modules =V @& S e eiooy X%
ikkunasta valitse dsken luomasi  |l51_ros1
”Harjoitus” moduli. Modules
11. Tappaa . Name / Type | Changed 2to 9 of 42
12. Téppéé Ro i CalibData Program module ﬁ&
auki. CalibMoveInst System module

;Har;;i;;.; — ibTools System module

R Modules M| GAP_PARTADV System module

RDN hd
rjoitus fI ::I GAP_USER System module X
gapMain Program module

13. Tappaa File valikko auki ja

14. tappas P(ew Routine... Irbp1Data System module X
/ -~ A
Routines / -~ Active filter: File Refresh Show Module Back

Name /"oﬂule |Tvpe It lof1
No Routines T ROBL T ROB1 T ROB1 STl
D-—El gapMain I_JEI gapMain IJ-_:| Modulel ]/3

New Routine...

4 16. Input Panel sivulle 17. Tappaa OK.
kirjoita rutiinin nimi,
”Harjoitus” "nro””’NNN”

Manual Guard stop ¥ <E — Hanus! Guard St
Show Routine Back % A LA stopped (speed 100%) IX =V G‘s% s uA mtoved imesi2awn

5 nput Panel U= Mew Routine - CleanStart in T_ROB1/Harjoitus

Routine Decdaration

Harjoitus1_JLa Name: Harjoitusl_JLa ABC...
3 ] | & L 1 T 3 7
1 5 Tappéa ABC 1|2 37| 4| s|le]| 7] 8| 9| ol - = Type: [Procedure -]
. 2 " . = "
al=c = t I Parameters: ‘None
Data type: num .
— Manual GuaNgtop 3 XEX cap ||alls|lalff]lalln|i] :
=\ 1 | S| Ll Module: [Harjoitus -]
-_— RAS-JULAHN Stopped [nged 100%) x -
. a8 - - shit ||z || x|[e| v|b|n|m|, Local dedlaration: - Undo Handigr: r
gﬂ New Routine - CleanStart in T_ROB1/Harjoitus
Routine Dedaration N w7 [ Error Handler: Backward fgndler:
Name: ‘Routinel ABC... o — Result oK Cancel
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Uuden ohjelman luonti

19. Tappaa Show Routine.

20. Ohjelma on nyt luotunaja
kursori on ensimmaisella rivilla
valmiina ottamaan vastaan
komentoja.

— E]O Manual Guard Stop ;‘XEX x
— v ] RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%)

99 T_ROB1/Harjoitus

Routines Active filter:

Name / Module ltolofl

File 5 = A Show Routine

T_ROB1 T_ROBL T_ROB1 STN1
[I-J_Zl Harjoitus W[uﬂ gapMain ][uﬂ Harjoitus ] 1/3

Fan
)
— : Manual Guard Stop ¥ XEX
— v ] RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%) x

Tasks and Programs V‘ Modules V‘

PROC Harjoitusl JLa()
—~
ENDPROC

gﬂ CleanStart in T_ROB1/Harjoitus/Harjoitus1_JLa

[T .nlm

ENDMODULE

—l

Add - ) - A  Modify Hide
Instruction E Debug Position Declarations

T_ROB1 T_ROB1 T_ROB1
Ig-_zl Harjoitus }Iuﬂ gapMain “gﬂ Harjoitus ]
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Robotin kasiajokoordinaatis

— Manual Guard Stop EX % ><
=V @é RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%)
[
ROB_1 STN1 STN2
e ? 1 I 1 I
S fe e <
| #
tool0
wobj
- - - -
<< Show Details

[, T_ROB1
Harjoitus

T_ROB1
lﬁl gapMain ][-—:l

T_ROB1
Harjoitus

)

1.Ta
koor

2. Tappaa koordinaatistokuvaketta, jolloin avautuu lineaari, akselikohtaiset ja

aaruudun alareunassa olevaa kuvaketta, jolloin

naatiston valintaikkuna avautuu.

stot

orientoivan liikkeen valinta vaihtoehdot. Robottikuvakkeesta avautuu

koordinaatistovaihtoehdot. Huom ! Valinta kuvakeet myoskin vaihtuvat.

6 % |1 @ @@

Linear

Axis 1

1

Axis 4

.

b

Reorient W{:rlri

3
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Robotin kasiajolla liikutteluun on
valittavissa/vaihdettavissa 4 eri koordinaatistoa,
joiden suuntaisesti tyokalupiste liikkuu.
Kaytettava liiketapa ja koordinaatisto valitaan
kuvakeita klikkaamalla.

Valittavissa olevat koordinaatistot ovat:

1.

Nivelkoordinaatisto, jolloin robotin jokaista
akselia voi lilkuttaa pendantilla erikseeen.
Liikuteltavat akselit voidaan ottaa kayttodn
tappaamalla joko Axis 1-3 tai Axis 4-6.
Suorakulmainen koordinaatisto, jolloin
robotin tydkalupiste liikkuu valitun
koordinaatiston X,Y ja Z akseleiden
suuntaisesti.

