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ldea prygram wania robota PR-0Z2E za po8rednictwem panelu
jest prdobna jak dla rabntdéw IRp. W przypadku r-bota PR-02F
zmmieni%o sie znaczenie funkcjonalne przyciskdw oraz zakres

i skala ruchdéw wynikajgca z kinematyki manipulatora. Manipula-
, roksymalma ,
tpr sktadac sie dezfzfﬁ %rzech mrduiéw elektrycusnych wystepu-

jacych w récnych kombinacjach z modu%tami pneumatycznymi /dwu-
stanowymi lub trzystanowymi/.

Pragram sterujgcy ma umnzliwiaé sterowanie mozlivie najwig-
ksze] liczby rodnych korifiguracji tego manipuletora., Maksy-
malna ilo$C¢ moduidw pneumatycznych dwustanowych wynosi 10,

Jeden mndut trzystanowy od strony programnowej trakiowany bgdzie
jako dwa dwustanowe, czyli maksymalna iloéé mrdutéw trzystano-

wych wynosi 5.

Zolozenia niweisze  speTain zalozewwa Lunleeionalne. OAR
ha woduTowe  scboty PR-OZE.

Opis panelu programeowania 1 przyciskéw na szafie sierownika,

Schemat rosmieszczenia przyciskéw i wyswietleczy podany
Jest na rys. 1. Panel zaopatrzony Jest w dwa rzedy wyswietla-
.czy,umAZIiwiajqcych zapisanie 24 znakéw. Gérny rzad siuzy do
wyswietlania tekstu instrukcji programu ropoczegn, informacji
o biedach, pewnych danych o aktualnej pracy systemu,. edycji
nowych prograncéw. Dnlny rzad stuzy zasadniczo do nadawania
znaczenia trzem wyodrebnidonym przyciskom znajdujhcym sie
tuz ped nim /na rys. 1 "przyciski zmienne" nr 1, 2, 3/.
W prawym gérnyn r-~gu znajduje sie pokretis zmiany perknéci\
poruszania mndutami elektrycznymi. Ponizej na prawym boku
znajduje sie przycisk stopu awaryjnego.
Grupa przyciskdw okreslana nazwg MODULY FPNEUMALY( ZIL sXuzy
dn deklar~wanie i1 prruszania moduZami pneumatycznymi orasz

d~"tw-rzenis instrukeji pozycjonowania. Diody luminescencyjﬁzf

umiesxczone ~b~k kazdege z tych przyciskéw infrrmujg, ktdry

przycisk jest aktywny. Kolejne litery okreslajg kolejne mrduly
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Grupa przyciskéw pod nazwg MODUZY ELEKTRYCZNE stuzy dn poruszania

czeScig manipulatora z silnikami elektrycznymi oraz do tworzenia

instrukcji pozycjonowania. Przyciskéw jest 6, gdy2 kazdy z trzech
mozliwych mrduiéw moze poruszac sie w gérq lub w déx /w prawo

lub w lewo/.

Obrk znajdujg sig przyciski oznaczone napisem TEKST i sZuzg

one do przeglgdania tekstu na gérnym wysw1etlaczu, jesli 1ilosé
znakéw przekracza liczbe 24.

Przycisxi WPISZ i KASUJ siuzg do wczytywania wszystkich
danych liczbowych pojawiajgcych sig na gérnym bgdZ dolnym wyswie-
tlaczu i usuwania tych, ktdére na biezgco Zle sformuiowalismy.

Grupa przyciskow oznaczonych cyframi sizuzy do formuZowania
wszelkich wartosci liczbowycﬂ potrzebnych do prngramu, ‘

Do tworzenia instrukcji programu roboczego situzg dwa prazy-
ciski. Ze wzgledu na wage,instrukcji pozycjonowania robota przez-

-naczono odregbny przycisk oznaczony INSTR, POZXC, Wszelkie inne

instrukcje dostepné$¥od przyciskiem INSTR, INNE;.Wyboru tych
instrukcji dokonujemy "przewijajqc" menu wtasciwe dla tego przy-
cisku. Sktadajgce sie na proagram uzytkowy instrukcje redagowac
mozZemy przy pomocy uproszczonego .edytora dostepnego po naciénig-
ciu przycisku RED. PROG. Uruchomienie gotowego prngramu /odczy=-
tanego z tasmy bgdZ zapisanego z panelu/ mozemy dokonaé naciska-
jgc przycisk FR. AUTO. Wéwczas dolny wyswietlacz przedstawi moz-
liwe opcje uruch~mienia prngramu. Przycisk "PRACA RECZNA" umos-
liwia wspdétprace p.innymi z PK eraz wprowadzenie pewnych danych
/patrz dalej/. :

Robrtem mozemy poruszaé po wcisnieciu przycisku "PRZERLACZ",

’

M>zliwe wtedy bgdzie poruszanie wszystkimi modutami posiugujgc . —

si¢ wspomnianymi wyzej przyciskami, przyczym predkos¢ ruchu usta-
wia sig¢ pokretten,

Przycisk SYNMULACJA sluzy do symulowania sygnaidéw wejécia.
Przycisk STOP s?uzy do bezwarunkowego zatrzymania rcbota w cyklu
pracy automatycznej, kronkowej lub w czasie synchronizacji.
Przycisk SINCHRO sXuzy do synchronizacji robota.

Frzycisk STOP AWARYJNY wyXgcza zasilanie napgddw i przerywa wyko-

5

nywanie pragramu.

n i ;e —————
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Przyciski pznelu.wyczerpujg wszystkie mozliwosci manipula-
cyjne i funkcjonalne robota.

4

Szafa sterownika zachowa wszystkie‘przyciski wtaSciwe sy=-
stemowi IRp-6/60(oproez pzyciska STYNCHRONIZACTA)
Przeznaczenie I=reETaXyer przyciskéw i lampek sygnalizacyj-
nych sg identyczne jak dla robotéw IRp. Sg to:

GOTOWOSC, PRACA, STOP AWARYJNY, START, STOP, KASOWANIE -—
STOPU AWAR{IJNEGO, BATERIA, ODCZYT % PK, UTRATA 1RCGRAMU,
BL4D OBSEUGI, WZROST TEMPERATURY,

3. Start systemu.

-~

Wigczenie zasilania nastepuje po weisnieciu i przekrgceniu

w prawo kluczyxa w stacyjce 2znajdujgcej sie to prawej stro=-
~nie wneki na panel programowania. PodXgczenie szafy do Zrédia
zasilania zasygnalizowane dezie zaSwieceniem sig¢ 2zdéttej lam-
pki nad stecyjkgy.

Zasilanie uktaddw elektronicznych systemu sterowania uzysku-
je sie po wZgezeniu przycisku GOTOWO3C/umieszczonego na sza-
fie/. Wtedy te# zostaje zasilony panel programowania.

(&fRobot FR 02.E bydzie miat rdézne konfiguracje modu}éw pneuma=

tycznych. Dlatcgo program sterujgcy bedzie umozliwia zmia-
ne konfiguracji robota przez usytkownika. Restart systemu

po wciénieciu przycisku GOTOWOSC zgaszaé sie bedzie napisem
na gérnym wyswietlaczu: "PODAJ KONFIGURACJE ROBCTA"™, na dol-
nym natomiast na pozycji 1 1 3 przyciskdéw zmiennych pojawi
sig cpis: "Z PK" / "Z PANELU". Belose—prece—mesliwa—bedsie
Sydke—po—poduriv—akiuaineikonfiguraeiHi—manipuletoras
Wybranie wariantu nastgpuje po weisnigeiu jednego z dwéch
przyciskéw. Wcisnigcie przycisku "Z PK" uruchamia pamigé
kasetowg i pojawia sig opis "TRWA ODCZYTYWANIE 2 PAMIECI

PK", Koniec odczytu zasygnalizuje napis "ZSYNCHROUNI4UJ KO-
BOTAY,

Weisniecie prsycisku "Z PANELU® wywola na gérnyuw wyswietla-
czu opis: "wYBIERZ MODUL". Wtedy rdwniez uaktywnip sie przy-
ciski modu}dw vneumatycznych /patrz rys. 1/.

