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Introduktion

Denne manual er opbygget i afsnit som hver omhandler et emne, der kan laeses selvsteendigt. Det
forste afsnit er en meget kort beskrivelse af virkemaden. Derefter beskrives de enkelte menuer
kort. Den korte beskrivelse af menuerne er ikke pa alle punkter fyldestgarende. Men ved brug
af F1 tasten vil en beskrivelse af de enkelte felter blive beskrevet mere specifikt. (Se Interaktivt
hjeelpe system side 30).

Teksten og billederne i denne manual er baseret pa en fuldt udbygget hardware med 6 akser i brug.
Hvis kun f.eks. 4 akser (eller 3) er tilsluttet skal der ses bort fra de sidste akser i teksten og
billederne.

id: 1A:@4:33 KAaLIMKASB a7-83.-75%
Bérverdier—Erverdier tatus

4178 4178 Program l&ngde 56 .55
28.5 28.5 Uent
18.3 18.3 SoftPause

6642 .4 6642 .8 Position 1 I Position

3323.9 33242 Position 2 I Position
366 35.8

Servo index ~ =zunk @88 - 111
Afviklet 2. . Inputl AlAARA1 1
Programnumme v Input2 Af111661
Programnavn Demo Input3 11111111

enter pd strobe

Virkemade

Efter spaending er tilsluttet, laver PC'en en test af rammen, interrupts, og detekterer hvor mange
diskdrev der er tilsluttet. Nar denne test er faerdig vil PC'en prave at hente operativ systemet fra
floppy disken. Det er vigtigt at der ikke er nogen disk i floppy drevet, da en opstart fra diskette kan
betyde ukorrekt funktion af programmet.

Kun hvis der skal overfagres en ny version software til PC'en, skal der laves en opstart fra diskette.
Efter nogle fa sekunder vil den indbyggede harddisk lave en opstart, og hente operativ systemet ind
i PC'ens ram. Nar dette er gjort startes PCROBOT programmet. Det farste programmet foretager
sig er en initialisering af diverse porte, derefter indleeses de data filer der harer til programmet.
Skulle der komme en fejimelding ved denne proces, er det fordi en data fil mangler eller er af
forkert starrelse. Dette kan opsta nar der skiftes software version. For at rette en sadan fejl skal
eteller flere trin udfgres i en ny installering. Nar initialiseringen er overstaet vises et logo pa
skeermen i nogle sekunder. Nu starter programmet en synkronisering da programmet ikke ved
hvor akserne er henne. Nar akserne er synkroniseret vil programmet vise et billede som fremover
vil blive kaldt for hoved billedet, det er det billede der vil vere pa skermen nar der ventes pa at



udfare et program. Hoved billedet indeholder informationer om positionerne for de 6 akser. Bade
de malte positioner og det de burde vaere. Relaernes stilling og den afvikledes tid bliver ogsa
vist. Til hgjre i billedet vises et status felt. Dette felt er primaert til fejlfinding, og viser nogle
interne informationer. Nederst i hoved billedet vises en information om hvad programmet
foretager sig.

Program afvikling

Nar programmet modtager en strobe (Eller et “S” fra tastaturet) leeses program nummer
indgangene og nummeret vises i hoved billedet. Derefter indlaeses programmet fra harddisken.
Hvis der ikke findes et program med dette nummer gives en fejlmelding. Nar programmet er
indlaest skal det oversattes (se compilering). Herefter starter afviklingen.

Hvis PLC strobe er valgt i CTRL S (Konfigurering setup se side 20), vil der vaere mulighed for ved
en strobe at angive to programnumre, plus to offset.

Vedligeholdelse

Vedligeholdelsen bestar i at rense luftfilteret ved ventilatoren pa front panelet. Efter at have
abnet lagen til disk drevene og drejet pa den lille lasemekanisme kan det udtagelige filter
fjernes. Filteret kan vaskes eller gennemblases med trykluft hvorefter det igen sattes pa plads.
Dette SKAL foretages 1 gang om ugen. 1111

Restriktioner

Stikkene pa dette apparat ma ikke iszttes eller udtages med spanding pa, da dette kan forsage
skader pa apparatet.

Synkronisering

Nar robotten har veeret spendingsles, skal der laves en synkronisering. Dette er fordi robot
styringen ikke far absolutte positioner fra de 6 akser, men encoder pulser der fortaller styringen
hvilken retning akserne bevaeger sig og hvor langt. Der kommer 2000 pulser fra motorerne for hver
omgang, og dette giver ,afhangig af akse leengden, omkring 200000 til 350000 pulser for hele akse
leengden (ca. 2 Meter). Antallet af pulser for hele akse leengden og antallet af millimeter for hver
akse bliver sat op i menuen Akser/encoder under CTRL S menuen. For at de teellere der registrerer
encoder pulse skal initialiseres, skal robotten fares til en kendt absolut position. Denne position
kaldes synkroniserings position og er bestemt af 6 bergringslase felere. For at fare robotten til
denne position skal menu punktet Auto synkronisering veelges. Robotten karer nu selv til
synkronisering, en akse af gangen. Rekkefelgen valges i CTRL S. Akserne karer farst til endestop
og derefter tilbage mod synkroniserings faleren. Processen tager ca. 2 til 5 minutter. Nar



synkroniseringen er feerdig bliver teellerne initialiseret til den position der er valgt i menuen Akse
leengder i menuen CTRL S.

| et vindue der fremkommer ved Auto synkronisering er det muligt at falge med i proceduren. Til
venstre vises telle veerdierne for de 6 akser. Derefter vises hvilke trin i processen robotten er i gang
med. Og til hgjre vises nogle indgange der har indflydelse pa synkroniseringen.

Mode beskrivelse:

1. Akse karer tilbage til endestop.

2. Akse karer frem mod synkroniserings faler.

3. Akse karer tilbage igen, veek fra synkroniserings faler.
4. Akse karer langsomt frem til index.

5. Akse er synkroniseret.

Synkronisering

Posit ion—"MMODE——SYNK—FENDE———
48718 SYNK
15351 SYNK
691 SYNK
56615
28881 SYNK
64208 SYNK

Hovedmenu
Indstilling Ud=zkrift Setup Diverse Forlad menu

Programmering Backup
Punkter Test

Af=z1ut Rohbhot

Auto synkronisering
Manuel mode
Moog program

—

Program P—gain Compile’r

Log Brugerkoder Grafik
Grafik i tid
Cirkel
Advance P—gain

Kode
Bruger kode *




Programmering, indstilling af punkter og andre parametre skal gares via en hovedmenu. For at
komme til denne hovedmenu skal der trykkes pa 'ESC' tasten i hoved billedet, eller pa betjenings
enhedens ‘PROG’ tast(Se side 12), nar programmet venter pa en ny strobe. Efter et tryk pa 'ESC'
fremkommer et felt hvori der skal indtastes en bruger kode. Denne kode har brugeren faet tildelt
af super brugeren.

Super brugeren er den bruger der har tilgang til den menu hvori koderne kan rettes/zndres og
valge

hvilke menuer den enkelte bruger har tilgang til. (se bruger kode menu)

Nar koden er genkendt (der kan veere op til 10 bruger koder) vil hovedmenuen komme pa skaermen.
Hvis bruger kode undlades, og der kun trykkes 'ENTER' vil der kun vaere adgang til de menuer hvor
i ingen data kan endres.

Hovedmenuen er opbygget af et antal hoved emner, med hver sin tilhgrende undermenu. De emner
brugeren ikke har adgang til vil veere vist i gra farve. Den gnskede menu veelges ved at flytte
markgren med piletasterne og trykke 'ENTER'. Et af bogstaverne i hvert ord er vist i en anden
farve, og kan bruges til hurtig valg. Dvs. at et tryk pa det pagaldende bogstav flytter markgren til
feltet og veelger dette. Herefter fremkommer den gnskede menu.

Indstilling
Menu punkt : Indstilling/Programmering

Programmering
Program nummer 1

Afviklings hastighed LA
Spejling Fra

Programmering
Programnummer 1 Sidste linje 17

Acceleration 58 x
G til punkt nummer

Gd til po=s <A> 9999.9 . . .a .A P3 8.680
G til pos <AD 1286048 . . . .A P 1P8.8A@
G til pos <A> 80PA.A . . .a .A Hed 7B68.0
Pause i L.28 Sek

Gd til pos <A> 208.0 -a . -a .8 Pa 6.80

G til pos <A> 10P0.A . . . .8 P3 3.8a
G til pos (A 2000.8 . . . .8 P3 2.88
Acceleration 188

G til pos <A> 2880.1 .a .A . .A Med 588.8
Acceleration 1686 x

G til pos CAD 6.3 . . . e 2.868
G3 til pos (A 200A0.0 . . . .A Med 588.068

Menu <F18> <ESC> <1> <1> <ENTER> <F3> _




Indtast det gnskede program nummer, afviklingshastighed i procent og spejling. Afviklings-
hastigheden galder for alle de ind programmerede tider. Umiddelbart er denne sat til 50 % og
betyder at alle Ga Til kommandoer karer halv hastighed. Spejling forteller programmet hvorvidt
formen programmeres retvendt eller spejlvendt (Vises kun hvis denne funktion er sat til, se
CTRLS). Derefter fremkommer der et vindue med en advarsel. Hvis der svares J til dette, kan der
rettes i det valgte program. Grunden til denne advarsel er ikke ubegrundet !. Nar en Ga til position
linje veelges kare robotten direkte til punktet med den i linjen staende hastighed. Uanset
forhindringer undervejs. PAS PA 11,

Et program kan besta af op til 200 linjer, med linje numre vist i venstre side af billedet. For at
beveege sig frem og tilbage i editoren bruges <pil op> og <pil ned> tasterne. Hvis en linje @nskes
udfart/eendret trykkes pd <ENTER>. @verste midterste felt i billedet angiver program nummeret og
hgjre felt forteeller hvilken linje der er den sidste i programmet. Nederst til venstre vises hvilke
taster der skal bruges for at komme videre i programmeringen. Til hgjre vises program navnet som
kan indtastes via menuen. For at forlade programmering trykkes <ESC>. Indfgrelse af nye linjer,
slette linje og kopiere linjer skal programmering menuen aktiveres (Funktionstast <F10>).

Ved en del af kommandoerne er det muligt at indtaste positioner og tider manuelt. Indtastnings
feltet fremkommer ved tryk pa <F3> nar linjen er valgt.

Her et eksempel for en rundings linje:

Indtast
Akse 1 166868.8
Akse 2 LAd. 4
Akse 3 16868.4

Tid 1.508
Af=tand 284

Opmaling af vinkel for program.
Hvis funktionen ”Karrusel servo strobe” er aktiv skal vinklen fra ”Servo strobe” til
programmeringstedet findes. Dette gares ved tryk pa <F4> hvorefter fglgende menu fremkommer:

—————————Alinkel mdaling
1. Start karrusel
2. Uenter pd strobhe
3. Strobe fundet

4. Tryk <F4> ndr ferdig

Placer karrusellen saledes at formen er foran "servo strobe” fgleren set i forhold til normal
karselsretning for karrusellen.

Aktiver menuen med <F4>. Qg start karrusellen.

Nu vises punkt 2 indtil ”strobe fgleren” mgdes.

Punkt 3 forteeller at maling er startet.