Orientoivat liikkeet (oikeanpuoleiset
painikkeet) kiertyvat valitun koordinaatiston
X,Y ja Z akseleiden ympari.

World koordinaatisto, jos robotti on kiintealla
jalustalla.

Base koordinaatisto, jos robotti liikkuu
radalla.

Tyodkalukoordinaatisto, jolloin robotti
liikesuunnat ja orientaatiot tapahtuvat
tyokalun sen hetkisen asennon suuntaisesti.

Kohdekoordinaatisto, jolloin robotin liikkeet
ja orientaatiot menevat valitun
kayttajakoordinaatiston suuntaisesti vrt.
suorakulmainen koordinaatisto.

7‘?@ N7

Work Obj



Robotin tyokalun ja koordinaatiston vaihto

Robotin ohjelmoinnissa on tarkea
tietda mika tyokalu ja koordinaatisto

— q]o Manual
— v ] RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%)

U5 Cleanstart in T_ROB1/Harjoitus/Harjoitus1_JLa

Guard Stop EX - ><

on kaytossa, kun lisataan ohjelmaan
liikkekomentoja.

Valittu tyokalu ja koordinaatisto
nakyvat liikekomentojen
argumenteissa.

1. Tappaa ruudun alareunassa

ETTWTT

Select currenttool

N -~ tWeldGun

e -

rd £ [tBETemp if
? tweldc | tBEZero
tCal p
wobj0
w ) CBETemp
1 -]

/ tool0

g o e w |

olevaa kuvaketta, jolloin
toiminnot valikko avautuu.

Tappaa robottikuvaketta.
Tappaa tyokalu —kuvaketta.
Valitse ja tappaa tWeldgun.

Valitse samalla tavoin myos
koordinaatisto wobj0.

\

ok N

<< Show Details ‘

Harjoitus

ETTWTTW

— Select current work object

& |wobjo

4 £ obCalTemp ﬁ ;_’: "‘

? tWeldc | ebHCBETemp
obPmInstlLast

wobj0
\ % wobj wobj_STN1

N\ wobj_STN2 i ii i J -

<< Show Details

T_RO T_ROB1 T_ROB1 \ R
IE-—:| @q‘&aus/ 5 gapMain e e ’T_’ s

SEDU / Juha Lahnalakso 2024



Speed

Robotin kasiajo

f~.k -5

b &

Roborware

Kaanna kontrollerin avaimesta robotti TEACH-
tilaan.

1. Lineaarisen tai orientoivan
liiketyypin valinta painike.

2. Akselikohtaisen liiketyypin valinta.

1-3 tai 4-6 akselit vaihtoehtoisesti
kayttoon.

3. --- painikkeella voi tarkkuutta
vaativissa tilanteissa vaihtaa
liilkkeisiin hitaan nopeuden.

4. Paina/pida Pendantin takana oleva
sallintakytkin puoleenvaliin, jolloin
robotin servot saavat virtaa ja Motors
On —teksti ilmestyy pendantin
nayttéon.

Motors On EX“X | x
stopped (Speed 100%)
5. Pendantin ohjainta liikkuttamalla
pysty/vaakasuunnassa seka pyorittamalla
robotti liikkkuu valitun liiketavan sallimalla
tavalla. Liikenopeus kasvaa liikuttamalla
ohjainta reunoille.

Liikkeiden nopeuteen voi vaikuttaa pendantin Speed-valikosta, joka avautuu
tappaamalla ruudun alareunassa olevaa kuvaketta seka mittaristo kuvaketta.

HUOM ! Speed % vaikuttaa myos automaattiajon
lilkkenopeuksiin.
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Harjoitus 1

* Kaynnista ABB flexarc Lite R300 hitsausrobottisolu.

* Liikuttele robottia kasiajolla lineaarisilla ja orientoivilla liikkeilla
koordinaatistoa valilla vaihtaen

* Huomaa erot eri koordinaatistoilla tapahtuvien liikkeiden valilla.
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Ohjelmoinnin aloitus ja ulkoisen akselin aktivointi

FlexArc hitsausrobottisolun =V @& O i, DEEE

ensimmaisena tehtavana lisata .
komento, jolla otetaan ulkoinen ';;:: Production Manager Q Backup and Restore
akseli kayttoon liikekomennoissA. (@3 Production Screen ] Calibration
ﬁ Visual FlexArc fﬂ Control Panel Enable
1. Tappaa paavalikkoa. I Hotedit ‘3,:] Event Log : 1 }
2. Tappaa Program Editor. é Inputs and Outputs [(5) FlexPendant Explorer d ~{H "’
. L . . ) ‘% Jogging @_E System Info > 4 l X/
3. Tappaa Modules valilehti auki o Sy
~. <. 55 Production Window folddat
Tasks and Programs ¥ MIP.B v Routines TR o .
=) Program Edito
4. Valitse aikaisemmin luomasi moduli ,P Log Off Default User @ Restart
”Harjoitus” ja tappaa Show ,Module.
[] ‘ I.IOB d:
Modules ’ \ A L
Name / ‘ Type ‘ Changed Ltogaf4
BASE System module Editointi-ikkuna ilmestyy ruudulle.
CalibData Program module
CalibMovelhst System module Tasks and Programs V‘ Modules V‘ Routines V‘
CalibTools System module 3 PROC Harjoitus 1_JLa () q} ﬁ :‘ t
GAP_PARTADV System module 4] < SMT>
GAP_USE System module X 5 EN&