Weisnigcie dowolnego przycisku oznaczonego literawmi spowoduje

(’ﬁ-\) ?Q'\VZ. ‘\LAZM,F@TV\\OAA;\&_ Lo e 3, | 6
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wyswietlenie na gérhym wysSwietlaczu nazwy /litery/ wybranego
moduiu,

Dolny wyswietlacz podaje wtedy znaczhic przyciskdw zmiennych
W naﬁ‘cg?i) \\cscﬂc,h' dwden zestacoochn

- DWUPGLOZEMEL  ZE 5PR2E2." [DIOLROLOZENIOWY BEZ $PRZEZ [BRAK'

- (TROJPCECZENIOWY

Wybierajgc jeden z mozliwych czterech wariantdéw vaprzes
jednokrotnc wcisniecie %rzycisku okreslamy czy dany moduk
istniecje i jesli tak, to jakiego rodzaju. Przycisniecie
spowoduje réwniez znikniecie powyzszych informacji i wye
swietlenie na gdérnym wyswietlaczu informacji: "WYBIERZ MODUZ',
Wybieramy wtedy kolejng litere i postepujemy jak wyzej.
Koniecznie nalezy wyczerpac wszystkie dziesie¢ przyciskéw
przypisanych ictniejgecym bgdZ nieistniejgcym modutom pneuma-
tycznym,
Zadeklarowanie ostatniego modutu / dziesiatego/ zakoriczy sig
wyswietlenie napisu: "CZY ZAPISUJESZ KONFIGURACJIY NA PK ¢
w gérnym rzedzie i w dolnym na pozyecji 1 i 3 : "TAK" [ "NIE",
Wcisnigcic "TAK" spowoduje zapisanie do PK informacji
/na nowej tasmie lub w miejsce starego zapisu/ potwierdzonej
opisem na wyswietlaczach: "TRWA ZAPISYWANIE DO PAMIECI PK",
Zakonczenie pracy PK wywola na gdérnym wyéwietlacéu opis . __——
"ZSYNCHRON1ZUJ ROBOTA"™, co tez mastapi po wéibnieciu przycie-
sku "NIE" jesli nie skorzystamy z pamieci zewnetrznej,
Zg¥oszenie tego napisu traktowaé mozha jako faktyczny restart’
systemu, W tej chwili uaktywniony zostanie.dodatkowo przetg=-
cznik predkcéci, jak réwniez przyciski "NMODUEY ELEKTRYCZNE®,
"STOP", "SYNCHRO", "PRZEZACZ" potrzebne do synchronizacji. |
Pozostale przycicki pozos%%a nieaktywne, wtym przyciski - |
"MODULY PNEUMATYCZNEY mimo uzycia przycisku "PRZEEALZY,
W celu uatwienia prowadzenia prac niezawodnosciowych oraz
uruchamiania prototypu robota przewiduje si¢ utworzenie je=-
szcze jednej dodatkowe] mozliwoSci wczytania konfipuracji po
pOWaW1en1u sie naplsu "PODAJ KONFIGURACEE RCBOTA", i

- b e e -,
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tegn przycisku cznaczaé¢ bedzie, ze ® pamigeil EPRCM przywoxa
cestac¢ i rodzaj aktualney wonfigurocit (fabrycznej). opiéro

v budowie manipulatowa zde alizujg ten zes=-
ie potrzeba wykoT¥zystania wariantéw 1 i 3.
NCIIRONIZUJ ROBOTA".

ala. egzamin, wéweczas mo=-

zostany

ewentualne zm

taw danych. Wtedy ze]
Opcja 2 wywoza rdwniez tek

Gdyby funkcjonalnoié—Ttego rozwigzani
gtaby przeist jako trwaty element oprogramo
gpnym etapem przygotowania robota PR-02.E do prz

chronizacja modutdw elektrycznych i pneumatycznych.

ia panelu i robota.
bedzie syn-

4, Synchronizacja r~bota.

Synchronizacje informuje program sterujgcy, w jakiej pozycji
znajdujg sie mndu?y manipulatora po wznowieniu pracy, czyli prak-
| tycznie po ponownym wigczeniu zasilania i przed wykonaniem jakie-
gokolwiek ruchu zdeterminowanego programem roboczym wc¢zytanym do
pamigci RAM. W przypadku robota PR-02.E ggynchreniz-wane muszg

by¢ moduly elektryczne i pneumatyczne,

Pojecie synchronizacji ma sens w przypadku modutdéw pneumas-.
tycznych tylko &4« tych, ktdére zaopatrzone sg w przyciski sprzg-
zenia zwrotnégo. Uruchomienie synchronizacji od strony praktycz-
nej polegaé bedzie na wcisdnieciu przycisku "SYNCHRO" znajdujgcym
si¢ na. panelu. Prrgram natomiast najpierw odczyta stan moduZdw
pneumatycznych. Jesli wszystkie moduky znajds sie poprawnie w
jenym z dwéch lub trzech standw dozwolonych, to zakciiczenie tej
czedei synchronizacii zakomunikowane bgdzie ukazaniem sie¢ na
gérnym wySwietlaczu informacji: "SYNCHRO MODULOW ELLKYRYCZNYCH®
i pnjawieniem sie¢ -~pisu na dolnym wyswietlaczu /kolejno dla przy-
ciskéw zmiennych/: "MODUZ 1" /A "MODUL 2%/ "MODUL 3", (&)

Napis na gérnym wyswietlaczu miga w przypadkﬂ braku synchroniza-
¢ji modu¥déw elektrycznych. Jezeli chcemy zsynchroznizowaé np,
modux 1, t~ wciskamy pierwszy przycisk zmienny. Wowczas, modu
elektryczny nr 1 zaczyna poruszacd sig¢ do czujnika umicjscowionego
W poiiwwie zakresu Jcgo ruchu. VWV tym czasie napis na gdvrnym wys-
wietlaczu jest wySwietlagy w spnséb ciggty. Gdy modut 1 dotrze

d> czujnika i zsynchrnnizuje sig¢ to zgasnie réwniez napis "MODUL
i

i\

- 4 "c B
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Potem podobnie synchr-nizujemy pozostaie moduty nie koniecznie zacho-
wujgce kolejnosé numeracji mrdudw. Synchronizacja kolejnego modulu o
sygnalizawana jest na panelu zawsze cigg¥ym 8wieceniem napisu
"SYNCHRO MOLULOW ELEKTRYCZNYCH" zas konieczno$é zainicjowania tej
czynnosci "miganiem". Dolny wyéwietlacz informuje o modutach jeszcze
niezsynchrynizowanych. Proces zsynchronizowania madutu elcktrycznego
mozemy zawsze przerwac wciskajgc w dowolnej chwili przycisk "STOP",
Kontynuacja synchronizacji nasﬂqpi po ponownym wWcisnigciu jednego
z trzech przyciskdw zmiennych /nie koniecznie tego samego/.
Koniec synchronizacji /czyli dojscie dc czujnika trzeciego moduiu/
zasygnalizuje &+¢ pojawienie sie¢ napiséw dojyczqcych startu progra-
mu /patrsz delej\opracowanie/. Jesli w pamigci uzytkowej jest progrém,
to zostanie wyswietlona jego pierwsza instrukcja. W przeciwnym wypad-
ku w prlu manewru instrukcji wyséwietli sig¢ liczba 1f. W tej chwili
réwniez uvaktywnig sie wszystkie pozostale przyciski panelu umozli-
”wzajqc dalszg pracg z rnbotem. Pozostaje jeszcze do rozpalrzenia '
sytuacja, gdy moduiy pneumatyczne robnta W poprzednim scansie pracy
z powodu jakiejd awarii /zanik ciSnienia powietrza lub zasilania
prgdem elektrycznym/ zatrzymajs sie¢ w pozycji nieokreslonej. Wtedy
program synchronizzcii /tuz po weisnieciu przycisku "SYNCHRO"/ wy- |
kryje taki stan, gdyz Zaden z wylgcznikdéw kolcowych nie kcdzie za-
tgczony. Ten fakt zasygnalizowany bedzie /w zaleznoSci od numeru
modutu, na ktérym wystapita ta usterka/ wyswietleniem na géramym
wyswietlaczu informacji np.q "POPRAW MODUZ A", Wtedy feczaym sterolaniem
mestawiamy wiodul ne najkrrzystniejsza pozycje. Wcisniecie przycisku .
ograniczenia/sprzgzenic zwrntnego / zainicjuje dalsza synchronizacje
moduiéw pneumatycznych az dn momentu wykrycia w kolejnym module ewen-i
tualnej usterki i pojawienia sie informacji, ktérego modulu ona doty~
czy. Froces ten trwac¢ tedzie oczywiScie az do pojawiania si¢ na pa-
. &) nelu infarmacji: "SYNCHRO MODULOW ELEKTRYCZNYCH", Dalsza procedura
synchronizowania kolejnych mnrdudéw elektrycznych jest juz znana.
UWAGA:
Prnces synchronizacji nalezy poprzedzié wyprowadzeniem pnszczegélnych;

!

mrduiéw elektrycznych z punktéw synchronizacji tak, aby w trakcie
!

