=elatve Job

(195323)

Koordinaten-
system Roboter

Benutzerkoordinaten-
system 2

Benutzerkoordinaten-
system 1

Der Roboter speichert normalerweise die Positionsdaten flr A Benutzerkoordinatensystem

den Betrieb in Form von impulsartigen Daten (Motordreh- " vor Modifikation
zahhmpulgbetrag von jeder Achse). Der Job (Programm),lde: Benutzerkoordinaten-
aus den impulsartigen Daten besteht, wird ,Standardjob e .
genannt. Im Gegensatz zum Standardjob wird das Pro- ach Modifikation
gramm, das aus Positionsdaten in der Richtung von X, Y und Position

Z besteht, mit Bezug auf den Ursprung in einem Koordina- beim Teaching}
tensystem (wie beispielsweise Basiskoordinate und Benutzer-

koordinate) ,Relative Job“ genannt. Durch Konvertieren des
Standardjobs wird der relative Job erstellt.

Obwohl sich die Bewegung des relativen Jobs an sich nicht
von derjenigen des Standardjobs unterscheidet, verflgt der
Standardjob Uber eine nutzliche Funktion mit der Bezeich-
nung ,Relative Job Shift“, um dieselbe Bewegung in eine
andere zu verschieben. Wenn im relativen Job im Benut-
zerkoordinatensystem eine Benutzerkoordinate durch An-
dern definierter Punkte erstellt wird, dann kann die zu der
geénderten Koordinate verschobene Bewegung bei der
Ausfuhrung der Anweisung ausgefthrt werden.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Andern eines impulsartigen Jobs in einen koordinierten
Job

e Alle Punkte sind gespeichertin X, Y, Z

e Mit der Funktion ,Relative Job Shift* kénnen vollstandige
Jobs in unterschiedliche Rahmen verschoben werden

YR(G1000
micro
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Nacro Command

(195339)

Beispiel fiir Makro-Befehls-
Registry: SEALON

Line Step

000 NOP

001 MOWVJ VJ 100.0
002 WAIT IN#(1) ON
003 MOVJ VJ 50.0

004 SEALON WIDTH=8

Beispiel fiir Makro
Job-Registry: SEALON

Line Step
000 NOP
001 GETARG LI000 IARG#(1) :
002 DOUT OT#(10) ON
003 MUL LIO0O 10

004 WAIT N#(10) ON
005 MOVL V=125 005 AOUT AO#(1) LI00O

006 MOVL V=05 006 END

Store 1st argument data '8’ to LIO0O.

: Turn ON general output 10.

: Multiply the number of LIOOO by 10. 8x10 80

: Wait for general input 10 to be ON.

: Output '80’ to the analog output 1.

Die Funktion ,Macro Command® dient zur Erzeugung der
Registrierung und Ausflihrung einer Anweisung von mehreren
INFORMSs, die jedem System entspricht.

Ein Argumenten-Tag kann einem Makrobefehl wie eine nor-
male Anweisung hinzugefligt werden. Makrobefehle und ihre
Argumenten-Tags sind leicht und beliebig in der Jobdaten-
anzeige programmierbar.

Verfahrensweise flr die Erstellung von Anweisungen: Erstel-
len Sie einen Makrojob (im normalen Teaching-Verfahren),
und registrieren Sie den Makrojob als eine Makroanweisung.
(Im Einstellungsbildschirm Makroanweisungen)

Anweisung, das Argument fur die Makroanweisung (GETARG)

zu erhalten: Wenn die Makroanweisung ausgefthrt wird, dann
werden zu der Makroanweisung hinzugeflgte Argumentdaten

VORTEILE IM UBERBLICK

e Schaffung eigener Funktionen und Routinen in der
INFORM-Liste
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erhalten und in die spezifizierte lokale Variable hinein gespei-
chert, um die Daten im Makrojob zu verwenden.

Wenn eine Nachverarbeitung erforderlich ist, wenn ein
Makrobefehl unterbrochen wird, dann ist es moglich, dem
Programm einen Unterbrechungs-Makrojob (SUSPEND JOB)
hinzuzufugen.

Der Unterbrechungs-Makrojob wird ausgefiuhrt, wenn ein
Makrobefehl, der den Unterbrechungs-Makrojob enthélt,
unterbrochen wird, indem er in einen Status wie Halten, Not-
Aus oder Modusumschaltung versetzt wird.

Ausflhrungsbefehle wie z.B. ,JUMP*, ,CALL" und ,PSTART"
kénnen nicht als Makrojob registriert werden. AuBerdem
werden TIMER-Anweisung und WAIT-Anweisung nicht als
Unterbrechungs-Makrojob ausgefihrt.

YR(G1000
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\Vacro Name with up 10

16 Characters

(195377)

BN

3
oonz STO-NAME  Arl=5 Arg2=-4 Argi=T0000 Ared=3, 04
B0 ,
0004 LOMNG_ MACRD NAME ) ArgleS ArgZe-4  Argde10000 Argd=2.04
0005
LOWG_MACRD_JME_ Argl=5 Argz=-4 Argi- doe: Bl
WO V=0, 78

Bei der ,Standard-Makrofunktion® kdnnen max. 8 Zeichen
fur den Makronamen verwendet werden. Haufig muUssen
Namen gekurzt werden, wodurch diese jedoch schlechter
lesbar sind.

Diese Funktion ist ein Add-On fur Makrofunktionen und
erweitert die Zahl auf maximal 16 Zeichen.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Einfaches Benennen von Makrojobs
® Bessere Lesbarkeit von Programmzeilen mit Makro

YR(G1000
micro
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otructured Language

(195342)

(1) IF 1000 = ’0°, set OT#(16) ON
(2) IF 1000 = "1, set OT#(17) ON
(3) IF 1000 is other than *0° or "1, set OT#(18) ON

SWITCH 1000 CASE 0

DOUT OT#(16) ON
CASE 1

DOUT OT#(17) ON
DEFAULT

DOUT OT#18) ON
ENDSWITCH

IF (1000>=1 AND 1000 < 10) THEN
DOUT OT#(20) ON

ELSEIF (1001 = 1 OR 1001 = 2) THEN
DOUT OT#(21) ON

ELSE
DOUT OT#(22) ON

ENDIF

1000 < 10?

poutot#16)oN | [ poutotsinon | [ poutorsagon |

[ pourorsenon | [ pourorsenon |

[ pour or#e2) on

<€

Mit der Funktion ,Structured Language® ist es mdglich, klar
arrangierte Programme auf der Basis einer hohen Sprach-
ebene mit den folgenden Anweisungen zu erstellen:

e |[FTHEN-ELSEIF-ELSE-ENDIF
e WHILE-ENDWHILE

e FOR-NEXT

e SWITCH-CASE-ENDSWITCH

VORTEILE IM UBERBLICK
e Programme kUrzen

e Strukturierte Programmubersicht
e Komplexe Funktionalitat, leicht implementierbar

YASKAWA
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| 0gaing Function

(195343)

[ L
A0S0 TEM
eSS 111183

04 J0E EDITIDEL)
005 JOB EDIT(COMMENT OUT CLR)

PR 00TT 09:56:11
HIEANT 09:54:

o]

(06 J0E: ED TECIVMENT. DUT) D160 09:54: 00
007 JOE: EDITCCIWAENT OUT) MEADTT 09:54:0
() J EDHTECOMAENT OLT) IS0/ 091530
003 JOE EDH TOCOMMENT OUT CLR) 1810/03 05300
(0 06 EDITCCOMENT OUT) 20180013 09:52:55
011 308 EDETICOMENT OUT £LR) H1EA0/03 05:52: 4
012 S8 EDNTICIMMENT OUT) HTEA00F 0905217
013 J0B EDITCENG) HE10/03 09:49:15
014 0B EDITEINS) HTEA0/TT 0904008

Protokollliste

Diese Funktion speichert und zeigt die Bearbeitung wie
z.B. Bearbeitungsdaten des Robotersteuerungsprogramms
(Job) und die Schweibedingung sowie die Historie
(Protokoll) des Betriebs des Programmierhandgerats wie
z.B. Jobausfuhrung an.