gapMain Program module

7 |ENDMODULE

File “ Refresh Show Module Back

5. Tappaa Show Routine.

\ (—

File - Show Routine Back
— Add - Edit - Deb 4  Modify Hide
|UELERnl:iEtlls ‘ ¥ & Instruction ug Position Declarations
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Ohjelmoinnin aloitus ja ulkoisen akselin aktivointi

1. TappaaAdd Instructjon ja

Common.
2. Tappaa Motion&Proc. ¥alinta

3. TappaaActUnit.

[

M%H&PI’{}E.

159

y 4

ActU nit’

BeOperation] \

CellMoveAbs]

CellMove]

4. Katso onko hitsausaseman
robotilla STN1 tai STN2 ja tappaa
valinta sen mukaan. Valinta
aktivoituu editointi riville Es. STN1

Current argument:
Select argument value,

MechUnit

Active filter:

— Manual Motors On EX-&X
— v @I%I RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%) x
u.EI CleanStart in T_ROB1/Harjoitus/Harjoitusl_JLa
v Routines
Common - ‘
COMMORMM Proo.Flow
Various Settings
Motion&Proc. 1I/0
Communicate Interrupts
Error Rec. System&Time
Mathematics MotionSetAdv
Motion Adv. Ext.Computer
MultiTasking&... RAPIDsupport
Calib&Service BullsEye
o 2 4
ProdMon T
Add v . 4 Modify Hide
Instructinn FiL Ll Position Declarations
ROB_1
S EET 8

ActUniteday ;

Data

New
IRB
RO ActUnit iyl ;
STN2

Functions

INT

ROE

ERCH

STN1

5. Tappaa OK

— 0K
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Ohjelmoinnin aloitus ja ulkoisen akselin aktivointi

6. Tappaa Debug valilehti auki ja valitse
PP to Routine.

7. Valitse ohjelma ja tappéaa OK.

PP (Program Pointgy) ilmestyy ohjellma
ensimpnaiselle suoritettavalle riville.

OLE Harjoitus

PROC Harjoitusl JLa()
AectUnit STHL;

ENMDOPROC

8. Paina sallintakytkin puolivaliipxjolloin
moottoreille menee virta ja Motors'Qn
teksti ilmestyy naytolle.

9. Klikkaa play, etta ohjelma ajetaan ja
ulkoinen akseli aktivoituu.

— V @D Manual Motors On EXXX x
— k) RAS-JULAHN topped (Speed 100%)
EE Cleanstart in T_ROB1/Harjoitus/ Harjoit:l.lsl}{6
Tasks and Programs v‘ Adula v‘ Routines v
— -
2 |MDDULE Har PP to Main PP to Cursor
3 PROC Harjoitusl JLa()
i | T ;
5 o PP to Routine... Cursor to PP
&
7 |mmMonuiE Cursor to MP | Go to position |
Call Routine... | Cancel Call Rout. |
View Value | Check Program
™~ | View System Datal Search Routine
/ Held To'Run
a — a ~ [ Modify ;
. Edit Debug . -
I ion Z Dedarations

T_ROB1 _ T_ROB1 _ T_ROB1 ROB_1
Il~JEI Haljaih.wél gapMain ] !él Harjo, T_' Y

Selected routin Harjoitusl_JlLa

Select a routine from the Iigt.

Name / Type Module 10 to 15 of 83
ClearArcAccum rocedure mService ﬁAI
ClearPartCount mService

ptyCycleStni mPartR151
EmNtyCycleStn2 Procedure mPartR152

Enbl Procedure sWireCut

\reCut

- 0K Cancel
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Lilkekomentojen lisays ohjelmaan

Yleiset likekomennot:
Movel, Nivelliike.

Tyokalupistetta ei kontrolloida.

Movel, Lineaarinen liike.

Tyokalupistetta kontrolloidaan.

MoveC, Ympyréaliike. Robotti
muodostaa ympyran kaaren
annetuista pisteista.

Add Instruction tappays avaa
komentovalikon.

Common valilehdella on
yleisimmin tarvittavat
komennot.