Stop karrusellen et bekvemt sted inden for arbejdsomradet og tryk <F4>.
Nu kan programmeringen starte. Hvis der senere skal &ndres i dette program skal formen placeres
ngjagtigt samme sted igen.

Programmerings menu

Inds®t linje
g

K

N
1

iy
und til position

o= =] == - ]

Under <F10> findes disse menu punkter:

Indseet linje:
Tilfajer en linje i programmet pa den position hvor markaren er pladseret, og rykker den
markerede linje plus de efterfglgende linjer en plads ned.

Slet linje:
Fjerner den linje markaren star pa og rykker de efterfalgende linjer en plads op.

Kopiér linje:
Vil sparger efter hvilket linje nummer der gnskes kopieret fra.

Kopiér program:
Vil sparge efter hvilket program nummer der gnskes kopieret til.

Nyt navn:
Ger det muligt at indtaste et nyt navn for programmet.
Nar et ikke far brugt program velges, spgrger programmet automatisk om et nyt navn.

Slet program:
Gar det muligt at slette et helt program.

Alle de efterfalgende menupunkter indsatter linjer i programmet. Pa neer ”Kommentar”
kommandoen skal der valges hvorvidt kommandoen er rettet mod Robot 1 eller Robot 2.



Ga til position / Absolut:

Kommandoen vil under afvikling kere til dette punkt i lgbet af en given tid eller med en given
hastighed. Positionen er ved indsattelsen den aktuelle position for akserne. Og med en karetid pa 1
Sek. eller hvis der valgt hastighed sa 100 mm/Sek. For at redigere punktet : se redigering af linjer.

Ga til position / Relativ:

Kommandoen vil under afvikling kare et antal millimeter plus eller minus i forhold til den position
robotten er placeret pa geeldende tidspunkt under afviklingen. Der kan valges om positionen skal
nas i lgbet af en given tid eller med en given hastighed. Positionen er ved indszttelsen 0,0,0,0,0
millimeter. Og med en karetid pa 1 Sek. eller hvis der valgt hastighed sa 100 mm/Sek. For at
redigere punktet : se redigering af linjer.

Ga til position / Punkt:

Efter valg af tid eller hastighed fremkommer et vindue hvor der skal veelges et af de
forprogrammerede punkter (se fast punkt). Kommandoen vil under afvikling kare til dette punkt i
Igbet af en given tid eller med en given hastighed. Tiden er 1 Sek. eller hvis der valgt hastighed s&
100 mm/Sek. For at redigere punktet : se redigering af linjer.

Rund til position:

Kommandoen vil under afvikling kere i retning mod det valgte punkt indtil akse 1 og 2’s afstand fra
punktet er lig med “rundingsafstand”. Derefter fortsetter de 2 akser med at afrunde retningen imod
det naeste valgte punkt og gge/saenke hastigheden sa den afstemmes med den naste linjes "ga til”
hastighed.

Kun hvis den naste linje er en "Ga til” kommando vil der foretages en runding. Hvis den naeste
kommando linje eksempelvis er en "pause” funktion vil ”rund til position” funktionen afsluttes med
en decelleration 0 mm/S.I dette tilfeelde afsluttes i punktet uden at udfagre en runding.

De enkelte "Rund til position” kommandoer har en “rundingsafstand” der kan justeres ved <F3>
funktionen (manuel ret position). Rundingsafstand er et udtryk for hvor skarpt hjgrnet skal
afrundes. Rundingsafstanden ma ikke vaere sterre end den halve karestreekning.

Pause:

Indseaetter en pause kommando i programmet. Kommandoen betyder at robotten venter den valgte
tid far videre afvikling. Pausen bliver sat til 1 Sek. ved oprettelsen. For at &ndre tiden bruges
betjeningspanelet (se redigering af linjer)

Link:

Gar det muligt at indseette et program forlgb inde i et andet. Nar kommandoen velges sparger
programmet om et program nummer. For at vare sikker pa at “Kade” til det rigtige program kan
program nummeret nemmere findes ved tryk pa <F2> tasten. Der vil da kun blive vist de program
numre der i forvejen findes. Det kan ikke lade sig gere at “Kade” sig selv. Eksempelvis kan det
ikke lade sig ggre at program nummer 50 “Kader” program nummer 52 ind, og nummer 52
“Kader” til nummer 50.

Relae

Kommandoen satter / sletter et eller flere af de 8 relee udgange. Udgangs stillingen for releeerne nar
kommandoen vealges med menuen er OFF. For at redigere releeernes stilling tastes <ENTER> nar
markgren star pa linjen, og der kan nu med tasterne <F1> til <F8> redigeres i stillingen. Under
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afvikling bliver relaeernes stilling staende indtil der med en ny relee kommando valges en ny
stilling. Dog vil relee numrene 1 til 4 ga OFF nar den eksterne indgang Pause bliver sat.

Acceleration:

Indsaetter en acceleration kommando. Accelerationen angives i procent fra 10 til 100. 0 procent
betyder ingen acceleration (Akserne forsgger at starte gjeblikkeligt med den angivne hastighed).
100 procent betyder at hele karetiden fra et punkt til et andet bliver brugt til acceleration og
deceleration. ( 50 % af tiden til acceleration og den anden halvdel til deceleration )

Hvis ingen Acceleration er angivet, bruges umiddelbart 50 %.

Vent:

Indsaetter en vent kommando. Kommandoen betyder at robotten venter med videre afvikling til
indgangen videre bliver sat. Udgangen Venter pa videre bliver sat nar denne kommando mgdes.
Og slettes nar indgangen videre bliver sat.

Kommentar:

Indseetter en linje hvori der kan skrives en kommentar. Linjer med kommentarer bliver ignoreret af
compileren.

Som en sidegevinst er det muligt at indfere tomme linjer ved at indfare en kommentar linje og
derefter slette den umiddelbare tekst.

Kommentar linjer ma maximalt vaere pa 29 karakterer.

Redigering af linjer:
Nar en linje skal redigeres stilles markgren pa linjen og der trykkes <ENTER>.
ADVARSEL !! : Hvis den valgte linje indeholder en Ga til position kommando vil robotten kare til
positionen i en lige linje, uanset forhindringer med den hastighed eller pa den tid der star pa linjen.
Nar robotten har naet positionen (hvis det er en Ga til position) vil linje nummeret blinke. Dette
betyder at linjen er klar til redigering. Nederst felt til venstre viser hvilke redigerings taster der
mulighed for at bruge. Brug joystikket pa betjenings panelet for at flytte robotten. Tasterne med
symbolerne 1-2 og 3-4 veelger hvilke akser joystikket skal reagere pa. I Ctrl S kan Joystikkets
vandring indstilles med hensyn til linearitet og hastighed ved fuld udstyring. For at &ndre tiden
vaelges <F3> nar linjen ikke er i joystik mode.
Robotten flytter sig kun nar der veelges og redigeres i linjer med kommandoerne Ga til position /
absolut og Ga til Punkt.
Nar en linje er redigeret faerdig trykkes der pa <ESC> pa tastaturet. Linje nummeret vil da stoppe
med at blinke, og der kan valges en ny linje med piletasterne <OP> og <NED>.

Forlad programmering:

Tast <ESC> . Hvis der har veeret rettet i programmet vil robotten foretage en test compilering af
programmet for at undersgge om programmet er for langt (max 100 Sek.) eller der er foretaget en
“keede” til sig selv og/eller om en relativ position er uden for robottens arbejdsomrade.

Menu punkt : Indstilling/Fast punkt
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Programmer fasztpunkter
N Punktnavn k] Akse

B—punkt

demo
préue
préved
préuved
préued

a
1
2
3
4
5
6
7
8
i

Bjarne

1> <F18> = Hyt navn <ENTER> = Editer <F3> = Abz. koowrd.

Der kan programmeres 15 faste punkter med hver sit navn. Punkterne kan bruges i programmerings
menuens Ga til punkt.

Efter valg af Fast punkt programmering fremkommer der et vindue med en advarsel. Hvis der
svares J til dette, kan der rettes i det fast punkterne. Grunden til denne advarsel er ikke ubegrundet
I. Nar en linje veelges kare robotten direkte til punktet med den i CTRL S valgte hastighed. Uanset
forhindringer undervejs. PAS PA 11,

For at veelge en linje bruges <piletasterne> og der trykkes <ENTER>. Robotten karer til punktet,
linje nummeret blinker nar punktet er naet. Derefter bruges joystikket pa betjeningspanelet for at
redigere punktet. For at give punktet et navn bruges <F10> tasten.

Forlad Programmering fast punkt ved tryk pa <ESC> tasten.

Programmering med betjeningspanel

Der findes 2 forskellige betjeningsenheder.

Betjeningsenheden med den store TFT skaerm bruges lige som normalt med tastatur og monitor.
Dog med den undtagelse at der ikke findes bogstaver pa tastaturet, hvilke begranser bl.a. brugen af
brugerkoder til kun at omfatte tal. Der er ogsa visse menuer, hvor der skal bruges bogstaver, der
ikke er mulige at na fra betjeningspanelet.

Betjeningsenheden med det lille LCD panel bruges saledes:

Ved tryk pa ‘PROG’ pa betjeningspanelet er det muligt at programmere Robot programmer og
indstille de faste punkter.

Brugeren bliver efter tryk pa ‘PROG’, spurgt om et kodeord. Da dette kodeord ma kun indeholde
tal, skal superbrugeren sikre sig at der i brugerkode menuen er oprettet en bruger med cifre som
kode og der mindst er aktiveret programmering for denne. (Se Side 15)
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Efter rigtigt indtastet kode vises farste menu:

Indstilling A
Diverse B
Forlad menu D

Bogstaverne yderst til hgjre forteller hvilken af tasterne der skal aktiveres til hgjre for displayet.

Betjenings menu punkt : Diverse

Manuel A

Forlad menu D

Manuel: Setter brugeren i stand til at flytte robotten manuelt. Samme funktion som ved tryk pa
‘MAN’ nar robotten venter pa strobe.

Forlad menu: Viser den forgaende menu.

Betjenings menu punkt : Indstilling

Programmering A
Fastpunkt B
Forlad menu D

Programmering: Se Betjenings menu punkt : Programmering Side 14

Fastpunkt: Programmet sparger brugeren om hun er sikker. Hvis der svares JA (knap A) vises en
liste med alle de faste punkter. Yderst til venstre vises punktnummeret, derefter punktnavnet og til
sidst positionen. Den valgte linje er markeret med en * efter punktnummeret.

Pile tasterne op og ned velger punktnummeret. Pile tasterne hgjre og venstre flytter indholdet i
display til hgjre og venstre for at vise alle aksernes positioner.

Ved tryk pa ‘ENTER’ satter robotten i redigerings mode. Farst flytter robotten sig til punktets
nuvaerende position. Nar robotten er kommet til positionen vises positionen i displayet og det er
muligt med joystikket at &endre den. Da joystikket kun har 2 beveegelses retninger, som umiddelbart
er akse 1 og 2, bruges tasten “3-4’ lige under joystikket til at &ndre akserne til akse 3 og 4.

Nar den gnskede position er naet trykkes pa ‘ESC’ for at forlade redigering mode og vende tilbage
til fastpunkt listen.