JeJ trwania Widoczny by% ruch w kierunku tego punktu. ¥ tym celu
posfugiwaé sie mnznaz / jek wspomniano w P 3/ pokret¥em i rrzyciskami

9
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"MODULZY ELEKTRYCZHE", ktére sg aktywne po Wykorzystaniu'przy-
cisku "PRZEBACZ" /patrz sterowanie reczne ‘manipul./ Nalezy
pamietac o szczegilnej ostroznosci przy poruézaniu modutami,

gdyz program nie sprawdza na tym etapie globalnych ograniczen,
ktoérych przekroczenie mose wywolaé stop awaryjny.. -
Proces synchronizacji koniczy etap przygotowania robota do pracy.
Nalezy tu przypomnieé réwniez, 2ze zakoliczenie synchrenizacji naéa
daje wszystkim przyciskom panelu sens wymienionych v § 1 i do-
tychczasowe ograniczenia ich uzycia stajg sie nieaktualne,
Przycisk "SYNCHRC" przestaje byé aktywny.,

?

Praca automatyczna,

W lewym gérnym rcgu panelu znaﬁdujé‘sig-przycisk "bR,AUPOM,
Stuzy on do korzystania z takiego trybu.pracy uktadu sterowa-
nia, w ktérym mozliwe jest natychmiastowe ugycie program ro=-
boczego zapisanegc w pamigci RAM, Program ten moze byé wprowa-
dzony do RAM-6w 7 pamieci kasetowe] zéwnqtrznej bgi1Z z panelu ‘
jako biezgcy program, Wcidniecie tego przycisku powcduje za-

‘chowanic aktualnej instrukcji programu uzytkowego na gérnyu
‘wySwietlaczu, za$ na miejscu przyciskéw zmiennych dostepne

bedg za pofrednictwem "uenu" nastepujgce dwa zestawy:
- STARTY / "START INSTR" / "KROKOWO™
-~ "CYKLICZNIE"

"START" powoduje wykonywanie programu od pierwszej instrukcji.
Po dojsciu i wykonaniu ostatniej zndéw przechodzi dr pierwsze]
i wykonuje program w" nieskoriczonej pgtli.

"KROKOWC" umozliwia wykonanie tylko jednej instrukcji aktuale-
nie wyswietlanej nu gérnym wyswietlaczu./pdno wcisnigae = 4 krokf
"START INSTR" sfuzy do wznowienia wykonywania programu w nie-
skoniczonej petli od instrukeji na ktérej zostax zatrzymany

/i ktéra jest aktualnie wyswietlana/.

Po weisnigeiu "CIinLICZNIE" gérny wyéwietlacz ukazuje tekst :
"ILOSC CYKLI = 1", za$ dolny na pozycji 1 i 3 wyswictla: "START"
/ "WIJDLMY,

W miejsrc migajqeerj jedynki mozemy wpisaé liczbe /pr-yciski

% cyframi i przycisk "WPISZ"/ okreélajéaﬁloéé powt(>zen catego

' AO

-
[ N
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programu, Mozna d~datkowo wpisang jedynke pozostawic, Vicisnigcie
"START" oznaczad bedzie wykonanie programu tyle razy, ile za-
deklarowano w gérnym wierszu, Po wecisnigciu "WYJDZ" wracamy do
stanu jak po uzyciu przycisku "PRACA AUTOMATYCZNA" i liczba po-
wtoérzend /inna ni: 1/ zostaje skasowana, gdyz instrukcja ta .ma
znaczehie dorazne. lnny sposéb powtarzania programu moze,hyé
zrealizowany za pobrednictwem instrukcji "POWIORZ" tak, Ze
bgdzie to stanowic¢ wewnetrzng ceche programu /patrz dalej/

bgd2 za vomocg przerwania pracy programu po zwykiym uiyciu
"START"., Po wykernaniu programu z zadeklarowang liciba powtdrzed
dolny wyswietlacr zndéw przyjmie postaé jak po weiBnieciu "CYKLI-
CZNIE", ' '

Kazdy z czterech sposobdw uruchamiania- programu uzytkowego
mozna przerwaé przyciskiem "STOP" i wznowié korzystajac z wszy-
stkich czterech mnzliwoSci rbzpoczqcia pracy. Podczas pracy
automatycznej na panelu aktywny Jjest tylko przycisk "STOP",
Pozostaze pﬁ?ciski rozostdjg nieaktywne. Koniecznos¢ te dyktu-
Jja wymagania bezpiccznego korzystania z robota. '

Przerwanie rracy automatyczneg przyciskiem "STOP" unaktyw=-
ﬁia wazystkie prsyciski panelu. ‘ e

h

6. Reczne sterowanie manipulatorem robota. : -

~ ® BOUresie moduldn paeaimod.
Swobodne manipulowanie reczne robotemimozliwe JUSt dopiero

po synchronizacji. Lo sterowania recznego mozna przejsé na kaz-
dym etapie budowania programu. Jedynie w trakcie pracy automatycaz:

nej niemozliwe jest positugiwanie sig przyciskami recznego stero-~
wania mocdutami pneumatycznymi i elektrycznymi / w tym "PRZEZACZ"/
(%) "Furtka" do przyciskdéw reczengo sterowania jest przycisk "PRZE«w
402", Uzycie go uaktywnia przyciski moduldéw pneumatycznych,
elektrycznych i pokretia. Przycisk ten odgrywa role przycisku
zezwolenia w panclu systemu 1Rp-6/%0. Drugie wecisnigcie przy=-
cisku oznacza powrc¢t do poprzedniego stanu, Sterowanie reczne
modutami pneumatycunymi polega na wykorzystaniu przyciskéw
oznaczonych literami A, .B, C, D, E, F, G, H, &, L, Po uzyciu
"PRZEACZ" wybierary modul, ktdérym chcemy poruszaé i wviskaﬁy
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przycisk np. A. Zapala sie wéwczas dioda pray nim, a na gérnym
wy8wietlaczu pojawi sie napis: "MODUZ A", Na dolnym wyswietla-
czu W pozycji 1 i 3 przyciskéw zmiennych pojawig sie opisy:
" /oM omD ktére oznaczajg dwie 2z moéliwych pozycji Jakie
moze przyjgé modut dwustanowy. Wcisnigcie wtasciwego spowoduje
ruch moduZu do wskazane] pozycji. Wcisniecie niew?asciwego ni-
Cczego nie zmieni /nie vedzie wykbnany ruch/. Zmiane modutu do-
konujemy przez wcisniegcie innego przycisku oznaczonego literami,
Dla moduidw trdjstanowych dolny wyswietlacz przyjmuje postaé:
et /owQw [ Mot gdzie "O" oznacza wybdr stanu poSredniego.
Jesli wcisniemy przez omytke przycisk moduiu nieistniejgcego
na gérnym wyswietlaczu pojawi sie informacja: "MODUL NIE-
ZADEKLAROWANY ", '