Diese Funktion erleichtert auch die Fehlerbeseitigung, indem
sie die Datennachverfolgbarkeit sicherstellt.

Speichert 200 Datenbearbeitungsdateien (parallele Job-E/A-

VerknUpfung, verschiedene Bedingungsdateien, Bearbeitung
von Parametern, Variablen usw.).

VORTEILE IM UBERBLICK
e Programmierhistorie kann bei laufendem Betrieb

Uberpruft werden
e Einfache Fehlerdiagnose
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AT

L ME0/15 09:56:28
1 J0E EDITCINED
LOGIH HAE )
Tas o ]

i HIGH-LEVEL -L BHGUNE
1 S
+ ELSEIFC INECY =08 ) THEN

Protokolldetail

Speichert 200 Handgeratevorgange (Jobstart, Halten, Not-
Aus, Laden und Speichern externer Speicher usw.).

Es ist auch mdglich, nur das Protokoll der Datenbearbeitung
oder des Betriebs des Handgerats zu extrahieren und anzu-
zeigen.

YR(G1000
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Joo Editing during Flay

(195345)

CHANGE OF INTERLOCK

CONDITION

(Before change)
NOP

MOVJ VJ=50.00
WAIT  IN#(1)=ON

MOVJ VJ=50.00
MOVJ VJ=50.00

END

(After change)
NOP

MOVJ VJ=50.00
WAIT IN#(10)=ON
TIMER T=0.5

MOVJ VJ=50.00
MOVJ VJ=50.00

END

Betriebszustand kann
geandert werden, ohne
die Arbeit des Roboters

anzuhalten.

CHANGE OF WELDING
CONDITION NUMBER

(Before change)
NOP

MOVJ VJ=50.00

ARCON ASF#(1)

MOVJ VJ=50.00

END

(After change)
NOP

MOVJ VJ=50.00
ARCON ASF#(2)
MOVJ VJ=50.00

END

SchweiBbedingung kann
geandert werden, ohne
die Arbeit des Roboters
anzuhalten.

Selbst bei laufendem Betrieb der Linie ist Jobbearbeitung
maoglich.

Ein Job kann selbst dann bearbeitet werden, wenn der
Roboter produziert, oder bei laufendem Betrieb der Linie,
Feineinstellung wie z.B. Anderungen von Signalnummern,
Betriebsbedingungen und Arbeitsbedingungen ohne Anhal-
ten der Arbeit des Roboters.

VORTEILE IM UBERBLICK
e Zykluszeit kann verringert werden

® Betriebsbedingungen kénnen ohne Anhalten wahrend
seiner Arbeitszeit gedndert werden

YASKAWA
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—xtemal 10O Allocation

(195346)

=9 14 D 0 0 5 Y |
#0060 18 0 254 ] 1 N3-POU-1
L f00T0 1@ 0 | I 5 [N3-PO-1
I Wwo 16 0 2 6 4 DNG-FO
20160 18 0 3 10 3 DG-P-
B MENORY
Eﬂ m01e0 17 0 2 0 1 s-Fll
goInn 17 0 | | B CS-POU
BISPLAY SETUF

[ 1T 1 T 1

E/A-Abbildung #20010 #20010
S B #20020 IN-Daten #20020
fiir jede E/A- oder #20030 | JZNC-YI1UO1 IN-Daten (YIUO1) W #20030
Feldbuskarte #20040 (FUr DeviceNet-Slave1) #20040
méglich #20050 #20050
: #20060 " #20060
#20070 Status der DeviceNet-Karte IN-Daten #0070
#20080 % i . #20080
T IN-Daten (Fir DeviceNet-Slave2) e
#20100 (Fur DeviceNet-Slave1) #20100
#20110 | SST-DN3-PCU IN-Daten #20110
#20120 ) - ) _ #20120
#20130 | (DeviceNet- IN-Daten (FUr DeviceNet-Slave3) 420130
#20140 | Master] Fiir DeviceNet-Slave2 #20140
#20150 ) (Far DeviceNet-Slave2) IN-Daten #20150
#20160 ) #20160
#20170 IN-Daten (CC-Link) #20170
SADIEY (Fir DeviceNet-Slave3) A
#201:290200 SLRate (o) #2%%%1)90
#0210 Status der CC-Link-Karte Status der DeviceNet-Karte #20210
#20220 | SST-CCS-PCU #20220
zsggig (belegen zwei IN-Daten Status der DeviceNet-Karte gggig
#20250 | Stationen) (CC-Link) Status der CC-Link-Karte | #20250
Status unmittelbar nach der Ausfiihrung Status nach der Ausfiihrung
der automatischen Zuordnung der manuellen Zuordnung

VORTEILE IM UBERBLICK

e E/A-Bereich fUr jede E/A-Karte oder Feldbus (ProfiNet,
DeviceNet usw.) ist anwenderspezifisch anpassbar

e | eicht erstellbare E/A-Schnittstelle je nach Anwendung
oder Kundenanfragen
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Alarm Detall Displaying

(195349)

Seite

Alarmnummer

Alarmerklarung

}  Alarmtitel
Derselbe wie Alarmfensterdaten

COLLISION CETECT @
FOECTT [RLURET)
ALARM COHTENT

(normales Fenster)

A collision was detected because of the interference  |a N I
ween the manipulator and a cericheral device. 1 » Alarminna
The exterral force anolied to the rcbot exceeded the =
pegic: = | [ [Right/Left] Schaltfiache
CASE = ]e
B=llirg error &—1— Ursache
MEASLRE

ko the fol lewirg settings,
* Thee tool informat jon
* The select ion tag of the tramsfer
* The collision detection level

[Return]

Schaltflache

Benutzer kénnen eine Einstellung vornehmen, damit
das Fenster bei Auftreten eines Alarms angezeigt wird:

e ALARM-Fenster (Standard)
=> Drlicken Sie [SELECT], um das Fenster ALARM
DETAILS anzuzeigen

e ALARM DETAIL (Parametersatz)

Zeigt mogliche Grunde flr das Auftreten des Alarms in
absteigender Haufigkeitsreihenfolge an um Benutzern zu
helfen, die GegenmaBnahme fur jede Ursache sofort zu
finden.

VORTEILE IM UBERBLICK
e Zeigt mogliche Ursachen fur auftretende Alarme an

e Hilft dem Benutzer, die Ursache von Fehlern sofort zu
finden

YASKAWA
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O—d——V Mdégliche Lésung

[Reset]
Schaltflache

[Page]
Schaltflache

Wenn es einige mdgliche Grinde und GegenmaBnahmen
far einen Alarm gibt, dricken Sie die Schaltflache [Left/
Right] oder die Tasten [Left/Right] um die nachste
,2Jrsache” und die nachste ,MaBnahme®“ zu sehen.
,2Ursache" und ,MaBnahme" werden in der auszuflhren-
den Reihenfolge angezeigt.

Wenn mehrere Alarme gleichzeitig auftreten, dricken
Sie die Schaltflache [Page] oder die Taste, um zum
nachsten Alarm zu wechseln.