NOTE!! Det er ikke muligt via betjenings panelet at oprette nye punkter ligesom det heller ikke er
muligt at endre navnene pa punkterne.

For at forlade Fastpunkt programmering trykkes endnu engang pa ‘ESC’.
Forlad menu: Viser den forgaende menu.
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Betjenings menu punkt : Programmering
Farst spgrger programmet om et program nummer. Nar dette er indtastet spgrges brugeren om hun
er sikker. Hvis der svares JA (knap A) vises det valgte program med linje numrene yderst til venstre
og kommandoerne til hgjre.
Den valgte linje er markeret med en * efter linjenummeret.
Pile tasterne op og ned velger linje. Pile tasterne hgjre og venstre flytter indholdet i display til hgjre
og venstre for at vise alle aksernes positioner og tider.

Falgende taster kan bruges pa de fleste linjer:

INDS:  Denne tast indsetter en linje i programmet efter farst at have spurgt brugeren om hvilken
kommando der skal indseettes. Der er de samme valg muligheder som ved programmering
fra tastatur. Se Menu punkt : Indstilling/Programmering Side 7.

SLET: Denne tast sletter den linje hvor * star pa.

ENTER: Denne tast for robotten til at karer til punktet (hvis det er et ‘Ga til” kommando) og satter
linjen i redigerings mode.

ESC: Denne tast forlader den funktion der i gjeblikket er aktiveret.

F3: Denne tast gar det muligt at indtaste positioner og tider uden robotten flytter sig.

Udskrift

Menu punkt: Udskrift/Program

Ved hjlp af dette menu punkt kan programmerne udskrives pa en tilsluttet printer. Robot
programmet spgrger efter et program nummer, og udskriften starter.

Menu punkt: Udskrift/Log

Log
Brugernavn i Tid Dato Handling

Bjarne ] i 14:81:31 8671176 Menu: Indstilling program
Bjarne i i 14:81:31 8671176 Prog: Rediger program ne 1
Bjarne i i 14:81:37 B6.-11-76 Prog: S5let linje 13
Bjarne i 14:81:39 861176 Prog: Rediger program ny 1
System 14:81:41 8671176 Compile Fejl: Program for langt
Bjarne ] 14:81:42 861126 Menu: Indstilling program
Bjarne ] 14:81:44 861176 Menu: Indstilling program
Bjarne i i 14:61:44 8671176 Prog: Rediger program ne 1
Bjarne ] i 14:81:4% 861126 Prog: Slet program
Bjarne i 14:81:51 8671176 Prog: Rediger program ne 1
Bjarne i 14:81:52 B6.-11-76 Menu: Ind=z=tilling program
Bjarne ] 14:81:55 8671176 Menu: Print log
Bjarne i 14:82:88 8671176 Menu: Print log
Bjarne i 14:82:82 B6.-11-76 Menu: Print program
Bjarne ] 14:82:82 861176 Menu: Print program
Bjarne i 14:82:15 8671176 Menu: Ctrl Test
Bjarne j 14:82:51 861126 Menu: Ctrl Test
System 14:82:57 861176 Power
Bjarne i 14:83:17 8671176 Brugerkode accepteret
Bjarne j i 14:83:28 861126 Menu: Print log

Tast P for print—————— 1?2 Entriesz in lo
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Der vises en liste af de sidste 10000 handelser, som Pcrobot har gemt.
Denne funktion er det muligt at sla fra i Ctrl S (Se side 20), da der kan opsta en lille forsinkelse
hver gang Pcrobot programmet logger en handelse.

Setup

Menu punkt: Setup/P-gain

Setup PID

Pgain
25
33
48
17
13
L9

= RN R TER.L g

P-gain er den forsterkningsfaktor der bestemmer hvor kraftigt servoslgjfen skal regulere. Hvis P-
gain er for stort, vil robotten starte og stoppe i harde ryk. Hvis forsteerkningen er for lille, vil
robotten "halte™ bag efter, men start og stop vil veere "blade". P-gain for akse 3 skal minimum veere
sa stor at den kan "holde" aksen oppe. (Akse 3 er oftest Z-aksen)

Menu punkt: Setup/Brugerkoder

Brugerkode liste
Bruger nauvn Bruger kode 1 2 3

Bjarne Hé¢j Madsen
Test person

Superbruger nauvn Bjarne HG¢j Madsen Bruger kode
Menu nr

Programmering

Punkter

P—gain

Test menu

Indstilling &
Udzkrift 6
Setup 7
Diverse g

Moog
Sunkronisering
Backup

| brugerkode menuen indtastes de brugere der skal have adgang til menu systemet med navne og
bruger koder. Brugerkoder vises med stjerner indtil et bestemt taste tryk er foretaget. Der kan
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ogsa vaelges hvorvidt brugeren skal have adgang til de enkelte menuer. Det skal dog navnes at det
er kun brugeren kaldet superbrugeren der har adgang til denne menu. Superbrugeren er ogsa den
eneste der kan afslutte Robot programmet og komme i CTRL S menuen.

Diverse

Menu punkt: Diverse/Backup

Backup

Inds®t ny diskette 1 diskette drev *'*?* Tast RETURN

Det indbyggede backup program gemmer alle programmerne fra Indstilling /programmering og
Indstilling/Fast punkt og alle konfigurering parametrene.

Dette menu punkt ber kares efter enhver rettelse i de ovenstaende menuer og konfigurering
menuerne.

Menu punkt: Diverse/Test
Dette menu punkt kalder frem en ny menu med 5 valgmuligheder:

Menu punkt: Diverse/Test/Compiler
Laver en compilering som det sker nar en strobe modtages. Under compileringen testes hvorvidt
programmet “keeder” til sig selv, og om en af akserne vil bevege sig uden for arbejdsomradet.(se
CTRL S/Setup akse leengder). Da program leengden maksimal ma vare 100 Sek. testes der ogsa
for dette.
Yderligere testes der for MAX acceleration og MAX hastighed. Nar test compileringen er fuldendt
gives en lille status pa resultatet som ser saledes ud:

[Oversztter 11

Har uwdregnet 78.88 Sek.
I 1¢het af 778 mSek.

Fil l=ngde 49887 Buyte
Truyk <ENTER>

Dette eksempel fortzller at programmets afviklings leengde er 70.00 Sek. (Malt fra den position
akserne indtager nu). Oversetteren (Compileren) brugte 0.770 Sek. pa oversattelsen. Og den
optagede plads i hukommelsen blev 49007 byte.
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Denne test compilering foretages ogsa nar programmeringen afsluttes efter der har vaeret redigeret i
et program.
Der er ogsa et menu punkt der kan oversette alle programmerne pa harddisken.

Menu punkt: Diverse/Test/Grafik

Efter valg af dette menu punkt sparger robot programmet om et program nummer og Vviser robottens
beveegelser grafisk set fra oven. Dvs. Akse 1 og akse 2. Akse 1 vandret og Akse 2 lodret. Med
gverste del af skaeermen ind mod robottens ophang.

Menu punkt: Diverse/Test/Grafik i tid

Efter valg af dette menu punkt spgrger robot programmet om et program nummer og viser robottens
bevaegelser grafisk som funktion af tiden. Akse 1 er afbillede sort, Akse 2 bld og Akse 3 som gren.
@verst i billedet ses relaeerne.

Menu punkt: Diverse/Test/Cirkel

Circle med radius

CmmsSekd
CmmsSekd
CmmsSekd
CmmsSekd
CmmsSekd
CmmsSekd
Radius Cmm>
Radius Cmm>
Radius Cmm>
Radius Cmm>
Radius Cmm>
Radius Cmm>

Hastighed
Hastighed
Hastighed
Hastighed
Hastighed
Hastighed

=g WA N TERL g

<F2> = Go <Alt+D> = Default

Denne menu bruges til langtidstest af robotten, idet akserne kontinuerligt beveeges, og programmet
karer indtil det afbrydes af ‘ESC’.
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Menu punkt: Diverse/Test/Avanceret P-gain

Hastighed 888.8 mmsS
Acceleration 184

Tidsgitter 188 mSek.
Uiz akse 2
Farve palete 1

= M-} H +) = i
| denne menu er det muligt at male forsinkelse / efterlgbs tider og maksimal acceleration pa de
aktiverede akser.

Menu punkt: Diverse/Afslut robot
Dette menu punkt afslutter robot programmet. Og returnere til DOS operativsystem. Robot
programmet kan kaldes igen med <PCROBOT> +< ENTER> efter man har sikret sig at operativ
systemet star i C:\PCROBOT directory.

Menu punkt: Diverse/Auto synkronisering

Se Synkronisering.

Menu punkt: Diverse/Manuel mode
Med dette menu punkt kan robotten keres manuel ved hjalp af joystikket pa betjeningspanelet.
Dette kan ogsa geres nar robot programmet venter pa strobe ved tryk pa <Manuel mode> tasten pa
betjeningspanelet.

Menu punkt: Diverse/Moog program
Med Moog programmet, som er et ekstern program der ligger i PCROBOT directory, kan man

indstille MOOG styringens parametre. Dette bar ikke gares uden indgaende kendskab til de motor
parametre der findes og kan justeres i styringen.

18



Menu punkt: Forlad menu

Ved valg af dette menu felt forlades menuen og der vendes tilbage til hoved billedet for robotten.
Valget betyder ogsa at den naeste bruger skal indtaste sin brugerkode. Menuen kan ogsa forlades
med tryk pa 'ESC'. Men dette betyder brugeren kan opholde sig i hoved billedet et antal
sekunder (indstilles i CTRL S menuen) og vende tilbage til menuen uden at skulle indtaste sin
brugerkode. Det kan kun anbefales at brugeren bruger Forlad menu feltet nar maskinen forlades,
sa andre ikke kan bruge ens brugerkode til at &ndre programmer og parametre.

CTRL A funktion

—————— = trl A Test
Intern Servo tzller 16755 "#''" = Indgang inverteret

J2 Pin
J2 Pin
Pin
Pin
Pin
Pin
Pin
Pin

*Pause J2 Pin 22 *Thermal limit 3
*Stop J2 Pin 23

UVidere Pin 24

Karrusel OH

Flange

Arbe jdsstop Pin *Bynk X
Servo strohe Pin #Zunk ¥
Karrusel 2 Pin *Synk Z
Fin *Endestopi— Pin Spejling
Pin *Endestopk+ Pin

Pin *Endestop¥— Pin Kuvit 0-Fejl
Pin *Endestop¥+ Pin

Pin *Endestopf— Pin Strohe
Pin #*#EndestopZ+ Pin Form nw
Pin *flkse OK Pin Form nr
Pin *NCdstop Pin Form ne
Pin #2400 tilstede Pin Form nw
Pin Thermo rel= Pin Form nr
PFin Pin Form ne
Fin #Thermal limit 1 Pin Form nr
Pin *Thermal limit 2 Pin Form nr

W0 G0 = 0 R W L[] ek

ek
=

Ved tryk pa <CTRL> tasten sammen med <A> tasten i hovedmenuen vil et billede fremkomme der
viser hvilke ben pa stikkene der er spanding pa. Dette billede er primert for fejlfinding og
installation. Ved fejlmelding pa systemet kan brugeren blive bedt om at forteelle hvad der star pa
dette billede.

Spaendingsverdierne i venstre kolonne gelder for akse 1-3 og til hgjre for akse 4-6.