Moduty elektiryczne mogg pracowaé w dwéch rodzajach stero-
wania recznego: pracy reczne) z pojedyrdczymi inkrementami
i pracy recznej ciggiej. Wyboru trybu pracy dokonujemy pokrgtiem.
Praca ciggta jest mozliwa, gdy pokretXo znajduje sig¢ w jednej z
trzech pozycji 1,5% , 15%, 50%, zasd inkrementalna w pozycji INKR,
Jesli checemy poruszyé I modulem elektrycznym w sposdb ciggly,
to nastawiamy pokrettem wartosSci predkosci /wyraZoﬁq W procenks
tach/ i weiskamy jeden z dwdch przyciskdw przypisanych temu
modutowi. Znajdujg sie¢ one w bloku "MODULY ELEKTRYCZNE",
Wtedy rdéwniez gadnie dioda przycisku moduXu pneumatycznego,
jesli byt wezeéniej ugywany. Dwa przyciski oznaczajg dwa mozliwe
kierunki ruchu. Ruch moduzu trwa tak diugo, jak diuge jest wci-
Sniety przycisk. Jesli chcemy poruszyé modulem drugim, to wy=-
starczy zmienié pare przyciskéw. Jezeli chcemy poruszyé modula-
mi elektrycznymi w zakresie pojedylczych inkrcmentdw wéwezas
"ustawiamy pokretio na pozycje INKRR. Nacisnigcie np. jednego 2z
przyciskdw oznacz-nych I spowoduje pojawienie sig na gdérnym wy-
Ewietlaczu tekstu: "MODU% 1 POZYCJA = ,..", gdzie w miejscu __ —
kropek podana bgdzie liczba naturalna okreslajgca ilo$é inkra=-
mentéw dla pozycji, w ktdrej znajduje sie aktualnie moduz. Na
dolnym wyswietlaczu natomiast na pozycii 1 i 3 przyciskéw zmie=
nnych ukazg sie oznaczenia: " + " / " - ¥,
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Wcisniecie przycisku "+" spowoduje przyrost inkrementdéw o jeden

i takis ruch manipulatora /miewidoczny goiym okiem/. Korzystajgc
z drugiego przycisku mozemy zmniejszy<¢ ilosé inkremcntdéw i spo-
wodowaé ruch manipulatora w drugg strone. Zawsze jedno wcibnigcie
oznacza przyrost lub zmniejszenie wartoSci inkrementdw o jeden.
"Ponowne przejécie do recsnego sterowania moduzami pncumatyczny-
mi polega na wcisnigciu ktdéregos8 z przyciskdw oznaczonych 1li-
terami. Tak wigc prace modutami elektrycznymi'qué pneumatycznymi
mozna wykonywaé na zmiang. WyjsScie do poprzedniego stanu /np.
pisania programu uzytkowego/ uzyskujemy po wciSnigciu przycisku
"PRZELACZ", Podczas pracy recznej aktywne sg tylko przyciski mo-
dutéw elektrycznych, pneumatycznych, pokreto, przycisk "PRZE-

EQCZ".

7. Tworzenie, przygotowanie i przechowywanie programu uzytkowego.

- e oo b o e - - —— -

Wcisniecie przycisku "PR, RECZNA" spowoduje wybwictlenie na-
stepujacego menu opisujgcego przyciski zmiemme: ' ‘

- W7 PpKM / DO PK" /"POZ SYN®
- WPAMIEC™ / WIESTY" (%¥)

Wcidnigcie przycisku zmiennego nr 1 2z opisem "Z PK" spowoduje
wezytanie z tasmy gotowego programu i zaXadowanie go do pa=-
mieci RAM, W trakcie odczytu na yyéwietlapzu ukaZe\siQ napis
"PRWA ODCZYTIWANIE Z PAMIECI PK", Po zakolczeniu wezytywania
zostaje wydwietlana pierwsza instrukcja programu. Frogram uzytko-
wy mozna wczytaé¢ dopiero po synchronizacji robota. % trakcie
pracy PK nieaktywne sg inne przyciski panelu. Po zakoliczeniu
wezytywania program gotowy Jest do natychmiastowego uruchamie-
nia /np. przyciskiem na szafie "START"/.
Przycisk zmienny nr 2 z opisem"DO PK"szuzy do zapisywania pro=-
gramu na tasmie magnetycznej. Uzycie go powoduje -wyswietlenie
napisu: "IRWs ZATISYWANIE DO PAMIECI PK", .
(%) Zapisywany Jjest wowczas program uzytkowy sporzgdzany za poéredmiﬁ
"nictwem panelu..Nioaktywne sg wtedy wszystk&e inne yprzyciski
panelu.

o) Pate “qzu?\a,ww'\e_wa..;" @.6\ (5 +) Pale “(‘)au‘:ﬂmm\a....“ 9%6
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parelw, Jak wspomniano zapisywana Jest réwniez informacja

o konfiguracji manipulatcra oraz pozycja synchronizacji geomet—ﬂ:
‘.

rycznej. Po zakolczeniu wpisywania na wyswietlaczu pojawiente
sie tekstw, ktory byx widoczny przed uzyciem przycisku "DO PX",

&) Yrzycisk "FCZSYN" stuzy do uaktualnienia danych dotyczg-

cych synchronizacji geometrycznej robota. Wcidnigcie go wy-
woZuje napis: "IODUE 1 = ,.." na gérnym wyswietlaczu, gdzie
w miejscu kropek znajduje sie pozycja w inkramentach dla tego
modutu odczytana z EPROM-6w. Na delnym wyswietlaczu na pozyéjf/’
1 i 3 pojawia sie tekst: "ZMIANA" -/ “DALEJ", '
Wecidniecie "ZMIANA" umozliwia wProwadzenie nowej liczby na-
turalnej. Przycisk "WPISZ" wpisuje nowe dane i wywoXuje kolej~
ny napis : "MODUL" 2 = ,.."Je$li nie chcemy nic zmieniaé dla
modutu 1 to wciskamy "DALEJ" i przechodzimy do stanu wyswietla=
cza z napisem: "IMODUE 2 = .,." i delnym wyéwietlaczem jak dla
~modulu 1. Podobnie czynimy z pozostaiym modﬁlem elektrycznym
nr 3. Powrét nactepuje do stanu jak po weisnieciu przycisku
"PR, RPCZNA", Nalezy pamietaé, ze j-e8li chcemy ~mieniaé po-
zycje syanchronizacji, to nalezy to uczyni¢ przed napisaniem
programu uzytkovego, a nastepnie wykonywaé ten program dla
tych w?asnie parametrdw synchronizacji geometrycznej. Po wykdury
rzystaniu przycizku "MENU" na pozycji 1 przyciskéw zmiennych
pojawia sie opis "PAMIEC", Fo wcidnieciu go na gdérnym wyéwie-
tlaczu pojawia sig informacja: "PAMIEC ZAJETA = ..." i W mie~
jscu kropek jej wielkosé wyrazona w procentach. Oczywiscie
informacja dotyczy pamigci uzytkowej zajmowanej przez program
powstajgcy badZ odczytany z pamigci kasetowej., Powrdt do
aktuélnego menu nastepuje przez wcisniecie przycisku “WYJDZ®
na pozycji 1 przyciskéw o zmiennym znaczeniu, _
Przycisk nr 2 czyli "TEST" siuszy dotestowania wyswietlaczy
oraz diod luminescencyjnych panelu. Po wcisnigciu ro na.gérnym
i dolnym wyswictlaczu pojawiajg sie wszystkie znuki graficzne
zaimplementowane w programie panelu, .zas8 diody umieszczone
przy przyeiskach Swiecg sig éwiatXem ciggiym. Przerwanie tes-
towania nastgpi po wcignigciu dwvdch dowolnych przyciskdéw pa-
nelu. Powrdt z tostu polega na wyswietleniu aktualnego menu
pracy recznej. iestowanie panelu konczy liste mo#liwych opcji

AN
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‘pracy recznej z systemems

o e B e . - - - atn = W o -

4 punktu widzenia pracy robota najwaznielsza Jest
instrukcja pozycJonowania., Dlatego jesl ona programowana
osobnym przyciskiem., 04 niej zaczniemy omawianie instrukcji
programéw uzytkowych robeta.