YR(G1000
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—xiernal Reerence Foint

(195324)

Die Steuerungsfunktion ,External Reference Point* fuhrt
Teaching und Playback aus, wobei ein Punkt im Raum als
Steuerungspunkt des Roboters dient. Dieser eine Punkt im
Raum wird als External reference point bezeichnet. Dieser
Punkt wird insbesondere in den Fallen verwendet, in denen
die Abdichtung im Werksttck zur Unterstltzung von Arbeits-
oder PunktschweiBen mit dem ortsfesten Werkzeug aus-
geflihrt wird. In diesem Fall kann ein Vorgang wie z.B. Ande-
rung der Stellung eines Werkstlcks leicht durch Einstellen
der Werkzeugspitze, DUse oder Zange auf den Referenz-
punkt ausgeflhrt werden. Naturlich wird wéahrend des
Playbacks eine Interpolation durch Steuerung der relativen
Geschwindigkeit und der relativen Position zwischen dem
externen Referenzpunkt und dem Werkstlick ausgefuhrt.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Die Qualitat wird selbst fir Werkstlucke verbessert,
die die Arbeit mit einem festen Werkzeug unterstitzen

e Teaching-Zeit kann verringert werden.

e Anwendbar fUr mehr als ein Werkzeug, eine Zange
oder DUse (bis zu 63 externe Referenzpunkte)

YR(G1000
micro
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oystem

(195384)

System JOB
— *Start

Startet automa- — DELAY 100
tisch nach dem
Einschalten der

Stromversorgung

— DIN LBOOO SOUT#(441)
— DIN LBOO1 SOUT#(37)

des Schalt-
schranks und
[auft im Hinter-
grund.

— AND LB000 LB0OO1
- JUMP *Start IF LBOOO=1

— SETUALM 8000 ,Alarm*

— JUMB *Start

Work JOB
- MOVJ VJ = 100 Startet, wenn
Sie in den
- MOVJ VJ = 100 Play/Remote
Modus gehen
- MOVJ VJ = 100 unq Start
drtcken.
- MOVJ VJ = 100

Eine Systemaufgabe wird unmittelbar und automatisch nach
dem Start gestartet, wenn die Steuerung gestartet ist. Im
Vergleich zu einer normalen Aufgabe (Benutzeraufgabe) ist
weder Start noch ein Stopp erforderlich, um eine solche
Aufgabe zu steuern. So ist sie unabhéangig vom Betriebs-
modus (Play/Teach/Operating) und vom Status Servo ein.
Wahrend normalerweise Bewegungs- oder Vorgangsse-
quenzen (Workflow) in normalen Aufgaben programmiert
werden, wird eine Systemaufgabe verwendet, um zyklische
Aufgaben im Hintergrund zu verarbeiten. Eine Systemauf-
gabe kann registriert werden und gleichzeitig zuséatzlich zu
normalen Jobaufgaben durchgeflhrt werden.

In einer Systemaufgabe laufende Programme werden Sys-
temjobs genannt. Ein Systemjob ist einem normalen Job
(Benutzerjob) sehr ahnlich und verwendet dieselbe Inform-
Programmiersprache, jedoch mit einem begrenzten Anwei-
sungssatz. So sind z.B. Bewegungsbefehle nicht verflgbar.
Andererseits wird sie aufgrund ihrer ahnlichen Merkmale
manchmal als Ersatz flr das interne Verkntpfungsprogramm

VORTEILE IM UBERBLICK

e Zyklische Hintergrundaufgaben in der Inform-Sprache

e Autostart und unabhangig vom Betriebsstatus

e Zugriff auf alle Ressourcen

® Zykluszeit ist abh&ngig von den Zahlencodelinien und
der CPU-Last

YASKAWA
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verwendet. Wahrend der Zugriff auf ein Verknlpfungspro-
gramm auf E/As und Register begrenzt ist, kbnnen System-
jobs alle verfligbaren Ressourcen wie Variablen, System-
variablen, E/As und Register verarbeiten. Andererseits ist
die Zykluszeit einer Systemaufgabe im Gegensatz zu einem
VerknUpfungsprogramm nicht fest. Somit erhéht sich die
Verarbeitungszeit mit jeder zusatzlichen Codelinie, und ist
von der aktuellen CPU-Last abhangig.

Beispiel:

e Sie kdnnen einen Systemjob mit einer permanenten Uber-
prufung des Kollisionserkennungsfunktionsstatus program-
mieren.

e \Wenn Sie sich im Teaching-Modus befinden und die Kolli-
sionserkennung AUS ist, passiert nichts. Wenn Sie sich
aber im Play-Modus befinden und die Kollisionserkennung
AUS ist, dann resultiert dies in einem Alarm, z.B. mit einer
Erinnerung ,Please turn ON collision detection while PLAY
mode*.

YRC1000
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Nnterrupt Joo

(195330)

Unterbrechungs-Jobs

Laufender Job

Nip g\
| —

END —

Unterbrechung

Tabelle Unterbrechung

INTERRUPT JOB
Level Signal Jobname
Unter- i i i
brechungs-
signal IN#01 E E
> IN#01 JIG STOP ==

Die Funktion ,Interrupt Job* ist eine Art von Aufrufjob. Wenn
ein Signal zur Unterbrechung des Jobs von einem Zusatzge-
rat oder einem anderen System gesendet wird, dann setzt
diese Funktion momentan einen in Bearbeitung befindlichen
Job aus, und fuhrt den Job entsprechend dem Signal aus.

Diese Funktion ist nutzlich, wenn ein Fehler in einem Zusatz-
gerat oder in einem anderen System auftritt, oder wenn der
Roboter in einer Notsituation abgezogen werden sollte.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Unterbrechungen sind moglich wahrend Bewegungs-
anweisungen sowie Timer-Anweisungen

e Taktzeit kann verringert werden

e Sie kdnnen einen Bereich von Ilhrem Job beobachten

e Flr jeden Roboter kénnen Sie 8 Interrupt Jobs erzeugen

YASKAWA
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Unterbrechungs-Jobs
(Interrupt Jobs)

,WJIG STOP“ Laufender Job
NOP NOP
Unter-
brechung
~———— P
q : g
END END

Das Senden eines in der Unterbrechungstabelle spezifizier-
ten Eingangssignals ruft einen Job entsprechend dem
Signal (IN#1 => job A; IN#2 => job B... usw.) auf. Wenn der
Interrupt Job abgeschlossen ist, dann wird der ausgesetzte
Job erneut von der Anweisungslinie gestartet, auf der
sich der Cursor zum Zeitpunkt der Unterbrechung befand.
Die Anweisungen El (Interrupt enabled) und DI (Interrupt
disabled) sind notwendig, um die Unterbrechungsuber-
wachung zu aktivieren.
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Mit Werkzeug A geteachte Verfahrbahn

1. Nach dem Teaching mit Werkzeug 2. Mit der TCP Funktion tragen Sie die
A tragen Sie die Grundierung mit Deckschicht mit Werkzeug B auf
Werkzeug A auf

Die Funktion ,TCP* (TCP: Tool Center Point) bewegt das
Werkzeug entlang der Bahn, die mit einem anderen Werk-
zeug geteacht wurde.

Schnelle Programmierung von Jobs (Beispiel):

e Der von dem mit Werkzeug A geteachten Job kopierte
Job, der als ,Job A* definiert ist, kann als ,Job B* definiert
werden. Fugen Sie die TCP-Anweisungen vor und nach
den Abschnitten hinzu, in denen Werkzeug B in Job B zu
verwenden ist. Setzen Sie eine Werkzeugdateinummer fir
Werkzeug B in der , TCPON"“-Anweisung.

e Ein Werkzeug wird fur den Grundierungsanstrichvorgang
verwendet, das andere wird fur den Deckschichtanstrich-
vorgang verwendet. Teachen Sie einem der zwei Werk-
zeuge eine Verfahrbahn, dann ist das Teachen fur das
andere Werkzeug nicht notwendig.

VORTEILE IM UBERBLICK

® \erringerung der Programmierungszeit:
Beim Bewegen von Doppelwerkzeugen entlang derselben
Bahn wird nur einmaliges Teaching bei jedem Werkzeug
angewandt, was eine Verringerung der Joberzeugungs-
zeit ermdoglicht

e Prazise Spur beider Werkzeuge

YR(G1000
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| adder editor

(195365)

Fs EE gem Dk peess gieles e

Werkzeugleiste
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Die Robotersteuerung verfugt Gber eine parallele E/A-Funk-
tion, die eine E/A-bezogene Steuerung unabhangig von dem
Roboter, und parallel mit dem Roboterbetrieb verarbeitet.