Bemeerk ! de viste spaendinger er ikke malte (analoge), men logiske veerdier som programmet “ser”
dem.
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CTRL S funktion

Robot parameter setup.
Ved tryk pa <CTRL> + <S> i hovedmenuen kan superbrugeren &ndre i konfigurering parametrene.

£ F4» Mffset———————————— Konfigurerings Setup

Skerm bevaring tid <Sek? 128 Genindkoblingstid <(mS>

Runtime info Til Pausetid efter nulpunkt <mS>
Compile info Til Form luk tid (mS>»

Kode timeout (Sek? 688 Log funktion

Test Iposition <118 Sek)> 188 Joystik hastighed (mm~5>
Fasztpunkt hastighed <‘mm-sSek> 288 Joystik liniaritet

Plc—Strohe Fra PLC Modtag DWW (3?64R>

PLC kommunikation 3964R Max hastighed <mm ~ Sek.>

Max acc.for man.B—punkt{M-5=> 2.88 Manuel til BPunkt <(direkt>

Aksze 0K = fatal Fra Til punktB@ efter slut C(per aksed
Status information Til Til punktd efter slut <direktel
Betjeningsenhed Til Bremse forsinkelse for Z-akse
Anlazgysnavn —Cirrus—

Karrusel funktion Fra Bind funktion Fra
Afstand til center Karr 828 Bind encoder count.mm 388 .188
Afsztand til center Karr 78488 Indhentningstid <ms> 1884
Afstand til center Karr a Encoder pulse per omgang 18888008
Afsztand til center Karr A Servostrobe offset Fra
Karrusel manuel funktion Fra Offzset UinkelsMillimeter A.88da
Karrusel manuel hastighed a.188a Karrusel hdnd servostrohe Fra
Kér program efter slut A Max Servo * Prog strohe

< Ctr]l 8 CtrllS side 2——F5> Akser~Encoder——————F3> Aksel®n

Konfigurerings Setup ———— ]
Aksze 1 Akze 2 Akze 3 Akze 4 Akze & Akze 6
Enabhle SYHNK Til Til Til Til Til Til
Uend DAC output Fra Fra Fra Fra Fra Fra
I position gr@#Ense (mm2> 5.8 5.8 18.8 208.8 208.8 28.8
Therme limit <(m&> 286808 286808 28684 28684 28684 28684
Aksze offzet C<hitl a a a a a a
OQutput limit i 515 5) i 515 5) 28684 28684 28684 28684
Max acceleration <M 52230.00 30888 3888 38.88 3888 3888
Max hastighed (mm~5> 20688 28684 28684 2882 28684 28684
Uend Jjoystik retning Fra Fra Til Fra Fra Fra
Bremzefunktion Fra Fraﬂ Til Fra Fra Fra
iy :ﬂ
Auto synk sekvens 123456 Spejl funktion Fra
Synk hast. til Endestop <hit? 1A Retvendt side — ende
Synk hast. til Synk <hit> 48 Blink wed advarsel Til
Akse 1 synk retning Imod - Midtzuynkronisering Fra
Aksze 4 synk retning Imod - Halvf lange plac. — ende
————————————————  — ) Suynk hast. til Index Chit> [
Ak=ze 1 og 4 zamme akse iIEAEE————_____————"
Afst mellem Akse 1 og 4 <mm) 154 RBundingsafstand mm 184
Programf arver Fra Lecd monitor betjening Til
£1lip relz 5.6 efter progr. Fra Gammel lcd hetjening Fra
b akszet styring Fra 2 programmer samtidig Til

Skaerm bevaring tid (Sek.)
Nar robotten har ventet pa strobe i dette antal sekunder vil en skeerm bevaring funktion treede i
kraft.
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Genindkoblings tid (ms.)

Efter tryk pa “A” nar robotten viser “Arbejdsstop aktiveret” aktiveres genindkoblings relaet i det
valgte antal millisekunder.
Max 5000 millisekunder.

RunTime information
Den tekst der bliver vist nederst pa hoved billedet, der forteller hvad robotten foretager sig, kan
slas fra med dette flag.

Pausetid efter nulpunkt
Denne tid bliver afviklet efter robot har naet nulpunkt position efter endt afvikling. Hvis denne tid
er for lille kan det resulterer i fejimeldingen “Akser ikke i position”.

Form luk tid
Dette er den tid udgangen Formluk er aktiv 24 Volt.

Log funktion
Nar dette flag er TIL vil Pcrobot logge alle haendelser brugeren foretager i programmet. Bl.a.
Editering af robot programmer og Fejlmeldinger. Der gemmes de sidste 10000 handelser.

Compiler information
Compilerings informationen, der vises efter en strobe er modtaget, kan slas fra med dette flag.

Kode time out (Sek.)
Med dette felt kan antallet af sekunder stilles for tiden mellem hovedmenuen er forladt med <ESC>
og til en ny brugerkode skal til for at komme i hovedmenuen.

Test i position
Er den tid robottens akser maksimalt ma veere om at stilles sig i den valgte position nar et program
er feerdigt, og akserne disables. Se ogsa | position greense. Hvis denne tid overskrides vises en “I
positions fejl”.

Fast punkt hastighed
Denne hastighed bruges nar der i Indstilling/Fast punkt menuen velges en linje.

Plc-strobe
Med dette flag veelges hvorvidt strobe data (program nummer) skal hentes fra PLC'en eller fra
program nummer indgangene.

PLC kommunikation
Her kan veelges hvilken af 2 mulige protokoller der skal bruges hvis PLC strobe er valgt.

Max acc. For man 0-punkt

Her kan vealges den maximalt tilladte acceleration robotten ma bruge nar der trykkes
pa "nul-Punkt" tasten.
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Hvis afstanden til O-punktet er stor vil robotten kere med den hastighed der er valgt i "fastpunkt
hastighed".

Hvis afstanden til O-punktet er lille, vil accelerationen blive stor for at overholde hastigheden. Med
dette parametre er det muligt at forhindre robotten i at bruge en sterre acceleration end den
indtastede. Robotten vil derfor forleenge den tid (mindske hastigheden) der skal bruges til at komme
til punktet. Denne funktion bruger robotten ogsa nar der skal kares automatisk til 0-punkt efter
programmet er feerdig.

Bemeerk ! Funktionen er ude af kraft under program afvikling.

Anlagsnavn
Denne tekst vises gverst i hoved billedet.

Akse OK = fatal
Med dette flag til vil indgangen Akse OK opfattes som en fatal fejl og nulstille servokortet, der
bevirker at en synkronisering er ngdvendig. Hvis flaget er fra iveerkszettes en procedure magen til
ngdstop.

Status information
Med dette flag til, vil hgjre side af hovedbilledet blive opdateret med informationer af forskellig art,
bl.a. Pause status og | position.

Betjeningsenhed
Med dette flag kan man valge hvorvidt programmet skal teste betjeningsenheden.

Joystik hastighed (mm/Sek.)
Indtast den hastighed robotten skal bevaege sig med ved fuld joystik udstyring,

Joystik linearitet
Et hgjt tal (>100) betyder at joystikkets vandring er linegrt med robottens hastighed. Et lavt tal
betyder at vandringen er ulineaert. Ulineert betyder at den farste del af vandringen giver ikke nogen
stor hastigheds &ndring hvorimod den sidste del giver stor hastighed.

PLC Modtag DB (3964R)
Med dette flag kan man vaelge hvilken DB programmet skal hente data fra PLC’en.

Max hastighed (1/10 mm /Sek.)
Her sattes den maksimale hastighed der kan programmeres i Indstilling af Program menuen, ved
Ga til position i hastighed.

Manuel til Opunkt (direkte)
Her veelges hvorvidt robotten skal kare direkte til o-punkt nar der trykkes pa “NULP” pa betjenings
enheden eller det skal veere per akse.

Til nulpunkt efter slut (per akse)
Det er muligt at lade PCROBOT programmet selv udfgre en ga til nulpunkt kommando efter det
karte program er til ende bragt. Der kares med én akse ad gangen og reekkefglgen er den samme
som valgt i Auto Synk sekvens (se denne).
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Til nulpunkt efter slut (direkte)
Forskellen mellem den ovenstaende indstilling og denne er, at der kares med alle akser samtidigt til
nulpunktet.

Bremse forsinkelse for akse 3
Nar bremsen aktiveres for akse 3 (som regel den lodrette akse) gar der et lille stykke tid far bremsen
har “taget fat” og er aktiv. Denne tid er afhaengig af bremse og belastning. Nar tiden er “udlgbet”
gares motoren spaendingslas og det er derfor vigtigt at den rigtige tid er valgt. Hvis tiden er for kort
vil aksen na at “falde” inden bremsen har “taget fat”.

Karrusel funktion
Med dette felt vaelges hvorvidt karrusel funktionen er i funktion.

Afstand til center X Karr 1
Mal afstand fra blandehovedet (nar robotten er placeret i 0,0) og til center af karrusel.
Se i gvrigt side 32.

Afstand til center Y Karr 1
Mal afstand fra blandehovedet (nar robotten er placeret i 0,0) og til center af karrusel.
Se i gvrigt side 32.

Afstand til center X/Y karrusel 2
Samme funktion som for karrusel 1. Se i gvrigt side 32.

Encoder pulse per omgang
I hoved menuen tastes <Alt T> og en tacho menu vises hvor man kan se encoder teelleren.
Set et marke pa karrusellen. Aflas teller. Start karrusel. Ker en omgang. Stop karrusel.
Afles teeller. Forskellen er antal pulse per omgang.
Se i gvrigt side 32.

Karrusel manuel funktion
Hvis denne er til, vil karrusel hastigheden ikke males fra encoderen men fra feltet “Karrusel manuel
hastighed”.
Husk at feltet “Karrusel funktion” skal vere sat til og der skal sta et gyldigt tal i feltet “Encoder
pulse per omgang” (eks. 4000000).
Selv ved manuel karrusel funktion virker indgangen “Karrusel ON”.

Karrusel manuel hastighed
Hvis “Karrusel manuel funktion” er sat til (Se denne) vaelges karrusel hastigheden i dette felt.
Hastigheden skal opgives i °/Sek.
Denne hastighed kan findes ved at tage tid (i sekunder) pa at lade karrusellen kagre en omgang.
Derefter findes hastigheden ved denne formel:

°/Sek = 36?,0 -
Den _malte _tid

Karrusel vinkel offset
Med dette flag er det muligt at programmere et robot program med en vinkel som offset.
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Se Side 34

Vinkel offset (grader)
Her indtastes den vinkel formens placering, i strobe gjeblikket, har i forhold til programmerings
placeringen.
Vinkelen gelder for alle programmer.
Se Side 34

Karrusel Servo strobe
Denne funktion gar det muligt at fglge karrusellen fgr “programmerings stroben” aktiveres. Se
yderligere Beskrivelse af Karrusel/band servo strobe funktion pa side 35

Band funktion
Band encoder count/mm
Band retning
Med disse felter stilles hvorledes band funktionen skal virke.

Kar program efter slut
Indtast det programnummer der skal afvikles automatisk efter det program der er valgt ved
”stroben”.

Felter pa Side 2:

Enable SYNK
Med disse felter vaelges hvor mange akser der er tilsluttet robotten.