Budowa instrukcji uwzglednia cechy charakterystyczne manipula~
tora PR 02, E oraz mozliwosé istnienia réznych konfiguracji
robote. '

Instrukecjs pozycjonowania zilustrowana Jesti na rysunku
2 i 3, Kétko v rdrnych czesciach rysunku z tekstem "INSTR
POZ" w 8rodku cznacza wcisniecie takiego przycisku na panelu,
Dale] przdstawicne sg schematyczne rysunki obu wyswietlaczy.
Litera G oznacza gdrny wyswietlacz, zad litera D dolny.
Strzatki oznaczajg zmiany stanu wyswietlaczy. Obok nich wy=-
mienione -£3 czynnosci, ktére zmieniajg te stany. Cyfra na

goérnym wyswietlaczu oznacza etykiete programu, a dalej umie-
szczony jest tekst instrukcji. Pojecie POZjCiOnowovxia dolladwego ¢
zgrubinego jes{ takie samo jak dla systemu IRp-6¢/60. Na ry-
sunku 3 miejsce, gdzie system sam dokonuje wyboru polega na
tym, 2ze system po zadeklarowaniu konfiguracji manipulatora
pamigta, czy wystgpuja tylko moduiy preumatyczne czy tez mie-

szane,

3,
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W celu utatwienia programowania przyjeto, 2ze instrukcja rozycjonowaei:
nia /po uszyciu przycicku zmiennego nr 3 "WPISZ"/ kolczy :ig przej-
Sciem do nastepnej instrukejl posycjonowania opatrzonej ctykietg o
zwigkszong o 1P, - "
Jesli nasterng instrukcjg ma byé instrukcja inna niz pocycjonowanie
wystarczy wcisng€ na panelu przycisk,"INSTR INNE" 1 w naczym przy-
padku /na rys. 2 i 3/ =machowana zostanie tylko etykieta 2f) i zni-
knie tekst "POZ", zas$ na dolnym wyéwietlaczu dostgpne Lg..g nastgpu#
jace zestawy instrukeji dla przycisku "INSTR INNE" /dostepne po

zmianie nemu/:

- "PREDKLIN" / "PREDKKAT™ / WSKOK"

~"CZEKAJY / "POWTORZ" / KON POWICRZ" . -
- "WY /FLAG" (%)

Opcje te praktycznie niczym sig nie réznig od dostepnych w sy=-
stemie IRp-6/60. Niicj oméwiony bedzie ich sens i sposchb zadaklero-
wania, Wciséniecie dowolnego z przyciskéw zmiennych powoduje zawsze
przyrost etykiety o 1% i podanie nazwy wybranej instrukcji.

« 4/ "PREDKLIN" s¥uzy do zadeklarowania predkosci liniowej dla mo-
dutéw elektrycznych. Zatdézmy, 2e wcisnieto przycisk "PREDKLIN",
Dale] post%powanic opisuje rysunek., Zaktadamy, ze poprzednia
instrukéfga%ﬁmer 10. :

G| 2 PREDKLIN MAX

D| PREDKLIN MAX MM/S = ...

Wpisujemy liczbe /przyciski cyfr i prrzyecisk
"WPISZ" na panelu/

Gl ofp PREDKLIN MAX = S@f, PREDKLIN =

D| PREDKLIN MM/S = ... ' ‘
Wpisujemy liczbg nie wigkszg od poprzednie]
G| 2 PREDKLIN MAX = 5P, PREDKLIN = 19p
D| PREDKLIN PREDKKAT SKOK
1 2 3 -

) Instrukcje deklavwowania predkosSci nalesy umieci¢ na poczatku
programu,

) Pate Uzupelniane -1 0 20 (w¥) Pechiz. “l’}\?,wee‘(v\\q,\,\,m.\. h ‘;6/8
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2/ "PREDKKAT" stusy do zadeklarowania predkosci Katowej dla

3/

modutéw elektrycznych. Po wcisnigciu "PREDKKAT" algorytm jest
nastepujgcy /zak¥adamy, ze poprzednia instr. miata numer 10 /:

G l 2fp FREDKKAT MAX
PREDKKAT MAX DEG/S = eue

J Wipisujemy liczbe /J.w./

G l o) PREDKKAT MAX = 60, PREDKKAT =
FREDKKAT DEG/S = 4o

Wpisujemy liczbg nie wigkszg od poprzednic]

G l 2f) PREDKKAT MAX = 6§, PREDKKAT = 4p

PREDKLIN PREDKKAT SKOK
1 2 3

"SKOK" siuzy do praejécia do innego miejsca programu uzytkowego.
Istniejg dwa rodzaje instrukcji skoku:

- instrukecja skoku bezwarunkowego,

- instrukcja skoku warunkowego.

Skok bezwarunkowy kaonywany jest bez wzgledu na okolicznoéed
/oczywiscie jedli program zawiera tg instrukecje/.

Skok warunkowy wykonuje sie , jesli speiniony jest zaprogramo-
wany warunek. W przeciwnym wypadku wykonywanie progromu konty-
nuowane jest od instrukdji znajdujgcej sig bezposrednio za
instrukcjg skoku. Skok warunkon mozeaby ¢ uwarunkowany stanem,
flagi, wejs8cia lub wartosci. Zak*adamy, 2ze poprzednia instrukcja
mia*a numer 10 i1 wcisnelisdmy przycisk "SKOK", Dalszy algorytm
ilustruje fysunek:

Y
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Wpisujemy numer instrukcji (przyciski cyfr i "WPISZ" na panelu)

2@ SKOK DO 1¢@¢
WARUNKOWO BEZWARUNKOWO

Wiciskamy
"WARUNKOWO"

Wciskany

() G| 2¢ SKOK DO 4¢¢¢

TR
R

ZWARUNKOWO" D | PREDKLIN PREDKKAT SKOK

Instrukcja skoku bezwarukowego
zaprogramowanfa

4

2@ SKOK DO 1¢gg GDY
FLAGA  WEJSCIE WARTOSC G | 2¢ SKOK DO 1¢@@ GDY
- | Weiskamy o = (17) D | WARTOSC = 4.
Weiskamy i dalej z Wciskamy
"FLAGA" NS "{yARTOSC"
| 0 psen " Wprowadzamy wartosé
WEJSCIE 2 . <
— — — 1 z ktdéra bedzie pordwnywana
rawa strona warunku .
‘ liczba O lub 4 npe 1)

# SKOK DO 199¢ GDY FLAGAL

Dalej jak w C) i zapis
tekstu "FLAGAT [2[" bedzie

‘ Ytekst "1"
NUt’IER = s .
|- .
Wpisujemy numer flagi |
# oznacza przesunigcia tckstu w lewo |
!
G| = QK DO 4¢@¢ GDY FLAGA [2] |
- ) £ - - - -
L % “ciskanmy
Wciskamy " = " l i dalej
z opisem "£"
- e e e ]
G|2% DO 1g9Y GDY FLAGA [2]
D'} FLAGA WEJSCIE WARTOSC .
Weiskamy |'Wciskamy \ (::) §| x DO WOE GOY FLAGA [2];‘
s * [1RASn 1] T .
: g;izgm WEJSCIE D| WARTOSC = ...
"FLAGAY Wpisujemy warto$é z __—
~ N ktoérg bedzie pordwnywana
L lewa strona (liczba O 1

G| % GDY FLAGA [2] = WEJSCIE

Dl NUMER = ...

G
D

leisujemy numer np.5

2@ SKOK DO 41¢QY GDY FLA »
PREDKLIN PREDKKAT SKOI

np. 0) i dalej jak w
tylko zamiast tekstu
"WEJSCIE [8]" bedzie
test "O"

Zaprogramowana instr, skoku worunkowego
¥ oznacza przesuniecle tckstu v prawo :ZZ()
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"CZEKAJY powoduje, e system wchodzi w stan oczekiwnnia na
spetnienie pewnege warunku lub uptyw zadeklarowanegn czasu,
aby potem dalej koniynuowaé prace, Istnieje mozliwosé zapro-
gramowania dwéch rodzajdéw instrukcji czekania:

-~ instrukcji czekenia warunkowego.

Czekanie bezwarunkowe polega na wstrzymaniu wykonywania ciggu
instrukcji na przecigg zadeklarowanego tzasu.