Komentoa tappaamalla
valittu komento ilmestyy
komentoriville. Es. MoveJ

— Q]\D Manual Motors On FEx 8 x
— v ™ RAS-JULAHN stopped (Speed 100%)
u.EI CleanStart in T_ROB1/Harjoitus/Harjoitus1_JlLa
Tasks and Programs W Modules v Routines v
L Y -~
2 |MDODULE Harjoitus Common
3 PROC Harjoitusl JLa()
! vl
é ERDOPROC = Compact IF
o
7  |EMDMDDULE FOR IF
MoveAbs] MoveC
Movel Movel
ProcCall Reset
RETURN Set
<-- Previous Next -->
//I ' d d
A v . - 4  Modi Hide
. Edit Debug ) fy
struction Position

Declarations

_ T_ROB1

T_ROB1 _ T_ROB1
] HEUQM[% gapMain ][u-—:|

Harjoitus

)
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Lilkkekomennon paikoitustarkkuus, Zone

» » .. = @D Manual Motors:ns o EE€- P
1 . Tupla tappaykse“‘a ﬂclea::art in?mgj:::‘:’t‘usmarjoimslgu e )
liikkekomennon aktiivisena _ Teetvge v]  weke vl q}":l“"'“
olevat argumentit ilmestyvét - |“enoc marieitust a0
naytolle. A
6 ENDPROC
2. Klikkaa Zone (250), jOI.I.Oin s [ENDMODULE
tarkkus vaihto
ilmestyy ruudulle. =
. . |.;\r‘|1s‘1ruf:tionA (& - Ty - r:sdlltfl‘:m g:ad;arations
3 Kllkkaa ES- Fln gﬂ;}’;ﬂ; ‘ Ti“,mal".\.'b
argumetti ilmest =v] B mnon s
’5 Change Selected

riville.
Moved * , v1000 , ,tWel

4. Klikkaa 2xOK

B

il
Expression... Edit 0K Cancel

Current instruction: Movel

Select the argument to be changed.

Argument | Value 1to 4of 4‘
ToPoint [[852.43,-0.00,1415.67],[0..
Speed v1000

Zone z50

Tool tWeldGun

Optional Argument tdppays avaa listan

liikeko[nennon argumenteista. T NG
Optional Argument 0K Cancel

Currel rgument: Zone
Argument ‘ Status 1toBof € Select argu value. Active filter:

, 00 , m , tWeldGun;

[\Conc] Not Used
Data i
[\ID] Not Used \‘ Functions
1to 10 of 1

Moved Moved *

[\V] Il [\T] Not Used/Not Used New fine

[\z] Not Used z0 z1

[\Inpos] Not Used z10 z100

[\WOb7j] Not Used z15 z150

[\TLoad] Not Used z20 z200 gv
Use Don't Use Close A 123... Expression... Edit - 0K Cancel
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COPY/CUT/PASTE Ohjelmarivien "maalaus”,

kopiointi/poisto/liittaminen.

1. Tappaarivi jota haluat
kopioida, leikata.

2. Tappaa

* COPY, jos haluat
kopioida valitsemasi
rivit.

* CUT, jos haluat samalla
poistaa valitsemasi rivit.

3. Tappaa kursoririville, jonka
alapuolelle kopioimasi rivit
haluat.

4. Tappaa PASTE, jolloin
kopioimasi rivi ilmestyy
valitsemasi komentorivin
alapuolelle.

— v @Q Manual Guard Stop EX&X X

— ™ RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%)
Q.EI CleanStart in T_ROB1/MKomeetta/PT_FW_MoveC_PB

Tasks and Programs V‘ Modules V‘ Routines v
36 PROC PT_FW MoveC_PB ()
37 ActUnit STH1: Cut Go to Top
=~

39 Moved *, v1000, =50
40 Ar . seaml, weldlB, fine, tY Copy Go to Bottom

ArcC *, *, v1000, seaml, weldl®, =10, tWel
ArcCEnd *, *, v1DO0D, seaml, weldlB, fine, { Paste

Paste Above

Mowel *, v1D00, z50, tWeldGun;

it mpl;t::::e.] *, w1000, =50, tWeldGun: Change Selected. Delete
|> ABC... Mirror...
Change to Movel || Comment Row
Undo | Redo
Select Range | Select Single
— v @\3 Manual Guard Stop EX-‘-X x
— ™ RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%)
D.EI CleanStart in T_ROB1/MKomeetta/PT_FW_MoveC_PB
Tasks and Programs V‘ Modules b4 Routines v
—
E FW_MoveC_PE ()
37 - Cut Go to Top
38
9 R
%& ArcLStart *, v1000, seaml, we ine, ti Copy Go to Bottom
41 ArcC *, *, v1000, seaml, weldlf, =z10,
42 ArcCEnd *, *, v1000, seaml, weldl8, fine, Paste Paste Above
43 Movel *, w1000, z50, tWeldGun;
Z; ve.] * w1000, =50, tWeldGun; Change Selected. Delete
I> ABC... Mirror...
Change to Movel | | Comment Row
Undo ‘ Redo
Select Range Select Single
Add - Edit hd Deb 4  Modify Show
Instruction ug Position Declarations
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Lilkekomentojen poisto

1. Tappaa poistettavaa

2.
3.
4.

liikekomentoa.
Tappaa Edit.
Tappaa Delete.