Vend DAC output
Polariteten ud af Servokortet veelges her. Disse flag ma IKKE andres.

| position graense (mm)
Dette antal millimeter er den afstand akserne skal vare indenfor, for at udgangen | position bliver
sat. Graensen er +/-.

Thermo limit (ms.)

Dette antal millisekunder er den tid de 6 Thermal limit indgange hver is&er ma veere aktiveret far der
gives en fejlmelding.

Akse offset (bit)
Dette antal bit bliver lagt (algebraisk) til DAC outputtet for at kompensere for vaegten af
blandehovedet. Bliver primeert brugt til akse 3.(den lodrette)

Output limit
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Denne verdi er den starste der kan videregives til motor styringen. Maksimal spaending til motor
styringen er 10 Volt og angives med vardien 2047. Verdier under 2047 bruges primart ved
installation.

Max acceleration (M/S?)
Nar et program compileres eller der valges at flytte en eller flere akser i programmerings menuen,
beregner programmet den acceleration der er ngdvendig for at na positionen pa den gnskede tid.
Hvis den beregnede acceleration overskrider denne verdi udlgser det en fejlmelding, og akserne
bliver ikke flyttet.

Max hastighed (mm/S)
Nar et program compileres eller der vealges at flytte en eller flere akser i programmerings menuen,
beregner programmet den hastighed der er ngdvendig for at na positionen pa den gnskede tid. Hvis
den beregnede hastighed overskrider denne veerdi udlgser det en fejlmelding, og akserne bliver ikke
flyttet.

Vend joystik retning
Med disse felter kan de enkelte retninger for joystikket veelges, sa beveaegelsen af robotten “fales”
rigtig.

Auto synk sekvens
Med disse felter veelges hvilken rekkefalge hvormed akserne skal synkroniseres. De bliver udfart
fra venstre mod hgjre. Da programmet tester hvorvidt alle de valgte akser er forskellige (2 ens tal) ,
kan det veere ngdvendig at udfylde de resterende felter med akse numre der ikke der med i denne
robot.

Synk hast. Til endestop (bit)
Her seettes den hastighed hvormed robotten flytter sig mod endestop under en synkronisering. Tallet
skal opgives i bit/10 ms. Som oftest er der 2000 bit per motor omdrejning.

Synk hast. Til synk (bit)
Her seettes den hastighed hvormed robotten flytter sig mod synk faleren efter at have mgdt endestop
under en synkronisering. Tallet skal opgives i bit/10 ms. Som oftest er der 2000 bit per motor
omdrejning.

Synk hast. Til Index (bit)

Her sattes den hastighed hvormed robotten flytter sig mod index under en synkronisering. Tallet
skal opgives i bit/10 ms. Som oftest er der 2000 bit per motor omdrejning.

Akse 1 synk retning
Her skal programmet have at vide i hvilken ende synkroniserings faleren sider.

Spejl funktion
Her skal programmet have at vide hvorvidt spejlvendings funktionen skal bruges.
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Retvendt side
Hvis spejlfunktionen er sat til, er det muligt her at bestemme hvilken side af robottens
arbejdsomrade der er den retvendte. Der kan valges mellem “- ende” og “+ ende”.
Hvis “- ende” er valgt betyder dette at den retvendte side har sit 0,0 (X,Y) ved de 2 endestop -.
Hvis “+ ende” er valgt betyder dette at den retvendte side har sit 0,0 (X,Y) ved de 2 endestop +.
Blink ved advarsel
Her veelges hvorvidt der gnskes at linjen skal blinke i programmering hvis positionen kommer pa
den anden side af halvflangen.

Midtsynkronisering
Veelger om der gnskes synkronisering ved hjalp af halvflange detektor.

Halvflange placering
Angiver i hvilken ende halvflangen er placeret.

Akse 1 og 4 samme akse
Dette flag skal veere sat TIL hvis akse 1 og akse 4 er monteret p samme X-akse. Nar dette flag er
TIL vil der lgbende under karsel blive testet for de 2 aksers indbyrdes afstand som velges i Afst
mellem akse 1 og 4.

Afst mellem Akse 1 og 4 (mm)
Indtast den minimums afstand der kan tillades far en fejimelding gives nar akse 1 og 4 er monteret
pa samme akse. Husk at tage hgjde for at de 2 akser ikke har samme fysiske 0 position.

Programfarver
Med dette flag er det muligt at vaelge hvorvidt de 2 robotter i programmerings menuen skal have
ens eller forskellige farver.

Rundingsafstand mm
Her veelges den umiddelbare afstand der bruges nar der indsattes en rundings linje i et program.
Rundingsafstanden kan derefter med <F3> funktionen &ndres individuelt for hver rundings linje.

Lcd monitor betjening
Her veelges hvorvidt der er monteret et Lcd monitor baseret panel eller et Lcd display baseret panel.

2 programmer samtidig
Her velges hvorvidt funktionen der ger det muligt at afvikle 2 programmer samtidig er aktiv.
Funktionen vil kun vare mulig safremt falgende betingelser er opfyldt:
”PLC-strobe” er TIL.
"6 akset styring” slaet FRA.
De 2 programnumre gives pa henholdsvis DW 2 (akse 1-3) og DW 3 (akse 4-6) . De 2 programmer
afvikles samtidigt.
Det vil stadig veere muligt at bruge DW 6 ("Hvilken robot skal kere”) sammen denne funktion.
DW 5 ("Offset for program 2”) vil ingen funktion have.
DW 4 (”Offset for program 1) vil angive offset for akse 1,2 og 4,5.
Bemeerk at funktionen som kunne afvikle 2 programmer efter hinanden, ikke er mulig nar denne
funktion er aktiv.
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Robotprogrammerne skal veere programmeret i de respektive akser. Det vil sige at det
programnummer der angives i DW 2 skal vare programmeret med akse 1-3 og vil blive afviklet i
akse 1-3. Ligeledes for programnummer nummeret angivet i DW3 skal vare for akse 4-6.
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CTRL S funktion <F5> Akser/encoder setup

Meddelelse

Tryk ENTER for at opmdle akser (Skal synkroniseres> 11°?
Tryk ESC for at fortryde

Setup akser

Kérer til E+ LHAZ2298
Kontroller fysizk afstand til mekanisk endestop. OH 7 (J/H>
AfmErk aksze position

Kérer til E- 477H888
Kontroller afstand til mekanisk endestop. 0K 7 CJ-/H»

Afmxrk akse poszition

Angiv afszstanden i millimeter mellem de 2 marker 1008

Kérer til IMNDEH 4778869
Ynekesz denne position som synk 7 (J- N>

Flyt synk fé¢lersflange til denne poszition.

Tast <EMTER> efter hvert trin

Denne menu skal kun kares ved installation og hvis et endestop flyttes. Menuen fare akserne til et
endestop og beder brugeren om at afmeerke positionen af aksen fysisk. Menuen karer derefter til
modsatte endestop for at brugeren igen kan afsatte positionen fysisk. Ved denne kersel frem og
tilbage teeller robot programmet antallet af encoder pulse fra endestop til endestop. Til sidst beder
programmet om den ngjagtige afstand mellem disse 2 marker for at kunne omregne millimeter til
encoder verdier.

Nar menuen forlades sparger programmet om disse veerdier skal gemmes.

i :
2 =
3 :
4 =
L :
6 =
? o=
g :
9 :

=
=
n

CTRL S funktion <F3> Akse leengder

I denne menu indtastes arbejdsleengden og synkroniserings positionerne. Laengde mellem endestop
er indtastet i Akser/encoder setup og kan derfor ikke a&ndres i denne menu. Arbejdslaengden er den
leengde robotten vil holde sig inden for og skal derfor vaere mindre end Laengde mellem endestop.
Synkroniseringspositionen definere det fiktive 0 position. Disse data beregner Akse/Encoder setup
proceduren, og er derfor ikke ngdvendig at rette. Menuen for akser 4-6 fremkommer som billede 2
efter tryk pa ESC.
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CTRL S funktion <F4> Offset menu

Offset menu

o
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=
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=
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Offset
Offset
Offset
Offset
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ARDAREAREERERERRED
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= Skift kolonne

Nar der produceres ved brug af dobbelte formholdere, angives offset pa de enkelte forme i
formholderen ved hjeelp af denne menu. Offset numrene angiver det nummer der skal meddeles ved
strobe fra PLC'en. Hvis der fra PLC'en skrives 0 som offset, bruges ingen offset for akse 1 og akse
2, og de er derfor henholdsvis 0,0.

Hjeelp

|'Hiﬁ!ﬂl
Hj=lp for Hj=zl Ctrl & Screen save
Advance p—gain Ctrl 5 Status enabhle
Bogstavs ségning Ctrl & Synk hastighed
Bruger kode Ctr]l 5 Test i position
Bruger navn Ctrl & Thermo lim.
Ctrl & Akse offszet <hitl Ctrl & Uend DAC
Ctrl & Anl=g navn Ctrl S Z bremse delay
Ctrl S Awto B-punkt Editering kommandoer
Ctrl S Auto synk Seq Faztpunkt nyt navn
Ctrl 5 Betj hastighed Hoved MENU
Ctrl 5 Betjeningsenhed Indtast afviklings hast

1 for more =
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Hj=lp for Hji=zl
Hj=lpe systemet i dette program kaldes et "“"kontekst
félsomt hj=zlpe system". Det kaldes ved tryk pd <F1>
tasten, og ved tryk pd <Fl> anden gang kommer et
stikords register frem hvori der kan vaelges den side der

tnzkez. (Bru iletasterne til at flytte markéren eller
bhrug mm. Hvis et emne fylder mere end
der kan st skermsiden vil det blive vist i nederste

hjtrne af ﬁim!. For at bladre tilbage til foregdende
emner skal der trykkes <AltF1X>. Teksten for et givet
emne kan ogsd indeholde forbindelser til andre emner som

kan velges ved at flytte marké¢ren til det ¢nskede ord
PaDn —

Interaktivt hjeelpe system

De steder hvor denne bruger manual ikke give tilstreekkelig hjelp, vil en mere fyldestggrende
forklaring findes ved tryk pa <F1> tasten nar brugeren star pa det felt hvor der gnskes mere
information. <F1> tasten er ude af funktion nar programmet er i hoved billedet.

Compilering

Nar et program skal afvikles skal det farst oversattes fra de kommando linjer der star i programmet
til positioner som servokortet forstar.

Linje for linje beregnes positionerne med en oplgsning pa 10 mS. Eksempelvis vil en "ga til xxx pa
1 sek” kommando beregne de 100 positioner der skal til for at flytte akserne til den valgte position.
Nar compileren gennemlgber et program med 2 robotter i samme program bliver det gjort af 2
gange. Farste gang "kikker” compileren kun pa de kommandoer der henvender sig til robot 1 og
anden gang for robot 2.

Programmering
Linje HKommando m Sidste linje

Pause i 1.88

GE til pos <A 406.8 19%.7 1992.%9 Hed 1868.8
GE til pos <AD 788.4 128.8 138.8 PX 4._88
G3 til po= <AD 697.8 197.9 197.7 HMed 188.8
Pause i 1.88

Uent Robhotl

Pause i 1.88

Pause 1 1.88

Uent Rohot2

G til pos <A 1A8.8 188.8 188.8 P3

Rel= 1.34._ ...

nu kan blandehoved dbnes mkl

GE til pos <A cAA. 8 1992.9 1992.9 P3

Rel= 1...56..