Verknupfungssoftware wird verwendet, um Verknlpfungs-

Mnemonic Code

STR-NOT #70013

programme mit der obigen Funktion als ein Signalverbindungs-
diagramm anzuzeigen oder um VerknuUpfungsprogramme
leicht zu bearbeiten, wie z.B. Kopieren von Kommandoteilen
durch einen Dragund Drop-Vorgang mit der Maus.

VerknUpfungsdiagramm
L L | =]

STR—-NOT #70062

VORTEILE IM UBERBLICK

Einfacher Drag- und Drop-Vorgang
Funktion Cross reference wird angereichert
Funktion History jump ist verflgbar
Druckfunktion wird angereichert

YASKAWA

www.yaskawa.eu.com

CNT M25G6, MA4GG as]
OR #70096
ouT #70104 »_
...... L
P

[s:00a5]

ﬁ Editieren, Speichern
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lag Data Replace

(195354)

"
wig EET DS 8005 ¢ KDIA
o1 01w vk
aang TIwER T2l 00
TR

slaad Lim g Eay

0 LInE w0 (0]
PR b oo i
s #oeal |

s O mo,
Efadoy pata 35
REPLACE DafA

ETERT LINE WO,
END LINE 0
EEFLICE TWPE
GRP

Tas

EELR® DATA
EEFLLOE BATa

SO 01 BN W1
SO0 07 BNJ V0T Rl
S04 TINER 1zi.00
LT DI SIRET) O
M L ]

07 M RN NED. T
008 02 WNJ VED.TE PL=R
2001 07 (N

L1l EET D3OS 80T + BOIR

011 O} ENL ¥=Bd
S0z TINER T=1.00
2013 ERD

B, Wil

Diese Editierungsfunktion erméglicht lhnen die Anderung
von Daten-Tags in einer oder mehreren Linien eines Jobs zur
gleichen Zeit.

Anderbare Linien-Tags:
e Positionslevel-Nummern
e \Werkzeugnummern

e Signalnummern

e Variable Nummern

e | okale variable Nummern

VORTEILE IM UBERBLICK
* Die Teaching-Modifikationszeit wird bedeutend verringert

e Tag-Daten kdnnen in dem Fenster auf dem Programmier-
handgerat leicht korrigiert werden
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O Output Timing Control

(195352)

1 2 3
eES = >®
y Entfernungseinstellung (10,0 mm)
OT#(x) ON oder
Zeiteinstellung (1,00 Sek.)

Die Funktion ,IO Output Timing Control“ ermodglicht dem
Benutzer das Schalten eines Ausgangs in Abh&ngigkeit von
der Entfernung oder Zeit im Verhaltnis zu einem Punkt.

Diese Anweisung wird direkt hinter dem zugehorigen Bewe-
gungs-Tag hinzugeflugt.

Die Anweisung ist geschwindigkeitsabhangig.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Prazise E/A-Zeitsteuerung je nach Roboterposition
e Geschwindigkeitsunabhangig

YR(G1000
micro
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Search Function

(195356)

<Robot Operation>

Startpunktsuche
* *

Manipulator Stop

Kein Signal geht ein

Diese Suchfunktion verwendet allgemeine Erkennungssen-
soren, um den Roboter durch das Erkennungssignal zu
stoppen und den Roboter die nachste Arbeit ausfihren zu
lassen. Das heiBt, die Funktion sucht das zu bearbeitende
Ziel.

Von der Startposition (% Marke) bis zu der von der Variablen
PO0O definierten Position arbeitet der Roboter mittels linea-
rer Interpolation mit einer Geschwindigkeit von 10,0 mm/
Sek. Gleichzeitig beginnt die Funktion, nachdem der
Roboterbetrieb startet, mit der Uberwachung, ob ein Signal
in DIRECT IN Nr. 1 eingegeben wird.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Obwohl normale Programme ein Teaching-Verfahren fur
jedes Werkstuck erfordern, ermdglicht diese Funktion
dem Roboter, sich auf der Suche nach Werkstlicken zu
bewegen, was das Programm vereinfacht

YASKAWA

www.yaskawa.eu.com

Startpunktsuche

Manipulator Stop

Signal ist
input

Eingang Signal

Nach dem Beginn des Betriebs stoppt der Roboter, sobald
es einen Signaleingang gibt. Wenn es keinen Signaleingang
gibt, dann stoppt der Roboter in einer Entfernung von
500 mm vor der von PO0O definierten Position. In diesem
Fall kann durch den Wert des System-Byte-Status $B02
bestimmt werden, ob der Roboter mit oder ohne einen
Signaleingang stoppt.

YR(G1000
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Nanual Brake Release

(195348)

Die Funktion ,Manual Brake Release” ermoglicht die Zwangs-
offnung jeder Motorbremse des Manipulators und der exter-
nen Achsen mithilfe des Programmiergerats.

Roboter und externe Achsen k&nnen ohne Stromanschluss
bewegt werden.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Die Roboter und die externe Achse kbnnen ohne
Stromanschluss bewegt werden

YR(G1000
micro
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leaching Foint Adjustment

(195334)

LL)

o T

Die Funktion ,Teaching Point Adjustmen® andert die ge-
teachten Funktionsdaten durch Eingabe der numerischen
Zahl auf dem Programmierhandgerat ohne Betrieb des
Roboters.

Diese Funktion ermoglicht vereinfachtes Offline-Teaching
mit CAD-Daten oder anderen, und ermaoglicht eine Fein-
einstellung von Positionsdaten in jedem beliebigen Koordi-
natensystem ohne Betrieb des Roboters.

VORTEILE IM UBERBLICK
* Die Teaching-Modifikationszeit wird bedeutend verringert

e Die Position kann in dem Fenster auf dem Programmier-
handgerat einfach korrigiert werden

YASKAWA
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shitt Condition Cancel

(195338)

LSHIFT ON*
ausgefuhrter
Verschiebe-

A Wwert —_—>

Re-Teach

fur notwendi-

gen Versatz
—_

=
>

Y

Urspringliche Temporare
Position neue Position

Diese Funktion sollte immer aktiviert sein, wenn die ,Shift
On“-Anweisung zur Programmierung verwendet wird!

Sie lasst das Uberschreiben (Reteach) von Roboterpositio-
nen unter Berticksichtigung aktueller Versatzwerte zu.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Kein ,Master-Werkstick" mit Originalprogrammierung
notwendig

e Nachbesserungen an vorhandenen ,SHIFT Programmen*
sind einfach und komfortabel

e \VorlUbergehend verschobene Punkte kdnnen unabhangig
von dem aktuellen Verschiebewert Uberschrieben
(modifiziert) werden

YASKAWA
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Funktion deaktiviert!

Falsch!
Verschiebewert enthalten!

Neue Position nach der Anderung:
Ergebnis im Vergleich zur urspriingli-
chen Position

Funktion aktiviert!

OK!
Kein zusatzlicher Versatz
durch Verschiebewert

YR(G1000
micro




—oiNt varable

(195366)

Diese Funktion ist fester Teil eines Mehrlagen-Funktions-
pakets. Diese spezielle Art von Positionsvariablen wurde ge-
schaffen, um die Programmierung von mehrlagigen SchweiB-
aufgaben (Figuren oben) zu vereinfachen. Alle SchweiBvor-
gédnge haben im Grunde dieselbe Roboterposition. Der
einzige Unterschied besteht in dem (variablen) Verschiebe-
wert von der Wurzel zur aktuellen Lage. Nur die erste Lage
muss durch Bewegen des Roboters geteacht werden. Diese
Positionen werden als T-Variable registriert, und in Ihrem
JOB kdénnen Sie dieselben Positionen so oft wie notwendig
(Lagenanzahl) verwenden, ohne den Roboter erneut zu be-
wegen.