E v @% ':_:Sn-nlal:LAHN

Djl CleanStart in T_ROB1/Harjoitus/Harjoitus1_JLa

Motors On
Stopped (Speed 100%)

BT 0

Tasks and Programs V‘ Modules A4 Routines b4
1
2 |MODULE Harjoitus Cut Go to Top
3 PROC Harjoitusl Jla()
| ActUnit STN1; Copy Go to Bottom
ae MllMoved *, v1000, fine, tWeldGun;
6 ENDPROC Paste Paste Above
B |ENDMODULE Citamge o Delete

ABC... Mirror...

Tappaa OK, jolloin liikkekomento

poistuu kom

torivilta.

pes
3
G
a
&
7

Change to MoveL

Comment Row

Undo Redo |
I~ Select Range Select Single |
Add al T 0w A Modify Hide
Instruction ‘ Fdit ‘ Debug Position Dedarations

| T_ROBL
B (s

Tap OK to delete

DULE Harjoitus
ROC Harjoitu=sl JLa()

ActUnit 5TH1:;

ENDFROC

ENDMODULE
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Harjoitus 2, liikekomennot

Tee uusi rutiini RH2NNnN.

Tavoitteena on tehda rutiini, jossa on esimerkin

liikekomennot .

PROC TT_FW_MovelL_PB_L()
ActUnit STN1;
Movel Target_800, v1000, z50, tWeldGun;
Movel Target_850, v1000, z50, tWeldGun;
Movel Target_930, v1000, z50, tWeldGun;
Movel Target_940, v1000, z50, tWeldGun;

Movel Target_780,v1000,z10,tWeldGun\WObj:=wobj0;

Movel Target_800, v1000, z50, tWeldGun;
ENDPROC

Arc valilehdelta loytyvot hitsauksen

liir@komennot \

=V

@D Manual

{7y RAS-JULAHN

Guard Stop
Stopped (Speed 100%)

53X # X

Mstart in T_ROB1/MKomeetta/TT_FW_Movel_PB

w
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MultiTasking®\.. RAPIDsupport [> Archovenbs | | arcttovec
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Ohjelman testiajo rivi kerrallaan

Tappaa Debug.
Tappaa PP to Routih

= Manual Guard Stop EXXX
=V @é RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%) x

ujl CleanStart in T_ROB1/MKomeetta/TT_FW_Movel_PB_L

Valitse rutiini, jonka haluat ajaa.

P

Tappaa OK.

Ohjelma avautuu ja PP ohensimmaisella
rivilla

Eyﬁaimﬂgmnm w H&hﬁf

18 / PROC TT FW Movel, PB L()

18 ActUnlt STN1 ;

20 MovedJ Target 800, v1000, =
21
2z Movel. Target 930, v10, z5(
23 Movel. Target 940, v10, =5(
24 Movel. Target 780,v100D,z1(
25 Moved Target 800, wld z
pef ENDPROC

Tasks and Programs v‘ Modules V‘ Routines
R:] PROC TT FW MoveL PB L{() N
1 — PP to Main PP to Cursor
20 MoveJ Target OU9T ¥ | PP to Routine... Cursor to PP
21 MoveJ Target 850, v1000, 4
22 MoveL Targe t_930 , v10, z5 Cursor to MP Go to position ‘ T
23 Movel Target 940, v10, z5 | Call Routine... Cancel Call Rout. [ "~ X
24 MoveL Target 780,v10(Dy,z1
25 MoveJ Target 800, v1( 7 | View Value Check Program T 3 C ') Tt
™ ENDPROC - - by
| View System Datal Search Routine ) l v
Hold To'Run
Add - I ‘Kl)ebu ¥ [ Modify Show
Instruction 9 Position Declarations

Production T_ROB1 RoB_1
R Y

—_— Manual Guard Stop ><><><
=V @‘% RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%) x

ﬁMove PP to Routine

TT_FW_Movel_PB_L

Module / 13 to 18 of 50

MKomeeﬁ:ﬁA % ¢ C 5

MKomeett:

Type
Procedure

PT_FW_MoveC_PB_Ro
PT_FW_MoveC_PB_Rot_S..)

Procedure

-—
by

MKomeetta o
MKomeett:

MKomeettzg :\; o

OK

TT_FW_Movel_PB_Weld
TT_FW_Movel_Rot Procedure

Hold To'Run

TT_FW_Movel Rot Sync Procedure

A

Production T_ROB1
|% Window ||ujl MKomee... W
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Ohjelman ajo rivi kerrallaan

5. Paina sallintapainike
puolivaliin ja odota, etta Guard
Stop vaihtuu Motors On tilaan.

6. Klikkaa FWD ja seuraa, etta
Program Pointer (PP) Sii
seuraavalle riville.

7. Toista FWD klikkauksia ja
seuraa, etta Program Pointer
(PP) siirtyy rutiinin rivilta toiselle
jokaisen painalluksen jalkeen.