Czekanie warunkowe polega na oczekiwaniu na speinieniec zaprogra=-
mowanego warunku. f'znacza to, 2Ze wykonywanie prograwmu uzytkowego
/

bedzie wstrzymane aZz do chwili, gdy warunek bedzie speiniony,
Czekanie warunkowe moze by¢ uzaleznione od stanu flagi, wej-
$cia 1lub wartosci, U tym,‘ze robot znajduje sig w stanie ocze-
kiwania na uplyw czasu lub na speinienie warunku swiadczy mru-
ganie przycisku "OYIART" na szafie sterownika. Zazdzmy, %e po=-
przednia instrukcja miata numer 10 i wcisnelismy przycisk
"CZEKAJ", Dalsze cuynnosci ilustruje rysunek:

G| 29 CZEKAJ

@

D | WARUNEK CTAS
L 3
_ [ﬁ Wciskamy "CZAS"
Weiskany P .
"WARURNEK" G |29 (LEKAJ

D, |CZAS CZEKANIA S =,

2fi CZEKAJ NA

G .
C) | Wpisujemy liczbe
D | FLAGA WEJSCIE  WARTOSC

. np. 55
Weiskany |wciskamy |#ciskamy -
WELAGA"™  |"wEJSCIE™ |™WARTOS GV ® G| 26 CZEKAJ 558
e . 4
, D | CZEKAJ POWROT

KCN ITCWTORZ

®© 1 @

Instrukcia czeka-
nia zortnta za-

progra:icwana

| | 9

o o
oy



G
D

«

10

Zﬂ CZEKAJ I\I “‘5 '." E::J S (II B: G
I‘IUI‘ILR = o6 @ D
Wpisujemy numer np.2

2P CLZEKAJ MA wFJSCIE [ 2]
# -

Strona 20

s iron 25

Nr rej. 5930

2f) CLEKAJ
WARTGCSC

Wpisujemy wartosé, z.
ktérg pordwnywana be-
dzie prawa strona wa-
runku /liczba QU 1 np.

1
3
Weiskamy Wciskahy

n_n n)él'l J

% CZEKAJ NA wiJSCIE (2])=

0/. Dalej zamiast tek-
stu "WEJSGCIE [zj" be -
dzie tekst "“oWv,

G % CZEKAJ NA
WEJSCIE 2=

FLAGA W}UbCﬁE WARTCSC
Weiskamy wciskamy Weiskamy
"FLAGA" "wixJSCIE" "WARTOSCY
AN | ! W

® NA WEJSCIE[?] = FLAGA[
NUMEE = ...

Wpisujemy nuwer np. 8 -

D WARLOSC = ..,

Wpirujemy warto-
8¢, z ktdérg bg~
dzic pordwnywa-
na Jewa strona
liczba Ou1l np.1/
Dalej kZamiast
tekstu "FLAGA (8
bedzie tekst "1"

2f CZEKAJ KA ‘.'J'EJSCIE[Q]K -

CZEKAJ POw1IORZ KON FCwTORZ

Zaprogramowana instrykcja
czekania warunkowego

5/ "FOWTORZ"™ umozliwia wraz 2 instrukcja "XKON POWIORZ" /gméwionq
' W nastepnym punkcie/izaprogramowanie powtarzania wykonywania
zamknietej miedzy 1ymi instrukcjami sekwencji instrukceji,

Petla programowa moie zawieraé¢ w sobie iyne petle rreogramowe,

przy czym instrukecja koiica petli wewnegtrznej musi znajdowad sieg

przed instrukcjg kelica petli zewnetrznej. Dopuszcza ci¢ 8 pozio-

méw zagniezdzen., lii~dozwolone jest wykonanie instrukcji kofica
petli bez uprzednicgo wykonania instrukeji poczatku i Lli /licziggb
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otwar¢ petli nie moze bty¢ mniejsza niz zakorczen/. Petla powinna

by¢ kollczona w sposdéb naturalny, tzn. przez wykonanie si¢ zaparogra-
) mowang ilo8" razy. Wyjscie z petli przez wysokokpoza nig nsee powoduje,,'

ze petla M@ zostanie nie-zamknieta, co w dalszej konsekwencji moze

spowodowaé¢ biedne dzialtanie programu, Zakiadamy, Ze poprzednia instrue-

kcja miala etykiete 1f. Weiskamy "FOWTORZ"™ i dalej wedus rysunku:

G |2fp POWTORZ

D | LICZBA POWT, =

Wpisujemy liczbe np. 7

G |2 POWIORZ 7 RAZY
D | CZEKAJ POWTORZ KON POWTORZ

Zostala zaprogramowana instrukcja poczgtku petli yrogramowej.

6/ "KON POWTORZ" zamyka cigg instrukcji wchodzgcych w skiad pegtli
programowej. Wykonanie instrukcji kolica pgtli powoduje zmniejsze-
nie wewnetrznego licznika obiegdéw petli. Jesli licznik ten osiggnoX
wartoéé cerowa, to petla jest zamykana /zmniejsza si¢ wcewngtrazny
licznik pozioméw zagniezdzen/ i wykonywana jest nastepnd instrukcja
za instrukcjg konca petli, Po wcisnigciu przycisku "KON FOWIORZ"
roénie etykieta o dziesied i ne gérnym wyswietlaczu pojawia sie
opis: "KONIEC POWTARZANIAM™, a na dolnym wyswietlaczu pozostaje
aktualne menu tzn: “CZEKAJ"™ / “POWTORZ" / "KON POWTORZ", .

7/ "WY/FLAG" stuszy do wrrowadzania instrukeji zapewniajgce] komunika- -
cje z otoczeniem oraz crganizacje¢ rozgatezien programu. lozliwe
jeét zaprogranmowanie instrukc)i ustawiajgce] wartosé wyjscia lub

-flragi na wartosé zadansy 1lub wartosé reprezentowahg przez ttan flas
gi lub wejédcia., Fo wcisnigciu przycisku "WY/FLAG" algoryim progra=-

mowania te] instrukeji przedstawia rysunek:

WPake  Urupaliniowia " 6.6

25
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Wystepujgce na r-melu przycicki "1EKST" siuzg do pr-esuwania ded

’

tekstdw nie mico-czgeych sie w caXoScl na 24 znakowym wyswie-
tlaczu. Infaimacin o mozlivwosSci przesuniecia tckstu znajduje ‘
sie w plerwszym '316Z2 ostainim okienku gdérnego wysui tlacza w
postaci strzalcelr /tam gdzic na rysunkach algory?%: btyYy gwiaz-
axi/ . ) -
Przycicki cyfr sinfg do wr..owadzania danych licztowych do
prograrm,., Wpisanie ich nactepuje po uzyciu przycickn "WPISZ™,
Lwentualng pomy*Ve mozemy skcrygowaé usywajagc przycisku “"KASUJ®
i potem od pecigthku wpisujge potrzbne liczby.

Przycisk "MRIU" 3ak wynika z opracowania siuzy <o -wieniania
zestawdw funkeji i instrukcji dla okresSlonych standw,

Wi trakceie wykonywania programu uzytkowego robota rreewidywa-~

na jest wspdXpivua sterownika z innymi urzadzeniami zewnetrzny-
mi, kﬁérych uruchomienic jednak w_ czasie préb mozce iyé z ja=-
kichs puwoddw nirmozliwe, Uruchomiony program ocrotiwaé bedzie
na syguat z zownatrz synchronizujgey np. zakofcuenic pewne]j
czynnosci urzgdrenia, ktére w tej chwili jest akural wyZgczone,
Takie oczekiwanie realizowane jest w instrukeji csckania wa-
runkovego., Frzyjeto, 2ze niezaleznie od tego na jaki sygnax

i z ktdérego wejscia system bedzie oczekiwak na sypnni z zewngtrz
tc pojewienie sie¢ tego sygnazu bedzie mozna zasymulowaé, Dé
tego celu stuty praycisk "SYMULACJAY™ znajdujgcy sie na panelu.
Jco8l1 wykonywanie programu uzytkowego zatrzyua 8i¢ na instrukcji
czekania warunliowego /bedzie ona wyswietlana na pon~lu/ to
wznowimy Jjegc wykonanie Jjednokrotnie weiskajge jroycisk
"SYMULACJAM, Program wykona sie wtedy dalej a2z do napotkania
nastepnego oczcliwania na sygna%lz zewngtraz,

Symulacja konezny przeglad instrukcji niezbgdnych d- utworzenia
programu uzytkovcgo, redagowania i zapisania do/z rrwnetrznej
pamigci. Nalezy dndaé, ze wykonywanie programu w j{ruacy automa-
tyczne] hedzie e ina obserwowaé¢ na panelu, gdyi no  yswietla=~
czu bedzie polarywany tekst odpowiadajqcy aktualni~ wykony-

wanej instrukceji.