Blandehoved mk2 dbn

G til pos <A 288.1 199.7 192.9 P3

Menu <F18> <ESCG> 1> <> 387 SAFTY-BOY MOD.1 HOWC
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Overfor ses et eksempel pa programmering af 2 robotter i samme program. | CtrlS menuen er det
muligt at vaelge hvorvidt der skal vises forskellige farver for de 2 robotter. De linjer med rgd
baggrund er robot 2 og gregn er robot 1. Bla baggrund er kommentar.

Robot 1 compileren overseetter kun linjerne 1,3,4,8,9,13 og 14. Hvis der er valgt en "link”
kommando, vil compileren ligeledes kun oversette de linjer der hgrer til robotl i det linkede
program.

I linje 11 aktiveres rele nr 1, 3 0og 4 for robot 1. Resten er off.
I linje 14 bliver relee 1, 5 og 6 sat on og resten off.

Acceleration

Accelerations kommandoen opgives som den procentdel af karestreekningen der skal bruges til
acceleration deceleration.

Hastighed
1000 mm/s

666 mm/s / \
500 mm/s

0 mm/s * Afstand
0 mm 500 mm 1000 mm

Ovenfor illustreres hvorledes kommandoen Acceleration” indvirker pa karselen, nar robotten
bliver bedt om at kare en streekning pa 1000 mm med 500 mm/s ( eller pa 2 sek.).

Den rgde streg er med en acceleration pa 0%, dvs. at robotten skal i samme gjeblik den starter kare
med en hastighed pa 500 mm/s for at nar at komme frem pa 2 sek. (minimum acceleration i
programmerings menuen er 5 %)

Den gragnne streg er med en acceleration pa 50%. Her starter robotten ikke i et ryk, men gger
hastigheden langsomt med det resultat at hastigheden midt pa straekningen bliver lidt hgjere for at
na at komme frem.

Den sorte streg viser hastigheden ved en acceleration pa 100%, dvs. 50 % af karestraekningen til
acceleration og 50 % til deceleration. Bemaerk at hastigheden midt pa streekningen bliver den
dobbelte af gennemsnits hastigheden og kan derved komme op over den maksimal tilladte hastighed
for robotten (kan indstilles i CTRL-S menuen).
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Setup vejledning for karrusel

Pa nedenstaende tegning vises hvor malene for henholdsvis Afstand til center Y og Afstand til
center X males. Rektanglet angiver arbejdsomradet.

Op til 2 karruseller kan programmet handtere. Afstandene for henholdsvis X og Y skal opgives i
Ctrl S menuen i millimeter og males fra blandehovedet (nar denne er placeret i robottens 0,0
position) og til karrusellens centrum.

Hvorvidt afstand til center X og Y skal opgives som positive eller negative tal afgares ved at stille
sig i arbejdsomradet pa positionen 0,0 og kikke mod centrum af karrusellen. Hvis centrum af
karrusellen findes i stigende retning af y-aksen opgives afstand Y som positivt tal ellers som
negativt tal. Ligeledes med x-aksen.

Robotten vil beveaege sig mod stigende x-veerdier (med uret rundt) nar karrusellens position gar
positivt. (Nar afstand x og y er positive som pa tegningen)

Eventuelt kan robotten placeres 2 forskellige steder i arbejdsomradet og male den direkte linje fra
blandehovedet og til karrusellens centrum, for derefter at bruge cosinusrelationen til at finde
vinklerne i den opstaede trekant og nar vinklerne er kendt kan afstanden ogsa findes.

Tegningen viser ogsa at centrum af karrusellen ikke behgver at veere praecis ud for midten af X
aksens (Akse 1) arbejdsomrade.

0o

X AU pusisiy

Mfstand til center ¥
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Beskrivelse af vinkel offset programmering

For at programmere en form med karrusel kompensering kan/skal formen programmeres inden i
arbejdsomradet, selvom programmet bliver afviklet nar formen er placeret forskudt. Hele eller dele
af formen kan befinde sig uden for arbejdsomradet nar stoben detekteres.

| Ctrl S er der 2 felter der bergrer vinkel offset.
* Felt hvor funktionen kan enables.
* Felt hvori der indtastes det vinkel offset der skal bruges ved afvikling af programmet.

Husk! Hvis og kun hvis indgangen “Karrusel” er sat ON vil der efter strobe beregnes vinkeloffset
for alle positioner i afviklingen. Dette galder ogsa hvis der bruges manuel karrusel hastighed.
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Programmerings vejledning for vinkel offset
07
&

0.0

Karruselretning
nder afvikling

)

X
\ ofts® N
\[\ﬂ\&e m Programmenngs pOSl“O‘n

/]

Bemark ! Der findes en ny funktion der erstatter denne, se Beskrivelse af Karrusel/band servo strobe

funktion side 35.

Med vinkel offset funktionen er det muligt at placere strobegiveren saledes, at der gives strobe til

Pcrobot inden formen er kommet ind i arbejdsomradet.

Programmering af formen gares helt som seedvanligt med absolutte positioner. Dog er det nu vigtigt

at placeringen af formen i programmerings gjeblikket er inden for arbejdsomradet og at vinkelen til

strobe giveren er kendt.

Programmerings positionen kan veere et hvilket som helst sted inden for arbejdsomradet hvor det er

bekvemt at programmere robotten.

Placering af formen ved programmering kan gares ved at afsette et marke i gulvet som formen skal

flugte med, eller en faler placeret i arbejdsomradet hvor formen gnskes programmeret.

Vinkelen fra denne faler (eller maerke) til stroben kan opmales ved hjalp af <Alt+T> funktionen.

| hovedmenuen, og som superbruger, aktiveres Tacho menuen ved tryk pa <Alt + T>.

Reaekkefalge:

1. Placer karrusellen saledes, at en formplads er placeret pa programmerings positionen.

2. Aktiver <Alt+T> funktionen. (Hver gang denne menu aktiveres, nulstilles tachoen telleren.)

3. Kar med karrusellen til formpladsen er placeret pa strobegiveren.

4. Aflas feltet “Tacho vinkel (Grader)”. Dette er vaerdien der skal bruges i Ctrl S menuen for
“vinkel offset”.

Note!
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Der kan ikke under programmeringen af robot programmet undersgges hvorvidt et givent position i
robot programmet vil komme uden for arbejdsomradet under afviklingen. Ligeledes kan det ikke
undersgges ved oversattelsen af programmet efter en strobe.

Det er farst nar robotten har beveaget sig ud af arbejdsomradet, at der vil komme en fejimelding
(Kert uden for arbejdsomrade).

Det er derfor vigtigt at karrusellen stopper nar denne fejimeddelelse kommer.

Bemeerk !
Hvis der ogsa bruges den normale “offset” funktion, bliver denne adderet til positionen far der
udregnes vinkel offset. Se side 29.

Beskrivelse af Karrusel/band servo strobe funktion

Denne funktion gar det muligt med en strobe uden for arbejdsomradet at fa robotten til at falge
karrusellen far programafviklings stroben aktiveres. Denne funktion erstatter Vinkel Offset
funktionen og ger compileringstid og PLC kommunikationstid uafhangig af falgning.

For at denne funktion skal virke korrekt skal fglgende felter i Ctrl S veere sat til:

Karrusel funktion ON
Karrusel vinkel offset ON
Karrusel servo strobe  ON
Eller Band servo strobe ON

Den bane robotten vil fglge er afhaengig af det center der er valgt for karrusellen og indgangen
”Karrusel 2”.

Nar robotten derefter modtager en program afviklings strobe vil programmets positioner blive
oversat ved at tage hgjde for den vinkel hvor programmet blev lavet. Denne vinkel er forskellig for
hvert program og opmales under programmeringen, se Opmaling af vinkel for program. side 8.

Hvis der er valgt en vinkel offset forskellig fra O grader i Ctrl S vil denne blive adderet til vinklen
og er ens for alle programmer.
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Fglgende tegning viser hvorledes banen bliver spejlet hvis indgangen "karrusel 2” er aktiv nar
”’servo strobe” modtages.

Afstand X Karr 1 \efstand X Karr 2
N \

0,0

| d1ey A puejsjy

Center karrusel 1 G G

C 1EX A puelsly

Center karrusel 2

\ \

Hvis “karrusel 2” indgangen er sat ved “servo strobe” vil robotten fglge karrusellen angivet ved

”Afstand til Center for karrusel 2” ellers for 1.
Som tegningen viser kan de 2 karruseller sta vilkarligt i forhold til robottens arbejdsomrade. De 2

positioner for karrusellerne skal angives som afstande til robottens 0,0 punkt.
Pa tegningen er "Afstand til Center X Karrusel 1” negativ, resten er positive.
De 2 pile viser den retning robotten fglger hvis karrusel-encoderens A pulse kommer fgr B. Hvis

eksempelvis karrusel kgrer modsat skal A og B bare byttes.
Nar ”Servo strobe” indgangen aktiveres er det vigtigt at falgende indgange er forbundet rigtigt:

”Karrusel ON” =24V
”Karrusel 2”7 = 0V hvis karrusel 1 skal fglges og 24V hvis karrusel 2 skal faglges.
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Beskrivelse af karrusel funktion med " Servo strobe”

Nar servokortet ser en Servostrobe flanke nulstilles den interne vinkelmaler. Gentagne
Servostrobe flanker nulstiller vinkelmaleren.

Nar PC-robotten ser en Programstrobe compileres programmet og data sendes til servokortet.
Farst nar data indlgber pa servokortet flytter robotten sig. Robotten vil da indhente det tabte
(karrusellen har flyttes sig) og det gar den pa den i CtrlS menuen valgte tid, under punktet
”Indhentning tid”. Denne tid bar vere sa stor som mulig, da den hastighed der skal bruges for at
indhente det tabte leegges oven i den hastighed som robotten skal bruge for at na det ferste punkt i
robot programmet.

For at undga at robotten karer ud af arbejdsomradet i starten af programmet er det vigtigt at der som
det forste i programmet er en linje der flytter robotten vaek fra nulpunktet. Nedenfor er vist 2
eksempler:

Program: Program:

1. Ga til pos (A) 1800.0 400.0 P& 1.00 Sek 1. Pause 1.00 Sek )
2 Pause i 5.00 Sek 2. Gatil pos (A) 1800.0 400.0 Pa 1.00 Sek

3. Pause i 5.00 Sek

Programmet starter i nulpunkt i gverste hgjre hjgrne. Den gra stiplede linje viser karrusellen.
Som det ses med al tydelighed er robotten i hgjre billede pa vej ud af arbejdsomradet inden linje 2
bliver udfart.

Karrusel indgangen bliver ignoreret, under programmeringen, nar denne funktion er aktiv, for at
kompensere for det eventuelle efterlgb der matte veere nar "karrusel” indgangen forsvinder.

| CtrlS er der indfert et felt med teksten Max Servo til Programstrobe vinkel. Som har til formal at

sikre mod at karrusellen far for stort forspring. Feltet angiver den maksimale vinkel mellem
ServoStrobe og ProgramStrobe.
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Beskrivelse af rundingspunkter ved programmering.

| stedet for robotten skal stoppe op ved hvert punkt for derefter at accelerere op igen til naste punkt, er det muligt at
robotten karer i retning af et punkt uden at nd det men lave et cirkelslag og forsatte til naeste punkt.