8. Tarkkaile robotin
liikkeita ja pysayta
robotti, jos liike
poikkeaa oletetusta/
meinaa tormata.

HUOM ! Robotti
pysahtyy, kun
vapautat
sallintakytkimen,
klikkaat Stop
painiketta tai painat
hataseis painiketta.

j«%‘/’
=

rt in T_ROB1/MKomeetta/TT_FW_Movel_PB

Motors On EX % >< x

Stopped (Speed 100%)

Tasks and Programs V‘ Modules

14 PROC TT FW Movel PB L{)

o

1€ Move] Target 800, v1000, 250, tWeldGun;

% Moved Target 830, v1000, z30, tWeldGun;
g Movel Target 930, v1000, z50, tWeldGun;

20 Movel. Target 940, v1000, 230, tWeldGun;

21 Movel. Target_780,v1000,210, tHeldGun\Hobi ;=web30;| | Call Routine... | cancel Call Rout. |

# PP to Main PP to Cursor
PP to Routine... Cursor to PP
Cursor to MP | Go to position |

T_ROB1
Uﬂ MKomee...
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Hitsauskomennot, ArcLStart/ArcLEnd

Arc valilehdelta loytyvat
hitsauksen atei ja lopetus
komennot.

Common v
1to 22 of Z

GOTHORMM Proo.Flow
Various Settings
Motion&Proc. If0
Communicate Interrupts
Error Rec. System&Time
Mathematics MotionSetAdv

Motion Adv. Ext.Computer
MultiTasking&... RAPIDsupport

W BullsEye
CAP Arg\_\ /
ProdMon TS

— @3 Manual Guard Stop EX % >< x
— v ] RAS-JULAHN Stopped (Speed 100%)
D.EI CleanStart in T_ROB1/MKomeetta/ FW_Movel_PB
Tasks and Programs V‘ \Qule.'; V‘ Routines v
16 PROC TT FW Movel PB() Yy
13| ActUnit STN1: Arc
18 Moved Target 800, v1000, =50, tW
15 Moved Target 850, v1000, =50, tW N ArcCEnd
20 ArclStart Target 760,v1000,seaml
21 ArclLEnd Target 770,v1000,seaml,w{| ArcC ArcL
22 Mowvel Target 780,v1000,zl10, tWeld
s MoveT [IRT RN, v1000, 50, t||ArcLEnd ArclStart
24 ENDPROC
ArcMoveAbs] ArcMoveC
ArcMoveExt) ArcMove]
ArcMovel ArcRefresh
<-- Previous Next -->
Add v Edit Deb 4  Modify Show
Instruction ug Position Declarations
T_ROB1 _ Production ROB_1
[D-—:I MKomee... 1[% Window ] B
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Hitsauskomentojen argumentit

Hitsauksen aloituskohta: ArcLStart Target 860 , v1000 , ,<EXP>

Tappaa EXP:tja valitse ensimmaiseen seam1 ja toiseen weld18

ArclS5tart Target 760,v1000,=seaml ,weldl8,z10, tWeldGon\WObj :=wobj0 ;

Seam: Seamk: [0,0,0,0] seamdata Aseta arvot nolliksi.
purge_time := 0 num
preflow_time := 0 num
scrape_start := 0 num
postflow_time := 0 num
Weld: weld18: [10,0,[18],[0]1] welddata
weld_speed := 10 num
org_weld_speed := 0 num Hitsausnopeus mm/s
main_arc: [18] arcdata
sched := 18 num
org_arc: [0] arcdata

Hitsauksen lopetuskohta: Virtalahteen JOB nro

ArclLEnd Target 770,v1000,=seaml,weldl8, z10,tWeldGun \WObj:=wobjO;

Oletusarvoina hitsauksen lopetuskohtaan tulee samat arvot kuin aloituskohtaan.



Harjoitus 3, Alapienan hitsaus

Kopioi ohjelma H2NNN ohjelmaksi HZNNN

Korvaa pienan aloitus- ja lopetuskohdan
liikekomennot hitsauskomennoilla.

«  PROC TT_FW_Movel_PB()

. ActUnit STN1;

. Movel Target_800, v1000, z50, tWeldGun;

. Movel Target_850, v1000, z50, tWeldGun;

. ArcLStart Target_760,v1000,seam1,weld18,z10,tWeldGun\WObj:=wobj0;
. ArcLEnd Target_770,v1000,seam1,weld18,z10,tWeldGun\WObj:=wobj0;
. Movel Target_780,v1000,z10,tWeldGun\WObj:=wobj0;

. Movel Target_800, v1000, z50, tWeldGun;

. ENDPROC

HUOM ! Robotti pysahtyy, kun vapautat
sallintakytkimen, klikkaat Stop painiketta tai
painat hataseis painiketta. Voit estaa
tormayksen.
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Harjoitus 4, putki/levy hitsaus

Tee hitsausohjelma, H4NNN,
jossa komennot putken
hitsaukseen levylle.

Putken halkaisija 60-150 mm
Putken paksuus 4-8 mm
Putken pituus n.50 mm
Levyn koko n. 8x200x200 mm

Huom ! Polttimen orientaatio 45
astetta, 0-5 astetta tyontava.