Der Hauptunterschied zur Standardpositionsvariablen (P-
Variable) ist der ,lokale” Charakter: Das heif3t, dass alle
Informationen im aktuellen JOB gespeichert sind, und jede
definierte T-Variable nur zu dem JOB gehdrt, in dem sie ge-

VORTEILE IM UBERBLICK

® \ereinfacht die Programmierung von Mehrlagen-
SchweiBungen

e Hilft bei der Einsparung von Speicherplatz

e Ersetzt begrenzte P-Variablen

e Bis zu 9999 T-Variablen fur jeden JOB

e Offline-Editieren moglich

YASKAWA
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1-Variable

Detail A

setzt worden ist. Die gleiche T-Variable (Zahl) kann in unter-
schiedlichen JOBs verwendet werden, und kann unter-
schiedliche Positionsinformationen beinhalten! Die P-Variable
andererseits hat ,globalen” Charakter, und wenn sie einmal
gesetzt ist, dann ist sie allgemein in allen Steuerungsberei-
chen gultig. Die Verwendung der T-Variablen ist nicht obliga-
torisch, doch je mehr Schichten Sie teachen mUssen, umso
natzlicher werden diese T-Variablen.
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Search Continuous Motion

(195340)

Die Funktion ,Search Continous Motion“ enthélt die Daten
vonbis zu 50 Positionen, in denen der YRC1000-Digital-
signale von allgemeinen Sensoren wahrend der Ausflihrung
eines Jobs erkennt, wahrend er sich ohne Anhalten der Be-
wegung Uber einige Teile in einer Linie bewegt.

Erkennt auBerdem bis zu 50 Positionen von kreisformig
positionierten Teilen mit einer kreisférmigen Bewegung.

Programme konnen vereinfacht werden. Da normale Pro-
gramme ein Suchverfahren fur jedes Werkstlck erfordern,
ermoglicht diese Funktion dem Roboter, alle Werkstlcke
in einer Linie mit nur einer Bewegung und einem
NSRCHON-Befehl zu suchen, was das Programm verein-
facht.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Schnelle Mdglichkeit zum Auffinden jeder Position von
mehr Teilen in einer Linie mit nur einer Bewegung

e Einsparung von Zykluszeit

¢ \ereinfachte Roboterjobs, Einsparung von
Programmierungszeit

YR(G1000
micro
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Numerical Input Screen Display

with Direct Open

(195335)

Main Job

Position Numerical
| Screen Input Screen

Diese Funktion zeigt umgehend die registrierten Positions-
daten des Korrektur-Displays an. (Hinweis: Funktioniert nur,
wenn die Funktion ,Teaching Point Adjustment” aktiviert ist).

VORTEILE IM UBERBLICK

e Einfacheres und schnelleres Online-Teaching

YR(G1000
micro
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VVeaving Adjustment

(195367)

50 mm

A

A
Y

)
D

N\
§¢ JAWARARENENN l

4 mm
6 mm

e

oAt |
VARVARY/!

Programmierte
Positionen

Diese Funktion kann verwendet werden, um variable Be-
dingungen in einer SchweiBnaht durch kontinuierliche
Anpassung der Pendelparameter und Geschwindigkeit aus-
zugleichen.

FUNKTIONSUBERSICHT

e Pendelamplitude wird kontinuierlich erhdht/erniedrigt
e Robotergeschwindigkeit und Pendelfrequenz kdnnen
bei Bedarf ebenfalls angepasst werden

VORTEILE IM UBERBLICK

e Erweiterung der Standard-Pendelfunktion

e Verflgbar fur die Anwendung ,General“ und ,Arc Welding“

e Die Funktion ist optional auch Teil der adaptiven
SchweiBroutinen in der MotoEyelLT-Software (siehe Bild
oben: Spaltbedingungsdatei), wenn Laser-SchweiBnaht-
verfolgung verwendet wird

YASKAWA
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Programmierte
Positionen

Die Informationen Uber Fugenbedingungen kédnnen manuell
als konstante Werte gesetzt werden oder kénnen automatisch
durch Messgerate wie Touch-Sensoren oder eine andere
Startpunkterkennungseinheit ermittelt werden: Bitte klaren
Sie die Machbarkeit im Detail mit der Technikabteilung.

AP FRECLENCY AMPLITLEE
1
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NVotorFlus Runtime

(195358)
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Die ,MotoPlus Runtime*® ist fUr die Ausflhrung von Anwen-
dungen erforderlich, die mit dem MotoPlus SDK erstellt sind.
Das SDK bietet eine vollstandige Programmierungsumge-
bung zur Erzeugung von Anwendungen auf der Basis der
Programmiersprache C, die in der Steuerung ausgefuhrt
wird. Das SDK bietet Zugang zu den folgenden APlIs:

e Aufgabensteuerungs-API

® Netzwerk-API

e Serielles Kommunikations-API

e Systemuberwachungs-/Steuerungs-API

e Bewegungslberwachungs-/Steuerungs-API
e Sensor-API

e Datei-API

VORTEILE IM UBERBLICK

e |st fUr die Ausfuhrung von Anwendungen erforderlich,
die mit dem MotoPlus SDK erstellt sind

e Ausflhrung mehrerer MotoPlus-Anwendungen pro
Steuerung

e | aufzeitlizenz fUr jede Steuerung erforderlich

e MotoPlus SDK zur Entwicklung von Anwendungen

YASKAWA
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argly argd, syl gty srib. argd, argT, s, ay” ~
Tasu NP CRE_ TING_BORMGLL. NP BTRCE EISE. [FEMGETENE
arpl, aFg, aTgl, ag, argl, argd, acgt, aagd, o

L J

OPTIONALE SOFTWARE

e MotoPlus SDK - Entwicklungsumgebung zur Erzeugung
von MotoPlus-Anwendungen

e 181529 F-Pkt YRC1000 MotoGSI —MotoGSl ist ein
Entwicklungspaket zur Erzeugung von Kommunikations-
schnittstellen auf Jobbasis
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Verformtes Werkzeug
(Ausrichtungs-Werkzeug) i

i Werkzeug bei Teachen
: (Original-Werkzeug)

5,

Verlagerung des
% Werkzeugmittelpunktes

Positionsdaten des von dem

0017 WAIT IN8{1}=0

Originalwerkzeug geteachten

” 0018 MOWVJ ®

0018 MOVL V=T0

Die Funktion ,PMT* andert einfach und genau Positionsda-
ten, wenn das Werkzeug verformt ist. (PMT: Positionsénde-
rung flr Werkzeugverformung: Positionsdaten-Anderungs-
funktion fur Werkzeugverformung).

Wenn das Werkzeug zufallig mit einem Jig oder einer Wand
in der Umgebung kollidiert und verformt wird, werden die
Kontrollpunkte verschoben. Folglich werden im Job ge-
teachte Teaching-Positionen ebenfalls verschoben.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Zeit und Arbeit fur die Teaching-Veranderung kénnen
verringert werden. Die Teaching-Anderungsarbeit kann
effizient ausgefuhrt werden, da die Positionsdaten
automatisch von dem alten Werkzeug zum neuen
konvertiert werden konnen.

YASKAWA
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Schrittes werden konvertiert

Die Funktion ,PMT* ermd&glicht eine Verringerung von Zeit
und Arbeit zur Anderung der Verschiebung. Wenn ein
Job spezifiziert wird, dann werden die Positionsdaten der
Werkzeugabmessungen vor der Verformung (wahrend dem
Teachen) automatisch in die Positionsdaten der Werkzeug-
abmessungen nach der Verformung konvertiert.