0,0
A

C

Her ses et eksempel hvor udgangspunktet er A.

Robotten kgrer mod punktet B, men runder ved D og forseetter i et cirkelslag mod E. Herefter fortsattes mod punktet C.
Programmet kunne se séledes ud:

Rund til Pos ”B” med 500 mm/S

Ga til Position "C” med 500 mm/S

Afstanden D/B og B/E er den samme og kan &ndres ved tryk pa <F3> (Manuel editering af linje) nr linjen er
markeret.

Hvis hastighederne i de 2 linjer ikke er ens vil hastighedsandringen foretages i cirkelslaget.

Bemeerk!

Hvis rundingsafstanden er meget lille skal robotten zndre hastighed pa kort tid og vil derfor give en "accelerations”
fejimelding.

Hvis rundingsafstanden er sa stor at det ikke er muligt at fuldende et cirkelslag vil programmet give en
”Rundingsafstand for stor” fejlmelding.

Huvis vinkelen er meget spids vil robotten kunne give fejimeldingen "Knakvinkel for lille” eller en "hastigheds” fejl da
hastigheden skal &ndres for hurtigt.
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Timing forlgb

strobe

KErer

_ |
Wenter pa strobe |

Strohbe accept

anusel O

I

Spejling

Udgangen Karer sattes kort tid efter strobe indgangen er aktiveret for at forteelle at robotten er
"Busy". Og slettes efter endt programafvikling.
Udgangen Venter pa strobe deaktiveres 0gsa, og aktiveres igen nar robotten har afviklet

programmet og er klar til en ny strobe.
Sa snart robotten har hentet programmet fra disk efter en strobe og skal til at sende data til
servokortet bliver strobe accept aktiveret. Denne udgang er aktiveret indtil indgangen strobe

deaktiveres.
Spejling detekteres umiddelbart efter strobe, og forteeller hvorvidt X og Y akse skal spejlvendes

omkring et punkt midt i arbejdsomradet.
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SINEC/3964R Protokol

SINEC /
3964R (DB Valgfri DW 1-32)

Fra PLC

Program nummer 1
Program nummer 2
Offset for program 1
Offset for program 2
Hvilken robot skal kare

P OO ~NO O WNPEF

32

Noter:

SINEC /
3964R (DB Valgfri DW 1-32)

Til PLC

P OO ~NO O WN -

32

Hvis programnummer 2 ikke skal udferes tilskrives DW 3 = 0.

Hvis der ikke skal offset pa et program tilskrives offset (DW 4 og/eller 5) 0.

Hvis (DW 6) har veerdien 1 afvikles kun robot-1 delen af programmet.
Hvis (DW 6) har veerdien 2 afvikles kun robot-2 delen af programmet.
Alle andre veerdier i DW 6 afvikler begge robotter.

Husk se ogsa funktionen "2 programmer samtidigt”
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Fejlmeldinger

1

20

21

22

23

55

100

101

102

103

104

System fejl

Compile

Servo fejl / Servo timeout

Servokortet for akse 1-3 svarer ikke.

PLC strobe data kommunikations fejl / No program

PLC svarer ikke eller der er forsggt kaldt et program der ikke findes pa harddisk.
Bar ikke sendt

Bar-vaerdier til servokortet kunne ikke sendes, da servokortet ikke svarer.
Set bar lig er fejl

Fejl opstaet i forbindelse med at saette Bar=Er.

Fatal fejl.

Intern fejl pa servokortets cpu.

Servo fejl / Servo timeout

Servokortet for akse 4-6 svarer ikke.

Kan ikke synkronisere data med betjenings enhed

Kommunikations fejl med betjenings enhed opstaet.

Offset 1 eller 2 for stor

En af de 2 offset veerdier fra PLC’en er stgrre end 30

fejl

Program for langt

Det compilerede program er lengere end 100 sek.
Relativ program fejl

En relativ position kom uden for arbejdsomrade.
Max acceleration

Gransen for Max acceleration er overskredet.
Max hastighed

Gransen for Max hastighed er overskredet.

Bandhastighed for stor
Den valgte bandhastighed er for stor.

Servokort fejl

Nedstop

Ngdstop aktiveret.

Akse OK fejl

Akse OK mangler fra motorstyring

Thermal limit

Thermal limit indgangen aktiveret.

Sendt bar med bremse

Der har varet forsggt sendt Bagr-veerdier til servokort med bremsen aktiveret.
Band uden for arbejds omrade

Programmet naede ikke at blive afviklet indenfor arbejdsomradet.
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105 Skal have reboot (efter fatal akse ok)
En Reboot er ngdvendig.
106 Karrusel indgang ma ikke veere sat
Karrusel indgang ma kun aktiveres hvis Karrusel funktion er enabled.
107 Arbejdsstop
Arbejdsstop indgang aktiveret.
Karsels fejl
200 Ikke i position
En eller flere akser naede ikke at komme i position inden for den valgte tid.
201 Stoppet i utide
Et program forlgb blev afbrudt af en stop indgang.
202 ProgramStrobe aktiveret for lang tid efter ServoStrobe.
Tiden i CtrlS for indhentning er overskredet.
Teknisk tilleeg
Addr : Analogboard 1 = port[$340] - port[$34F]
Analogboard 2 = port[$1340] - port[$134F]
HIP main board 1 = port[$300] - port[$31F]
HIP main board 2 = port[$380] - port[$39F]
Betjenings 1/0 kort = port[$1B0]

Jumper placering analog board: Addr $340 (kort 1) [Rob326]

P8 |V P16 |+
P7 |V JP15 |
JP6 P14 |
JP5 P13 |+
P4 |y P12 |
JP3 P11 |+
JP2 JP10 |V
P1 P9 |V

Jumper placering analog board: Addr $1340 (kort 2) [Rob326]
R P16 |V
P7 [V P15 |V
JP 6 P14 [
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JP5 P13 |+
P4 |y P12 |
JP3 P11 |+
JP2 JP10 |V
b1 JP9

Jumper placerin

JP 8

\/

JP7

\/

JP 6

JP5

P 4

JP 3

JP 2

2 (< | <2

JP1

Jumper

placerin

JP 8

\/

JP7

\/

JP 6

JP5

P4

JP 3

JP 2

< (<=

JP1

digital board: Addr $300 (Kort 1) [Rob536]

g digital board: Addr $380 (Kort 2) [Rob536]

Jumper placering digital board: Addr $300 (Kort 1) [Rob552] [Rob563]

JP 8

JP7

JP6 |JP5

JP 4

JP 3

JP2

JP1

\/

\/

\/

\/

\/

\/

Jumper placering digital board: Addr $380 (Kort 2) [Rob552] [Rob563]

JP 8

JP7

JP6 |JP5

JP 4

JP 3

JP 2

JP1

\/

\/

\/

\/

\/

I/0 kort : 15 pol D-konnektor hun pa bagplade
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PCrobot INPUT/OUTPUT

Servokort 1/0 (60 pol stik)

60 Pol stik for PCrobot

44

J2-1 IN1Bit0 Til begge kort | *Pause Midlertidigt stop af afvikling

J2-2 IN1BItl Til begge kort | *Stop Afslut afvikling

J2-3 IN 1 Bit 2 Til begge kort | Videre Afvikling fortsaettes med dette input efter
kommandoen VENT

J2-4 IN1Bit3 Til begge kort | Karrusel ON Forteller hvorvidt karrusel karer

J2-5 IN1Bit4 Til kort 1 Halvflange Forteller nar positionen af Aksel er pa den halvdel
med flangen

J2-6 IN 1 Bit5 Til begge kort | Arbejds stop 24 Volt nar akser ma kare.

J2-7 IN 1Bit6 Til kort 1 Servo strobe Folg karrusel start

J2-8 IN1Bit7 Til kort 1 Karrusel 2 Brug centeret for karrusel 2

J2-9 IN3Bit0 Individuel *ENDESTOP 1- | kort 2 = *ENDESTOP 4-

J2-10 IN 3Bit1 Individuel *ENDESTOP 1+ | kort 2 = *ENDESTOP 4-

J2-11 IN 3 Bit 2 Individuel *ENDESTOP 2- | kort 2 = *ENDESTOP 5-

J2-12 IN 3 Bit 3 Individuel *ENDESTOP 2+ | kort 2 = *ENDESTOP 5-

J2-13 IN 3 Bit 4 Individuel *ENDESTOP 3- | kort 2 =*ENDESTOP 6-

J2-14 IN 3 Bit5 Individuel *ENDESTOP 3+ | kort 2 =*ENDESTOP 6-

J2-15 IN 3 Bit6 Til begge kort | *Akse OK Fejl fra motorstyring

J2-16 IN 3 Bit 7 Til begge kort | *N@DSTOP

J2-17 IN 2 Bit 0 Individuel *24 volt til stede

J2-18 IN2Bit1l Individuel Thermo rele Hov | Thermo rele for hovedstrgm

J2-19 IN 2 Bit 2 Individuel Thermo rele Thermo rela for 230 Volt

230V

J2-20 IN 2 Bit 3 Individuel Thermal limit 1 Thermal limit fra motorstyring akse 1 / akse 4

J2-21 IN 2 Bit 4 Individuel Thermal limit 2 Thermal limit fra motorstyring akse 2 / akse 5

J2-22 IN 2 Bit 5 Individuel Thermal limit 3 Thermal limit fra motorstyring akse 3 / akse 6

J2-23 IN 2 Bit 6

J2-24 IN 2 Bit 7

J2-25 OUT 1Bit0 | Individuel Fejl servo Sat hvis fejl i servoforstaerker

J2-26 OUT 1Bitl |Begge Venter pa videre | Sat ved Vent kommando, slettes nar Inputtet videre
sgttes

J2-27 OUT 1 Bit2 | Individuel I Position Sat nar Er - Bgr er mindre end den indtastede afstand
i CTRL S

J2-28 OUT 1Bit3 |Kunkort1 Band fejl Sat nar band offset uden for Max_band omrade

J2-29 OUT 1 Bit4 |Cylinder Power on Sat nar servo er klar for ny kommando (output = 0)