SSA B

PROC PT_FW_MoveC_PB()
ActUnit STN1;
Movel [[758.24,82.36,727.32],[0.0718923,-0.90743,-0.173563,-0.37587],[0,0,1,0],[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, z50, tWeldGun;
Movel [[1172.29,82.36,228.19],[0.0718924,-0.90743,-0.173564,-0.37587],[0,0,1,0],[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, z50, tWeldGun;
ArcLStart[[1216.27,82.36,179.81],[0.0718924,-0.90743,-0.173564,-0.37587],[0,0,1,0],
[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, seam1, weld18, fine, tWeldGun;
ArcC [[1263.18,49.98,179.81],[0.238743,-0.722041,-0.576377,-0.299079],[-1,0,1,0],
[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]],
[[1311.98,110.35,179.81],[0.378229,0.140554,-0.913125,0.0582192],[0,-1,-1,0],
[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, seam1, weld18, z10, tWeldGun;
ArcCEnd [[1253.18,148.99,179.81],[0.257725,0.682947,-0.622203,0.282886],[0,-1,-1,0],
[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]],
[[1213.23,104.08,179.81],[0.0287173,-0.921274,-0.0693299,-0.381604],[0,0,-3,0],
[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, seam1, weld18, fine, tWeldGun;
Movel [[1163.66,104.08,231.88],[0.0287173,-0.921275,-0.0693297,-0.381604],[0,0,-3,0],[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, z50, tWeldGun;
Movel [[758.24,82.36,727.32],[0.0718923,-0.90743,-0.173563,-0.37587],[0,0,1,0],[9E+9,9E+9,9E+9,9E+9,-0.345362,9E+9]], v1000, z50, tWeldGun;
ENDPROC
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Harjoitus 5, Ohjelman ajo automaattiajolla

Kun ohjelma on testiajoilla testattu toimivaksi voidaan ohjelma ajaa automaattiajolla.

1. Poistu robotin tyoskentely/suoja- Automatic mode has been selected.

alueelta ja kuittaa valoverho.
Tap OK to acknowledge the change of

operating mode.
To cancel, switch back to MANUAL.,

2. Robotin avaimen viela ollessa TEACH
tilassa (avain Teach asennossa) siirra
kursori ohjelman alkuun. (Debug -> PP

to Routine...) STOP painikkeella voit

keskeyttaa ohjelman

3. Kaanna pendantin virta-avain suorituksen hallitusti.

asentoon AUTO.
Hitsauksen ollessa meneillaan

hitsauksen liikekomento
pysahtyy ja hitsausvirtaldhde
suorittaa hitsauksen
lopetuksen kayttaen hitsaus
job:in annettuja lopetusarvoja.
Voit jatkaa hitsausta Moottorit
paalle painikeesta ja kaynnistys
painiketta.

4. Kaynnista moottorit valkoisesta
painikkeesta.

5. Klikkaa kaynnistys painiketta, jolloin
ohjelma kaynnistyy automaattiajona
ja SUORITTAA MYOS HITSAUKSEN, jos
hitsaustoiminta on otettu kayttoon
Production Manager valikosta ks.
Seuraava sivu.

HATASEIS -painiketta kaytetaan tilanteessa, jossa robotti on aiheuttamassa
vaaratilanteen. Robotti pysahtyy ja hitsausirtalahde sammuu talloin
valittomasti.
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Production manager, RobotWare Arc

Hitsaus toiminta voidaan ottaa kayttoon tai pois kaytosta RobotWare Arc /Blocking.

1. Production Manager avataan =] St ooy XX
pééva likosta tappaamaua kuvaketta \*% Production Manager g Backup and Restore
(5 Production Screen [ Calibration
2. Tappaa RobotWare Arc kuvaketta £ Visual Flexhrc o Control Panel
A HotEdit f@j Event Log
@ gy & Tnputs and Outputs [ FlexPendant Explorer
‘ ‘ j ‘ 5’//(9J % Jogging @_li:| System Info
Q - -
T s T e A Z‘g z:c;;:%v
3. Tappéaa Blocking . /° Log Off Default User (O Restart

/ o 5 (o St o i o e o |
,ﬁi‘ W RobotWare Arc

Tuning Blocking Manual Settings ru.gdun
Functions ylareunassa
4. Tappaa avautuvasta ikkunasta hitsaus 5. Tappaa apply. Tappaa OK. olevista
kayttoon. kuvakkeista nakee

mitka toiminnot

ovat blokattuina.
/@

Tracking Usmg welding 2) x
Blocked Apply oK Cancel
f{% a w
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Kaantopoyta, ulkoinen akseli STN1/STN2

Hitsausrobottisolussa on yleensa kaantopoyta, pyorityspoyta, grilli tai
muu vastaavanlainen laite, jossa on yksi tai useampi ulkoinen akseli,
joiden asentoja muuttamalla saadaan hitsauskiinnittimessa oleva
hitsattava kappale haluttuun hitsausasentoon.