H



2p USTAW

FLAGA WYJSCIE
1 3
Wciskamy Wciskam
NFLAGAH l'wYJSCI L

2 USTAW WYJSCIE[
NUMER = ...

Wpisujemy numer
np. 5

2P  USTAW WYJSCIE [5] =

FLAGA WEJSC. b WARTULSC

'Wciskamw '| Wciskamy Wciskamy
MELAGA"Y M{YJSCIE" "WARTOSC" <:>
I :

i

% W WYJSCLE[g] = WEJSCIE

NUMER =

Wipisujenmy numer
np. 20
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G |29 US1AW WYJSCIE
(8]

D [WARICSC = ..,

Wprowadzamy wart

np. 0o/

Dalej zamiast
tekstu "WEJ3SCIE

29 "bedzie te-
kst u¢u

WY/ Y¥LAG
1

Zaprcegramowangs zostaxa instrukceja
ustawienia flapi lub wyjscia,

to$¢ np. /O 1 n

"5 &
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Inétrukcja "WY/ILAG" wyczerpuje liste instrukeli rroponowanych
do tworzenia programéw uzytkowych dla robotdéw PR 0ZSE w sy=-
stemie konwersacyjnym panel-uzytkownik,

- wa e

7.3. Edycja_programu.

Po weisnieciu przycisku dostepne sg nastepujgce zestawy
operacji: -

- "“PRZOD"™ / "iyz" / wUSUN"
- WWSTAW" / "FOCZATEK®™ / "KONIEC"
- "ZMIANA"™ / "NR INSTR",

Edytor progra:zu pozostaje niezmienny w stoBunku do systemu
IRp 6.60, Uzycie przyciskdw opisanych tymi nazwami ma na-
stepujgce dziatanie: - ‘

EJ

- "PiZOD" - wyswietla nastepng instrukcje po sliitualnie
vyswietlanej, Jesli przejdziemy powua xoniec
rrogramu to pojawi sie¢ na chwile informacja
"KONIEC PROGRAMU" ' '

- "TYEM - vysSwietla poprzednis instrukcje w cinsunku do
alitualnie wyséwietlanej. Jesli wyjdziemy przed
roczgtek programu, to pojawi sie na chwile info- '
rmacja "POCZATEK PROGRAMU",

- "USUN" -~ ncuwa aktualnie'wyéwietlanq!instrukch.

- "WSTAW" ~ wstawia migdzy dwie instrukcje nowg -iykiete
i tworzy miejsce na nowg instrukcje,

- "POCZATEK" - wyéwietla pierwszg instrukcjg programu.

- "KONIEC" wy swietla ostatnig instrukcjg¢ programu.,

-~ WZMIANA® ~ zmiena parametréw liczbowych instrukcji
/ w tych, w ktorych wstgpujg liczby/.

.= "NR INSTR" - ustawia numer instrukcji. Dalej mrzemy

i

wpisaé wybrang instrukcje.

%6
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UZUPEENIENIA DO ZAIOZEN ZAVARTYCH W SPRAWOZDANIU nr rej. 5930
pt."OPRACOWANIE DOKURENTACJI MODELI MODUZOW I DOKUMENTACJII
PROTOTYPU UKZADU STEROVANIA - W ZAKRESIE OPROGRAMOWANTA PTP"

1/ Sprzet podlepajacy oprogramowaniu.

Uk¥ad sterowania robota PR 02E oparty b;dzie na podzespoZach
systemu INTELDIGIT-PROVAY,

Do sterowania praca ukadu ma by¢ wykorzystana jednostka central-
na 2 mikroprocesorem%16—bitowym typu 8086, a docelowo jego odpo-
wiednikiem produkcji ZSRR /typ K 181 OBM 86/.

‘Gdyby moe obliczeniowa jecnego pakietu okazata sig niewystarcza-
jaca, przewiduje sig umieszczenie w kasecie drugiej identycz-

nej jednostki centralnej.

I)amiQé RAM przcchowywad¢ brdzie program uzytkowy, za$ w pamieci
BEPROM zanjdowacd sig b dzie progrém sterujacy.

Trzy pakiety 16WE + 16VY W da peXnid naste pujace funkcje:
przyjmowanie sygnaXéw z przyciskow panelu operacyjnego,
sterowanie lampek sygnalizacyjnych umieszczonych na panelu,
sterowanie modu¥ami pneumatycznymi, sterowanie urzadzeniami

zevre trznymi.

Oprogramowaniu podlega¢ réwniez bidzie panel\programowania oparty
na mikroprosesorze dla obstugi funkcji wewrg trznych i transmisji
danych. |

W pakietach ML50/pamieé RAM + EPROM/ program dysponowaé bg?gig/
obszarem 8k bajtdw pamigcci RAM i 32k bity pamigci EPROM na je-

den pekiet.

48
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2. Uzupeinienie funkecji realizowanych przez robota.

W "menu" instrukcji przewiduje sig wystg powanie instrpkcji'
realizujgcych paletyzacje tzn. WZOR i MODYF.

Dlatego w trzecim zestawie "menu" na str. 16 opracowania na
miejscu 2 i 3iprzydiskéw zmiennych umieszczone bgda opcje

WZOR i MODYF. Vcis$nigcie tych;przyciékéw spowoduje wstawie-

nie w tresé programu uzytkowego instrukcji WZOR lub MODYF.
opatrzonych etykiets automatycznie zwi¢kszong 6 10 w stosunku
'dO'poprzédniej instrukcji wi@oézhej na gérnym wyéwietlaczu.
Dziakanie tych instrukcji tedzie takie samo jak dla systemu

IRb 6,60 /patrz DIR IRb 6,60 str. 89/.
Instrukcja'pozycjonowania‘uwzglgdniaé b dzie rdéwniez mozliwosé
dochodzenia do przedmiotu, czyli'pozycjonowanie z szukaniem.
Ruch taki nazywaé k¢ dziemy adaptacyjnym. W'insfiukcji pozycjoi
nowania, ktéra wymagadé W dzie ruchu osiaml elektrycznymi, trze-
ba si¢ Wdzie zdecyggwac,;%zv'mg'%ig on odbyc w sposdéb adapta-
cyJjny cazy zwykiy. Hyboru tego mé%emy dokonaé przed lub po de-
cyzji DOKLAD/ZGRUB. Dolny wysw&e%lacz na pozycji 1-1 3 wySwie-
t11 komunikaty "ZWYKZE" i- "ADAP{PACYJNE" Po dokonaniy wyboru—
/ poprzez wcis$nie cie przy01sky zmlennego 1 1lub 3/ system w trak-
cie pracy automatyczneg h@dz1e oéczytywac badZ ignorowad sygnaly
z czujnika zblizeniowego. Szukanle Jest charakteryzacaa tylko
jednego ruchu /podobnie jak w sybtemie IRb/’ Réwniesz w tym ru-
chu realizowane g dzie praeoumw=oie uk¥adu wsporzednych w ru-
chu szukajacym na palecie /tak Jak w systemle IRb/. Idea prze-
suni¢ cia ukfadu wspdirz dnych wyaaénlona Jest w dokumentacji '

techniczno-ruchowej robotéw IR%_& 60. ) _
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3. Uzupetnienia do procesu deklarowania konfiguracji manipulatg;g,;/ '

Manipulator robota PR-02-E sktadaé¢ si¢ tgdzie najwyzej z trzech .
moduxdéw elektrycznych. Przyjmujemy, Ze bpdzie istniala mozli-

wo$é deklarowania tych modutéw. Ponadto system po przekrgceniu

stacyjki i po wcisnigeciu przycisku "GOTOWOSC" au%omafycznie od-

czyta z EPROM-6w aktualns, fabrycznie przygotowans postaé ma-
nipulatora. Zmiana tej konfiguracji mozliwa ¢ dzie dopiero po
si@gniéciu do épecjalnie przeznaczonej do tego celu opcji.