J2-30 OUT 1 Bit5 |Cylinder Ready

J2-31 OUT 1 Bit6

J2-32 OUT 1 Bit7

J2-33 OUT 3Bit0 |begge kort Rele 1

J2-34 OUT 3Bit1 [begge kort Relea 2

J2-35 OUT 3 Bit2 |begge kort Rele 3

J2-36 OUT 3 Bit3 |begge kort Rele 4

J2-37 OUT 3Bit4 |begge kort Rele 5




J2-38 OUT 3 Bit5 [begge kort Rele 6
J2-39 OUT 3 Bit6 |begge kort Rele 7
J2-40 OUT 3 Bit7 |begge kort Rele 8
J2-41 OUT 2 Bit0 [ Individuel Bremse akse 1 kort 2 = Bremse akse 4
J2-42 OUT 2Bit1 [ Individuel Bremse akse 2 kort 2 = Bremse akse 5
J2-43 OUT 2 Bit2 [ Individuel Bremse akse 3 kort 2 = Bremse akse 6
J2-44 OUT 2 Bit3 [ Individuel Enable akse 1 kort 2 = Enable akse 4
J2-45 OUT 2 Bit4 [ Individuel Enable akse 2 kort 2 = Enable akse 5
J2-46 OUT 2 Bit5 [ Individuel Enable akse 3 kort 2 = Enable akse 6
J2-47 OUT 2 Bit 6
J2-48 OUT 2 Bit7
J2-49 +24 Voltind | Til begge kort
J2-50 +24 Voltind | Til begge kort
J2-51 +24 Voltind | Til begge kort
J2-52 +24 Voltind | Til begge kort
J2-53 NC
J2-54 NC
J2-55 0 Volt ind Til begge kort
J2-56 0 Voltind Til begge kort
J2-57 0 Voltind Til begge kort
J2-58 0 Volt ind Til begge kort
J2-59 0 Voltind Til begge kort
J2-60 0 Voltind Til begge kort
60 Pol stik| For cylinder maskine
J2-2 IN1BItl Individuel *Stop Afslut afvikling
J2-3 IN 1 Bit 2 Individuel Mod + Fyldefunktion (mod +endestop) | Channel 1
J2-4 IN 1Bit3 Individuel Mod - Tgmme funktion (mod -endestop) | Channel 1
J2-5 IN1Bit4 Individuel Mod + Fyldefunktion (mod +endestop) | Channel 2
J2-6 IN 1 Bit5 Individuel Mod - Tgmme funktion (mod -endestop) | Channel 2
J2-7 IN 1Bit6 Individuel Mod + Fyldefunktion (mod +endestop) | Channel 3
J2-8 IN1BIit7 Individuel Mod - Tgmme funktion (mod -endestop) | Channel 3
J2-9 IN3Bit0 Individuel *ENDESTOP 1- | kort 2 =*ENDESTOP 4-
J2-10 IN3Bit1l Individuel *ENDESTOP 1+ |kort 2 =*ENDESTOP 4-
J2-11 IN 3 Bit 2 Individuel *ENDESTOP 2- | kort 2 =*ENDESTOP 5-
J2-12 IN 3 Bit 3 Individuel *ENDESTOP 2+ | kort 2=*ENDESTOP 5-
J2-13 IN 3 Bit4 Individuel *ENDESTOP 3- | kort 2 =*ENDESTOP 6-
J2-14 IN3Bit5 Individuel *ENDESTOP 3+ |kort 2=*ENDESTOP 6-
J2-17 IN 2 Bit0 Individuel Ok fyld Skal veere 24 V for at autofylde
efter skud
J2-29 OUT Bit4 Individuel Power on 24 V nar pcflow + cylinder kort er
initialiseret.
J2-30 OUT Bit5 Individuel Ready 24V ndr cylinder kort ikke udfarer
kommandoer
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Servokort 1/0 (40 pol stik)

40 Pol stik

J3-1 OUT 1Bit0 |Kunkortl Synk i gang Bliver sat nar der synkroniseres, manuel uden synk

J3-2 OUT 1Bitl1 |Kunkortl Form Luk Bliver sat 1 Sek. nar akse har naet 0-punkt efter et
afviklet program

J3-3 OUT 1Bit2 |Kunkortl Spejling eller Bliver sat hvis program bliver afviklet spejlvendt

Genindkobling eller

Bliver sat ¥ Sek. efter tryk pa genindkobling

J3-4 OUT 1Bit3 |Kunkort1 Venter pa strobe

J3-5 OUT 1Bit4 |Kunkortl POWER on Svarer til "Hydraulik on"

J3-6 OUT 1Bit5 |Kunkortl Operater fejl Bliver sat ved eks. forkert formnummer

J3-7 OUT 1Bit6 |Kunkortl Program karer Bliver sat nar der detekteres strobe og cleares nar
program feerdig

J3-8 OUT 1Bit7 |Kunkortl Strobe accept Seettes nar program er klar til at kere ,cleares nar
strobe gar lav.

J3-9 IN1Bit0 Individuel Synk 1 Synkronisering akse 1/ kort 2 = Synk 4

J3-10 IN1BIt1l Individuel Synk 2 Synkronisering akse 2 / kort 2 = Synk 5

J3-11 IN 1 Bit 2 Individuel Synk 3 Synkronisering akse 3 / kort 2 = Synk 6

J3-12 IN 1 Bit3 Kun kort 1 Spejl funktion Saettes hvis program skal afvikles spejlvendt

J3-13 IN 1Bit4 Kun kort 1 In place* (se note) | Fra betjeningspanel holder (24 V = InPlace)

J3-14 IN 1Bit5 Kun kort 1 O-Kvitering Operator kvittering

J3-15 IN 1Bit6 Kun kort 1 Ga til Nulpunkt Karer til nulpunkt (kun ved venter pa strobe)

J3-16 IN1Bit7 Kun kort 1 Strobe Strobe signal

J3-17 IN2Bit0 Kun kort 1 Formnummer 1

J3-18 IN2Bit1 Kun kort 1 Formnummer 2

J3-19 IN 2 Bit 2 Kun kort 1 Formnummer 4

J3-20 IN 2 Bit 3 Kun kort 1 Formnummer 8

J3-21 IN 2 Bit4 Kun kort 1 Formnummer 16

J3-22 IN 2 Bit5 Kun kort 1 Formnummer 32

J3-23 IN 2 Bit 6 Kun kort 1 Formnummer 64

J3-24 IN2Bit7 Kun kort 1 Formnummer 128

[J3-25 | Tacho [ Ikke mere [ Tacho | Tacho signal fra karrusel

J3-26 NC

J3-27 NC

J3-28 NC

J3-29 NC

J3-30 NC

J3-31 NC

J3-32 +24 Voltind | Til begge kort

J3-33 +24 Voltind | Til begge kort

J3-34 +24 Voltind | Til begge kort

J3-35 +24 Voltind | Til begge kort

J3-36 +24 Voltind | Til begge kort

J3-37 0 Voltind Til begge kort

J3-38 0 Voltind Til begge kort

J3-39 0 Voltind Til begge kort

J3-40 0 Voltind Til begge kort
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Encoder Input (34 pol stik version)

34 Pol stik

J3-1 NC

J3-2 NC

J3-3 NC

J3-4 NC

J3-5 Akse 1 A- Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-6 Akse 1 A+ Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-7 Akse 1 B- Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-8 Akse 1 B+ Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-9 Akse 2 A- Individuel Kort1 =akse2 Kort2=akse5
J3-10 Akse 2 A+ Individuel Kort 1 =akse2 Kort2=akse5
J3-11 Akse 2 B- Individuel Kort1 =akse2 Kort2=akse5
J3-12 Akse 2 B+ Individuel Kort1 =akse2 Kort2=akse5
J3-13 Akse 3 A- Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-14 Akse 3 A+ Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-15 Akse 3 B- Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-16 Akse 3 B+ Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-17 Akse 1 Index- Individuel Kort1 =akse1l Kort?2 =akse4
J3-18 Akse 1 Index + Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-19 Akse 2 Index- Individuel Kort 1 =akse2 Kort2=akse5
J3-20 Akse 2 Index + Individuel Kort 1 =akse2 Kort2 =akse5
J3-21 Akse 3 Index- Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-22 Akse 3 Index + Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-23 Tacho A- Kun kort 1 Fra karrusel

J3-24 Tacho A+ Kun kort 1 Fra karrusel

J3-25 +5 Volt OUT

J3-26 +5 Volt OUT

J3-27 +5 Volt OUT

J3-28 0 Volt OUT

J3-29 0 Volt OUT

J3-30 0 Volt OUT

J3-31 Tacho B- Kun kort 1 Fra karrusel

J3-32 Tacho B+ Kun kort 1 Fra karrusel

J3-33 Tacho Index- Kun kort 1 Fra karrusel

J3-34 Tacho Index + Kun kort 1 Fra karrusel
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Encoder Input (26 pol stik version)

26 Pol stik

J3-1 Akse 1 A- Individuel Kort1 =aksel Kort2=akse4
J3-2 Akse 1 A+ Individuel Kort1 =aksel Kort2=akse4
J3-3 Akse 1 B- Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-4 Akse 1 B+ Individuel Kort1 =akse1l Kort?2=akse4
J3-5 Akse 2 A- Individuel Kort1 =akse2 Kort2=akse5
J3-6 Akse 2 A+ Individuel Kort 1 =akse2 Kort2=akse5
J3-7 Akse 2 B- Individuel Kort1 =akse2 Kort2 =akse5
J3-8 Akse 2 B+ Individuel Kort1 =akse2 Kort2 =akse5
J3-9 Akse 3 A- Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-10 Akse 3 A+ Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-11 Akse 3 B- Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-12 Akse 3 B+ Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J3-13 Akse 1 Index- Individuel Kort1=akse1l Kort2 =akse4
J3-14 Akse 1 Index + Individuel Kort1=akse1l Kort2=akse4
J3-15 Akse 2 Index- Individuel Kort1=akse2 Kort2 =akseb5
J3-16 Akse 2 Index + Individuel Kort1 =akse2 Kort2 =akseb5
J3-17 Akse 3 Index- Individuel Kort 1 =akse3 Kort2 =akse 6
J3-18 Akse 3 Index + Individuel Kort 1 =akse 3 Kort2 =akse 6
J3-19 Ikke i brug

J3-20 Ikke i brug

J3-21 +5 Volt OUT

J3-22 +5 Volt OUT

J3-23 +5 Volt OUT

J3-24 0 Volt OUT

J3-25 0 Volt OUT

J3-26 0 Volt OUT

Dac output (10 pol stik)

10 Pol stik

J2-1 Signal Akse 1 Individuel -10/+10 Volt Kortl=aksel Kort2=akse4
J2-2 O Volt Akse 1 Individuel Kort1=aksel Kort2=akse4
J2-3 Signal Akse 2 Individuel -10/+10 Volt Kort 1 =akse 2 Kort2 =akse5
J2-4 O Volt Akse 2 Individuel Kort1=akse 2 Kort2 =akse5
J2-5 Signal Akse 3 Individuel -10/+10 Volt Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J2-6 O Volt Akse 3 Individuel Kort 1 =akse 3 Kort 2 = akse 6
J2-7 + 24 Voltin

J2-8 + 24 Voltin

J2-9 O Voltin

J2-10 O Voltin
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Betjenings Input (10 pol stik)

10 Pol stik

J3-1 Lus Individuel Emergency Forbundet med J2-15 (15 pol til betjening)
J3-2 Lus Individuel Emergency Forbundet med J2-14 (15 pol til betjening)
J3-3 Lus Individuel Emergency Forbundet med J2-13 (15 pol til betjening)
J3-4 Lus Individuel Emergency Forbundet med J2-12 (15 pol til betjening)
J3-5

J3-6

J3-7

J3-8 port [$1b8] bit 1 | Individuel In Place* (se note) | Fra betjeningspanel holder (24 V = InPlace)
J3-9 O Voltin Individuel

J3-10 | port [$1b8] bit 3 | Individuel Spare

*Note: J3-13, pa servokort 40 pol, skal bruges hvis der i Ctrl S er valgt Lcd monitor betjening. Ellers skal J3-8 pa
betjeningskortet bruges.
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Kablings diagram for betjenings enhed til PCrobot

[ Betjenings enhed ]
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