Das Werkzeug vor der Verformung wird das alte Werkzeug
genannt, und das Werkzeug nach der Verformung wird das
neue Werkzeug in der PMT-Funktion genannt.

e Durch die Speicherung von Werkzeugdatenaufzeichnun-
gen kénnen die ursprunglichen Werkzeugdaten einfach
wieder hergestellt werden. Die urspringlichen Werkzeug-
daten kénnen einfach wieder hergestellt werden, da die
Anderungsaufzeichnung der Werkzeugkonstanten im
Fenster ,Tool Backup® gepruft werden kénnen.

YR(G1000
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opeed Control

(195361)

Manipulator

Workpiece

‘/’

— —>
Work start pont @ i
Execution of VCON instruction Whie T-axis rotates continously,
T-axis starts rotating. the manpulator performs linear

mterpolation.

Die Funktion ,Speed Control* ermdglicht, dass die T-Achse,
die Spitzenachse des Manipulators und die externe Achse
(nachfolgend bezeichnet als Drehzahlregelachse) kontinuier-
lich mit konstanter Drehzahl rotieren kdnnen.

Wahrend der kontinuierlichen Rotation wird die Drehzahl der
Drehzahlregelachse unabhangig geregelt. Wahrend des
Betriebs des Manipulators mit Drehzahlregelfunktion rotiert
die Drehzahlregelachse unabhangig vom Teaching mit der
festgelegten Drehzahl, wahrend andere Achsen entsprech-
end den Teaching- Vorgaben rotieren.

VORTEILE IM UBERBLICK

® Die Teaching-Zeit kann verringert werden

* Die Arbeitseffizienz kann verbessert werden

¢ Die Drehzahlregelachse rotiert unabhangig vom Teaching
mit der festgelegten Drehzahl

YASKAWA
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E:

B

Paint

Steps 3 and 4

Work end point

Execution of VCOF instruction
T-axis terminates rotating

and moves to the taught position.

Line |Step | INFORM Instructi Explanation

0000 NOP

0001]0001 | MOVJ VJ=12.50 Moves to the waiting point.

0002|0002 | MOVJ VJ=12.50 Moves to the work start point.

0003 VCON ROBOT=1J0INT=6 RPM=1000| Starls rotation of the T-axis of the manipulator 1.
Rotation speed: 10.00 [rotation/min]

0004 TIMER T=0.50 Waits for rotation to start.

0005|0003 | MOVL V=100 Moves to work end point by linear interpolation
at 100.0 [mnvsec).

0006 VCOF ROBOT=1 JOINT=6 Terminates mtation.

0007 [ 0004 | MOV VJ=12.50 Mowes T-axis to the taught position.

0008|0005 | MOVJ VJ=12.50 Moves to the waiting point.

0009 END

YR(G1000
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| INnk Sernvo Hoat

(195332)

Die Funktion ,Servo Float” steuert nicht nur die Position des
Roboters, sondern die Position und die Kraft des Roboters.
Normalerweise, selbst wenn eine Kraft von auf3en auf den
Roboter aufgebracht wird, versucht der Roboter, die aktuelle
Position beizubehalten und bewegt sich nicht, da nur die
Roboterposition gesteuert wird. In diesem Fall bietet die
Funktion ,Servo Float” eine flexible Steuerung der Position
und Haltung des Roboters als Reaktion auf die von auf3en
aufgebrachte Kraft. Sie lasst das Uberschreiben (Reteach)
von Roboterpositionen unter Berucksichtigung aktueller
Versatzwerte zu.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Keine zusatzliche Hardware erforderlich

¢ Link Servo Float-Funktion
Kann von dem Programmierer fUr jede Achse oder
insgesamt aktiviert werden

YASKAWA
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Link Servo Float-Funktion

Diese Funktion fuhrt das Servo-Gleiten fur jede Achse des
Roboters aus. Diese Funktion wird verwendet, wenn eine
Kraft nur auf eine spezifische Achse aufgebracht wird, oder
wenn Servo Float auf alle Achsen des Roboters aufgebracht
wird, da die Richtung, in der die Kraft aufgebracht wird,
nicht identifizierbar ist.

YR(G1000
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LNk and Linear servo Float

(195333)

Die Funktion ,Servo Float” steuert nicht nur die Position des
Roboters, sondern die Position und die Kraft des Roboters.
Normalerweise, selbst wenn eine Kraft von auB3en auf den
Roboter aufgebracht wird, versucht der Roboter, die aktuelle
Position beizubehalten und bewegt sich nicht, da nur die
Roboterposition gesteuert wird. In diesem Fall bietet die
Funktion ,Servo Float” eine flexible Steuerung der Position
und Haltung des Roboters als Reaktion auf die von auf3en
aufgebrachte Kraft. Sie lasst das Uberschreiben (Reteach)
von Roboterpositionen unter Berucksichtigung aktueller
Versatzwerte zu.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Keine zusatzliche Hardware erforderlich

¢ Link Servo Float-Funktion
Kann von dem Programmierer fUr jede Achse oder
insgesamt aktiviert werden

e Linear Servo Float-Funktion
Kann von dem Programmierer flr jedes Koordinaten-
system in jeder Richtung aktiviert werden
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Link Servo Float-Funktion

Diese Funktion fuhrt das Servo-Gleiten fur jede Achse des
Roboters aus. Diese Funktion wird verwendet, wenn eine
Kraft nur auf eine spezifische Achse aufgebracht wird, oder
wenn Servo Float auf alle Achsen des Roboters aufgebracht
wird, da die Richtung, in der die Kraft aufgebracht wird,
nicht identifizierbar ist.

Linear Servo Float-Funktion

Diese Funktion fuhrt das Servo-Gleiten fur jede Koordinaten-
achse des Koordinatensystems wie die Roboterkoordinate,
Basiskoordinate, Benutzerkoordinate und Werkzeugkoordi-
nate aus. Diese Funktion wird verwendet, wenn die Kraft nur
auf die spezifische Richtung von jedem Koordinatensystem
aufgebracht wird.
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|-axis =ndless

(195325)

Diese Funktion dreht ununterbrochen die T-Achse fur eine
Mehrzahl von Umdrehungen. Obwohl der Drehwinkel der
T-Achse im Allgemeinen auf innerhalb von +360 Grad
begrenzt ist, ermdoglicht die Funktion deren unendliche
Drehung. Beim Ausfuhren der Bewegungsanweisung MOVJ
mit spezifizierter ,Anzahl von Umdrehungen der externen
Achse”, dreht sich die Drehachse um den ,spezifizierten
Drehbetrag + Teaching-Positionsimpulse® wahrend der Be-
wegung in die Zielposition. Ein Bewegungsbefehl kann bis
zu £100 Umdrehungen spezifizieren.

VORTEILE IM UBERBLICK
e Kein Zurtckdrehen der T-Achse notwendig

e Teaching-Zeit kann verringert werden
e Taktzeit kann verringert werden

YR(G1000
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Nndependent Control

(195326)

Master task

~

Paralleler Job

Start Start

Subtask 1 Subtask 1

Roboterjob

Roboterjob

Die Steuerung kann maximal 8 Roboter und mehrere
Stationen (Jig) mit einer Steuerung steuern. Die Funktion
»Independent Control® ermdglicht den unabhangigen Be-
trieb von zwei Robotern oder des Roboters und des Jigs
unabhangig voneinander mit unterschiedlichen Programmen.

Die Steuerung verfugt Uber eine Funktion zum Decodieren
und Ausflhren von maximal 16 Jobs einzeln. Die in dieser
Funktion ausgefuhrte Multitask-Steuerung wird Independent
control genannt.

So kann z.B. ein Zwei-Roboter-System gebaut werden, das
aus einem Schweilroboter besteht, der das Werkstlck
schweiBt und aus dem anderen Roboter, der ungeschweiBte
Werkstlcke sowie geschweil3te Werkstlcke Ubertragt.