ABB FlexArc Lite 300R solussamme on kaantopoyta, jonka
kaksiasemaisessa ratkaisussa robotti tydskentelee toisella puolella ja
operaattori lataa ja purkaa toisella puolella.

Pyorityspodydan robotinpuoleinen asema otetaan ohjemassa kayttoon
ensimmaisen rivin komennolla STN1 tai STN2.

Work Object valinnalla wobj_STN1 tai wobj_STN2 saadaan robotille
likekomennot, joissa robotin tyokalu seuraa kaantopoydan
koordinaatistoa (syncronoitu liike).

=

i

7 tweldc

% wobj_¢

ROB_1

wobj_STN1

@
JiEd

@7

STN2

obBEZero
obCallInstLast
obCalTemp
obHCBETemp

YAk

obPmInstLast iij g

I D Lisatyissa liikekomennoissa
o nakyy valittuna oleva ulkoinen
@ |MODULE Harjoitus2 akseli.
%o PROC Harjoitus2 JLa()
ActUnit STN1; \
MoveJ *, 6 v1000, z50, tWeldGun\WObj:=wobj STNI1;
ENDPROC

<< Show Details ‘ ENDMODULE
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Pyorityspoyta, ulkoinen akseli, syncronoitu liike

Viereisessa kuvassa (1) on liikekomennoissa kaytetty
syncronoitua liiketta. Ohjelmassa on kaantopoytaa
pyoraytetty 360 astetta ja 90 asteen valein on syncronoitu
liikkekomento, jossa tydkalupiste on tarkasti kappaleiden
liitoskohdassa.

PROC PT FW MoweC DB Rot Symc()
ActUnit 5TH1;

Mowved *, w1000, =50, tWeldCun;
Moved *, w1000, =50, tWeldGun;
ArcLStart *, w1000, seaml, weldl®, fine, tWeldGun\WObj:=wobj_STH1;
ArcCEnd *, *, w1000, seaml, weldlB, fine, tWeldCun\WObj:=wcbj_ STHL;
Mowvel *, w1000, =50, tWeldGun;
Moved *, w1000, =50, tWeldGun;
Moved *, w1000, =50, tWeldGun;
ENOPROC

Viereisessa kuvassa (2) likekomennot ovat samoissa
pisteissa kuin ylapuolisessa ohjelmassa, mutta
liikekomennot eivat ole syncronoituja.

PROC PT FW Mowel PE Rot ()
Mowed *, w1000, =50, tWeldGun;
Mowed *, w1000, =50, tWeldGun;
ArcLStart *, vl1000, seaml, weldlS, fine, tWeldGun;
ArcCEnd *, *, v1000, seaml, weldl®, fine, tWeldGun;
Mowel *, w1000, =50, tWeldGun;
Mowed *, w1000, z50, tWeldGun;
Mowed *, w1000, z50, tWeldGun;

ENDFROC

Kuvia vertaamalla huomaa miten syncronoiduilla liikkeilla
tyokalupiste kulkee kappaleiden liitoskohdassa, kun
syncronoimattoman vastaavassa tilanteessa tyokalupiste
kulkee vaarassa kohdassa.
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Harjoitus 6, putki/levy hitsaus, PTFWPB, Syncronoitu liike

Tee ohjelma putki/levy piena hitsaukselle jossa
poyta pyorii ja hitsauspoltin pysyy suunnilleen
paikallaan. Pyorita poytaa n. 90 astetta jokaisen

liikekomennon valilla.

Syncronoitu liike otetaan kayttoon lisaamalla
liikkekomentoon Optional Argument Wobj

wobj_STN1.

Current instryction: Arcl/istart

Select the argumeny to be changed.

Argument Value
Speed v1000
Seam seaml
Weld weldls
Zone fine

Tool tWeldGun
WObj wobj STN1

2to 7 of l

=/\

START —painike
FWD —painike

STOP —painike

Kun ohjelma on valmis, liike- ja hitsaus
komennot ovat komentoriveilla, voit testata

Optional Argument

PROC PT_FW MoveC PE Fot Sync()
ActUnit STH1;
Moved *, w1000, =50, tWeldGun;
Moved *, wl000, =50, tWeldGun:

0K Cancel

ohjelman askel kerrallaan.

FWD —painikkeella voit ajaa liikekomennot

tWeldGun\Whj - =wobj

ArcLS5tart *, w1000, seaml, weldlf8, fine,
ArcCEnd *, *, w1000, seaml, weldl®, fine,
MoweL *, w1000, =50, tWeldGun;
Mowed *, w1000, =50, tWeldGun;
Mowed *, w1000, =50, tWeldGun;

ERDFROC

E[:j rivi kerrallan.
Kun ohjelma on ajettu askel kerrallaan ja

tWeldGun\WObi -=wobi_STH1; mahdolliset korjaukset tehtyna voit ajaa
ohjelman START -painikkeella.
Liilkekomentojen nopeus on talldin
rajoitettu max 250mm/sek.
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