-Tak wigc weiSnigcie GOTOWOSC wywoXa od ‘razu na-gdérnym wyswietlas
czu komunikat "ZSYNCHRONOZUJ ROBOTA" informujac, ze konfigura-
cja standardowa przeszana zostaza dé.RAM—éw i mozna przeprowa-
dzaé¢ synchronizacje. .

Aby zmienié konfiguracje, trzeba sie g dzie odwozaé do "menu®

przycisku "PR. RECZNA", w ktdrego drugim_ zestawie na pozycji 3

Nr I:ejo 5930 -

W

przycisku zmiennego /str. 11/ pojawi si¢ dodatkowa mozliwodé o na-

zwie."KONFIG". Vcisnie cie tego przycisku.WyWOla dopiero procedu-

r¢ deklarowania moduléw pneumatycznych w takim brzmieniu, jak og )

| GRracoL20uMa
strony 4Ywzbogacons o deklarowanie moduXéw elektrycznych. Dekla-

roWanie modutdw elcktrycznych wydaje sie najkorzystniej zorganizow

waé¢ tak, aby wszystkie mozliwe w zastosowaniach kombinacje trzech

réznych modutdw elektrycznych /okoto 16/ ponumerowaé i deklaracje
ograniczyé do podania wkadnie tega numeru. Po :zadeklarowaniu mo-— -
du¥éw pneumatycznych pojawi si¢ komunikat na gdérnym wyswietlacazu

"NR KONFIG ELEKTR = ..." gdzie w miejsce kropek wpiszemy wymagany

numer. Lista numerdw i zwigzanych z nim kombinacji powinna -zna-

le$¢ sie w dokumentacji techniczno-ruchowej robvota,

Czynnos¢ ta zakonczy proces deklarowania konfiguracji i dopiero

" wtedy pojawi sie¢ pytanie "CZY ZAPISUJESZ KONFIGURACJE NA PK?"

i dalej jak na stronie 5 opracowania,

20
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4. Uzupeknienia do nrocesu synchronizacji.

Foruszenie "1gcezne" przy pomocy przyciskéw modutami robota
mozliwe jest po wczed$niejszym wciéni@ciﬁ przycisku "PRACA"Y
znajéujacym si¢ na szafie sterownika, czyli proces synchroni-
zacji musi by¢ poprzedzony uzyciem tego przycisku.
Proces synchronizacji modudw elektrycznycﬁ'przebiegaé be dzie
tak jak w opracowaniu z tg roznica, ze na dolnym wy?wietléczu
pojawia¢ si¢ bedzie opis tylko takiej ilosci moduidw elektrycz;
nych, jakie byly zadeklarowane i ktdére wystg¢pujs faktycznie.
Je$li sg tylko dwa moduy elektryczne,'to“dolny wysSwietlacz po=- -
daje na pozycji 1 i 2 komunjikat: "MOﬁUL 1"/ "MODUEL 2"./étr.6
opracowania/. ‘ ' ’
Podobnie dla jednego moduu.,
Kazde zsynchronizowanie osi pneumatycznej ze sprz¢ zeniem zakolcme-:
ne bedzie podaniem zasilania na wiasciwg éewkg elektrozawordéws
sterujacych ruchem tego modutu. Po zakorczeniu synchronizacji
modutéw pneumatycznych ze sprzgzeniem operator musi ustalié
jészcze poXozenie moduzdw pneuﬁatycznych bez sprz; zenia, jeéli
wystepuja takie w konstrukecji manipulatora. Zaxbdzmy, ze modu-
_ Yowi pneumatycznemu bez sprz;zenia przyporzgdkowano nazwg "H",
Woéwczas poisynchrbnizacji moduzéw pneumatycznych ze sprzgzeniem
.né gérnym wysSwietlaczu pojawi sie komunikat: -"ZORIENTUJ MOD. H
BEZ SPRZEZ.", za$ na dolnym w pozyeji 1 i 3'przyciskéw zamien-
nych pojawisg sis odpowiédnio opisy "+" i "-'", Opcrator sprawdzi
wizualnie w ktérym z dwéch standw znajduje si¢ modul bez sprzgize-
nia i wecidnie wradciwy przycisk 1 lub. 3. Po zorientowaniu moduzu 4
pneumatycznego Lez sprzezenia zwrotnego, zostanie podane zasila-
nie elektryczne na wiasciva cewke elektrozaworéw sterujacych
ruchem tego moduiu. ) _
Jedli oprécz moduru H wystepuje jeszcze inny modul bez sprz ze~
nia, to procedufa powtdrzy si¢ od momentu pojawienia sig¢ komu=

2

nikatu na gérnym wyswietlaczu.
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Dopiero po wyézerpaniu wséystkich moduéw bez sprze zenia nastapi - |
zakodczenie catzego procesu synchronizacji moduzéw pneumatycznych.
Dalej synchronizowane bgdsa kolejno moduy elektryczne.

Uwaga na stronie 7 méwi oczywiscie nie o wyprowadzeniu robota ,
z puntu synchronizacji sterowaniem 1¢ cznym, ale ustawieniu'w po--
tozeniu bliskim punktu synchronizacji tak, aby po uruchomieniu
procedury synchronizacji widoczny byt ruch w. kierunku tego punktu,’

7

Uzupeinienia do 1gcznego sterowania manipulatorem robota,

-

Prace automatyczng mozemy przerﬁaé jedynie przyciskiem "STOF ‘ .
znajdujacym sig¢ na panelu i na szafie sterownika. Pozostale przy-
ciski panelu i szafy w czasle pracy automatycznej sg nleaktywne.

Po przerwaniu pracy uakﬁywniaja sie wszystkie przyciski szafy.i’
pa;elu, w tym przycisk "PRZEZACZ", ktéry umozliwia 1gczne stero-

wanie, ’ L

i

Uzupeinienia 6o tworzenia,;pr2ygotowénia i przechowywania progra-

mu uzytkowego, ) g

1 ; .
t 4
& - . v T S

¢ S

pe

gnetycznej te czisci, ktdre qh{ielibyémy zachowa¢ i uchronié przed
skasowaniem z RAM-46w na przykk%a na skutek zani#u napi@cia.zasila~_
jacego. % o

Kazde wczytanie programu uzytkowego /badsz jego cﬂcsci/ oznacza T
révniez przeniesienie na tasme informacji o konfiguracji manipula- j
tora. Jest to konieczne w przybadku, gdy przestanie by¢ aktualna j
fabryczna postaé manipulatora i§progrém uzytkowy zapisany na ta-

$mie e dzie musiat zawieraé prawie wszystkie informacje o bracy N
systému. (x) o
¥ celu poprawnego dziaXania programu uzytkowego instrukcja de-
kKlarowania predkosci musi poprzedzi¢ cigg instrukcji pozycjono-

wania, dla ktdrych obowigzywad w® dzie jej wartosé. Dlatego umie-

Z e TOLCOLIONMMIA.  wormwiage © S U ADUCT DAL
C?&) QQQN-Q © O‘D WQ,MM\MQM o c“cq.. { o2 E d gz

f’m% wo_we ‘?’TP el wyma-ga %zswa,w»a. -kz..:‘o Polg%
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szczenie instrukcji deklarowania pre dkosci na poczatku programu
spowoduje,,%e unikniemy przypadkowepbie du wykonania programu,

Ruch moduzu elcktr.yczneg,o manipulatora odbywaé sie e dzic =z taks

pre dkoscia, jaka otrzymamy po wymnozeniu wartosci wéi@ tej z instrukcji
deklarowania prg dkoscl vrzez procenty umieszczone w instrukeji pozy-

c jonowania, _

Odnosnie wykonywania p;tli programowej nalezy tylko dodaé¢, ze wszel-

kie wskoki i wyskoki z niéj wywoXuja bigd wykonania programu uyztkowe-
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