VORTEILE IM UBERBLICK

* Multitasking von 16 Jobs einzeln

e Maximal 8 Roboter und mehrere Stationen mit einer
Steuerung

e Frei kombiniert mit Anwendungen

YASKAWA
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Master task Subtask 1

Job name: MASTER Job name: R1JOB
(concurrent job) (R1: robot job)

NOP NOP
* Initial start :
PSTART JOB:R1JOB SUB1 e JUMP JOB:R1ABC
PSTART JOB:R2JOB SUB2 mmjmmy END 1
* W;xiting for completion *
PWAIT SUBT <-++; Job name: R1IABC
PWAIT SUB2 <+ (R1: robot job)
END K NOP

MOVJ  VJ =500
MOVJ  VJ =500
B E MOVL V=1000
i i Subtask 1 ARCON V =100.0
¢ completed g
E Guooomtaonooond bocesocasocasoo END

Subtask 2
Job name: R2JOB

(R2: robot job)
—) NoP

JUMP JOB:R2ABC
END

Job name: R2ABC *

(R2: robot job)
NOP

MOVJ  VJ = 50.0
MOVJ  VJ = 50.0
: MOVL V =100.0
: Subtask 2 ARCON V =100.0
: completed :
..................................... END

Das System ist frei mit Anwendungen nicht nur zum Schwei-
Ben + Handhaben, sondern auch PunktschweiBen + Hand-
haben, Handhaben + Handhaben und anderen Dingen
kombinierbar. (Die Tastenfolien sind auf der Basis der Be-
stellungsproduktion verflgbar.)

AuBerdem ist ein unabhéngiger Betrieb von Roboter und
Station (externes Jig) moglich. Als externer Achsenmotor
muss jedoch der Motor fir den YASKAWA-Roboter verwen-
det werden.
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~asSSWOora rrotection

(195347)

| s BEN. -MAVE

. T PASSHORT
EXT.SPEICHER|N P rssHORTINIED. )
. Ha MICLS

PARMETER || TVET

Die Funktion ,Password Protection® hilft, die Systemsicher-
heit zu garantieren, indem sie von jedem Benutzer verlan-
gen, dass er Uber eine personliche registrierte Berechtigung
verflgt, um auf die Steuerung zuzugreifen um zu steuern, wel-
che Vorgange von den Benutzern ausgefihrt werden kdnnen.

Der Systemadministrator autorisiert jeden Benutzer durch
Zuordnung eines Login-Namens und eines Passworts, einer
Sicherheitsniveau- und einer Timeout-Einstellung, wodurch
ein spezifisches Niveau des Zugriffs auf die Steuerung er-
moglicht wird.

Der Administrator kann bis zu 100 Benutzerkonten registrie-

ren. Die Benutzerkonteninformationen kénnen in einer Datei
(USRINFO.DAT) gespeichert werden.

VORTEILE IM UBERBLICK
e 100 Benutzerkonten

e Alarme mit Benutzernamen
e | ogbuchfunktion mit Benutzernamen

YASKAWA
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Nur der Systemadministrator kann registrierte Benutzer-
konteninformationen andern.

Die Funktion ,Password Protection erméglicht auch durch
Nachverfolgung der Alarmhistorie herauszufinden, welcher
Benutzer in der Zeit eines bestimmten Alarms eingeloggt
war.
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Arm Interference with Speciiiec

Cubic Area Check

(195350)

Kontrolliert die Stérungen im Werkzeugmittelpunkt
mit den spezifischen kubischen Bereichen.

Kubische
Stdrbereiche

Durch diese Funktion werden die entsprechenden System-
ausgangssignale ,Signal KUBISCHER STORBEREICH*
aktiviert, wenn der Werkzeugmittelpunkt mit spezifizierten
kubischen Bereichen kollidierte.

Andererseits werden durch diese Funktion die entsprechen-
den Systemausgangssignale ,Signal KUBISCHER STORBE-
REICH® aktiviert, wenn der Arm des Roboters mit seinem
Werkzeugmittelpunkt mit spezifizierten kubischen Bereichen
kollidierte.

Es kénnen bis zu 8 Uberschneidungsbereiche fir den Arm
als Stérbereiche registriert werden.

VORTEILE IM UBERBLICK
e Durch diese Funktion k&dnnen Kollisionen zwischen

Robotern/Werkzeugen und kubischen Elementen
vermieden werden

YASKAWA
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Kontrolliert Stérungen im Arm inklusive dessen
Werkzeug mit den speziellen kubischen Bereichen.

Kubische
Storbereiche

Wenn der Arm des Roboters mit seinem Werkzeugmittel-
punkt mit bereits spezifizierten kubischen Bereichen kolli-
diert, tritt ein Alarm ein und der Roboter halt sofort an.

Die Form des Werkzeugteils des Roboters muss vom Kun-
den registriert werden, da die Werkzeugform von der Arbeit
abhangig ist, die der Roboter ausfuhrt. Die Form kann in
der Datei TOOL INTERFERE registriert werden. Die Funktion
LJArm interference check” muss aktiviert sein.

YR(G1000
micro
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,Pendant Oscilloscope® ist eine Uberwachungsfunktion zur
Visualisierung der Geschwindigkeit und des Drehmoments
von jeder Roboterachse, und des Status von gleichzeitigen
E/ASignalen auf dem Programmierhandgerat. Das Hand-
gerateoszilloskop wird Uber eine Benutzeroberflache konfi-
guriert, fur die keine zusatzlichen Hardwarekomponenten
erforderlich sind. Die mit einem integralen Anzeigebildschirm
mit Wellenformanzeigefenster und der Bedingungseinstellungs-
konsole ausgerUstete Programmierhandgerate-Oszilloskop-
Anwendung ermaoglicht die AusfUhrung mehrerer Prozesse
von Bedingungseinstellung bis zu gleichzeitigen Messvor-
gangen.

VORTEILE IM UBERBLICK

¢ Kein externes Oszilloskop notwendig

¢ Die Servobedingungen koénnen leicht Uberwacht und
aufgezeichnet werden

e Einfache Konfiguration aller relevanten Messparameter

e Daten k&dnnen zwecks einfacher Analyse auf einem PC
in einer CSV-Datei protokolliert werden

YASKAWA
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DIE FOLGENDEN MERKMALE SIND VORHANDEN

e Selektive Kanalauslésung und Ausldseniveauanpassung

e Cursor-Messfunktion zum Messen bestimmter Abstande
in Wellenformen oder zwischen Spitzen nach der
Datenerfassung

e Zoomfunktion zum Anzeigen der Daten in vergroBerter
Ansicht

e Manueller und automatischer Speichermodus zum
Speichern von Daten

YR(G1000
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Configuration Parameter

(195353)

e Empfohlene Grundeinstellungen

¢ YASKAWA-Standardsystemkonfiguration
z.B. das Verhalten des Programmierhandgerates,
Setup-Menueinstellungen, Komforteinstellungen usw.

¢ Diese Einstellungen kdnnen vom Kunden in der
Steuerung selbst eingestellt /verandert werden

VORTEILE IM UBERBLICK

e Nutzung empfohlener Grundeinstellungen
* Individuelle Konfiguration

YR(G1000
micro
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—themet standard GS

(195379)

IR 1+

0007 CaLL JOB:GST _ROTOGST (0,50,2.200.0 )
000 SET LB0OO B[50]

0003 CALL JOB:GS1 MAESTRING (51.200.LB000 )
0004 W56 5051]

0005 ENO

MotoGSI erweitert die Kommunikationsmdéglichkeit der HAUPTFUNKTIONEN
YRC1000-Steuerung, indem die allgemeine Stecker-Kom-
munikationsanweisung zur INFORM-Sprache hinzugefligt e Erweiterung der INFORM Sprache durch Socket-
wird. Dadurch kann ein Ublicher Roboterprogrammierer ein kommunikationsfunktionen basierend auf Ethernet/TCP,
breites Spektrum von Kommunikationsaufgaben l6sen. Ethernet/UDP oder RS232
e Keine zusatzliche Hardware benotigt. Kommunikation
via Standard Ethernet oder RS232 Anschluss an der
Steuerung
e Kommunikation mit fast jeder externen Schnittstelle die
Ethernet/TCP, Ethernet/UDP oder RS232 unterstitzt
e Zusatzliche PHG App fur Fehlerbehebung von GSI Jobs

VORTEILE IM UBERBLICK

e Erweiterung der INFORM Sprache

* Implementierung von speziellen Protokollen basierend
auf Ethernet/TCP, Ethernet/UDP oder RS232

e Einstellung von Hilfe-Funktionen um Datenstrome zu
verarbeiten oder zu konvertieren

e Auf Pattern basierende Suche im Eingangs-Datenstrom

e Einfache Integration in eigene INFORM Jobs

e Basierend auf MotoPlus YRC1000
micro
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oearch Function — Soft Stop

(195328)

Suchrichtung des Laser-Distanzsensor

Sl Gefundene SN
position Position position
Roboter Roboter

Die ,Search Function — Soft Stop“ nutzt diverse allgemeine
Erkennungssensoren um den Roboter Uber das Erkennungs-
Signal des Sensors zu stoppen. Der Roboter kann mit dem
nachsten Arbeitsschritt fortfahren, da diese Funktion das zu
bearbeitende Werkstiick sucht.

Wenn der Roboter ein Sensor-Signal entdeckt, speichert die
Steuerung die gefundene Position und der Roboter stoppt
die Bewegung mit Erklarung (Soft Stop).

Mit berUhrungslosen Sensoren ist eine extrem schnelle
Suche moglich.

VORTEILE IM UBERBLICK

Roboter stoppt Bewegung mit Erklarung
Hochgeschwindigkeits-Suche

Hohere Laufzeit des Untersetzungsgetriebes
Anwendbar um die Stapelh6he zu ermitteln

YR(G1000
micro
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/O JOG Operation
N Play-mode

(195337)
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Die Funktion ,I/0 JOG Operation in Play-Mode* fuhrt die
Achsbewegungen flr Roboter und externe Achsen aus und
verwendet dabei universelle Eingabesignale anstelle des
Programmiergeréats.

Die Achsbedienung (JOG Betrieb) eines Roboters oder einer
Stationssteuerungsgruppe, die nicht in dem Job im Play-
back-Betrieb registriert ist, kann mithilfe der zugewiesenen
universellen Eingangssignale ausgefuhrt werden.

Universelle Eingange werden auch fur die Auswahl der Be-
wegungsgeschwindigkeit verwendet. 5 Stufen oder individu-
elle Geschwindigkeiten sind moglich.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Roboter oder externe Achsen kdnnen ohne Anhalten
der Fertigungslinie bewegt werden

e Mit dieser Funktion kbnnen momentan ungenutzte
Roboter und externe Achsen betrieben werden, die
Qualitat von Werkstlcken geprift oder zusatzliche
vorbereitende Tatigkeiten an diesen ausgeflhrt werden

e Software fur ,I/0O JOG-Operation in Play-Mode" ist
notwendig

e Diese Funktion kann nicht bei Twin-Drive-Stationen
verwendet werden

YASKAWA
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AUTOMATIK-
BETRIEB

Im Falle eines Aufrufs oder eines Sprungs zu einem Job,
der die Station beinhaltet, die im laufenden I/O JOG-Betrieb
aktiv ist, wird ein Alarm ausgel6st, um den Roboter- oder
Stationsbetrieb anzuhalten.

Wir empfehlen, jeden Roboter oder jede Station an eine
Power-On-Einheit anzuschlieBen. Zudem sollte fur die
Steuerungsgruppe, die nicht in Betrieb ist, die Servo abge-
schaltet werden.

YRC1000
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Conveyor synchronized
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,Conveyor-synchronized® bedeutet, dass die Bewegungen
des Manipulators mit dem Transportband synchron ablaufen.

Der Manipulator bearbeitet das Werkstuck wahrend sich das
Transportband bewegt.

Es gibt drei Bewegungsarten flr die Transportbandnach-
verfolgung: Roboterachsen-Nachverfolgung, Basisachsen-
Nachverfolgung und zirkulare Nachverfolgung.

Bei der Transportbandnachverfolgung wird die Verfahrdistanz
des Transportbands verwendet. Dies bedeutet, dass die
Geschwindigkeit des Manipulators in Bezug auf das Werk-
stick immer konstant bleibt.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Roboterbewegungen sind mit dem Transportband
synchron

® Die Geschwindigkeit des Roboters in Bezug auf das
Werkstuck bleibt immer konstant

e Die Funktion ,Conveyor Tracking“ kann ein einzelnes
Werkstlck vom Eingang des Signals des Endschalters
an bis zum Roboternachverfolgungsvorgang bearbeiten

YRC1000
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Conveyor synchronized

wWith Shift

(195376)
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Die Funktion ,Conveyor Synchronized with Shift“ speichert
vorubergehend Informationen Uber mehrere Werksticke, um

den Nachlaufprozess in Abhangigkeit von jedem Werkstuck .
zu ermdglichen.

Die Funktion wird verwendet, wenn eine groBe Anzahl von
Werkstlucken gleichzeitig zwischen dem Grenzschalter und
dem Roboter flieBt.

Beispiel:

Wenn ein Teil die STP (Startposition) erreicht, dann beginnt
der Roboter mit der Synchronisierung. Wenn ein anderer Teil
die STP erreicht, dann schlieBt der Roboter zuerst den
laufenden Job am aktuellen Teil ab. Dann kehrt der Roboter
in die Ausgangsstellung zurtick, und beginnt die Synchroni-
sierung des zweiten Teils, wahrend er sich innerhalb des
OL (Over Limit)-Bereichs befindet.

oL STP

VORTEILE IM UBERBLICK

e Robotervorgdnge werden mit dem Forderer
synchronisiert

e Die Funktion kann auf Linearforderer, Rundférderer
und Rundtakttisch angewandt werden

e Die Funktion kann auch auf den Fall angewandt werden,
wenn mehrere Werkstucke innerhalb des Verschiebungs-
intervalls (maximal 99 Stucke) flieBen

YRC1000
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Die ,Advanced PP Customization Runtime” ist fUr die Aus-
fuhrung von Anwendungen erforderlich, die mit ,Advanced
PP Customization SDK" erstellt sind. Das SDK ist eine
Sammlung von Modulen zur Erzeugung anwenderspezifisch
angepasster Benutzeroberflachen fur das Programmier-
handgerat. Die anwenderspezifisch angepasste Benutzer-
oberflache liegt Uber der standardméaBigen Benutzerober-
flache, sodass es madglich ist, bedeutende Steuerungen
durchzufihren und leichter an Informationen zu gelangen
und ein einzigartiges Oberflachenkonzept Uber mehrere
Vorrichtungen zu erzeugen.

VORTEILE IM UBERBLICK

* Anwenderspezifisch angepasste Benutzeroberflachen-
elemente

e Unterstltzung mehrerer Sprachen

e Ereignisbasierte Variablenhandhabung. Erhalten einer
Mitteilung, wenn sich eine Variable andert

e Visualisierung des Status von Variablen durch ihre

Verbindung mit anwender-spezifisch angepassten

Benutzeroberflachenelementen

UnterstUtzung fur unterschiedliche Benutzerebenen

Protokollierung

Vorlage zur Erzeugung neuer Anwendungen

Anwendung basiert auf .NET 3.5 Compact Framework

Visual Studio 2008 ist fur die Entwicklung erforderlich

Musteranwendung, die alle verfligbaren Merkmale

implementiert

YASKAWA
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Das SDK wird mit unterschiedlichen Funktionsmodulen ge-
liefert, die leicht an anwenderspezifisch angepasste Anwen-
dungen angepasst werden kdnnen. Diese Module bieten
Funktionalitdten wie ereignisbasierten Variablenzugang, Proto-
kollierung, Unterstitzung mehrerer Sprachen, anwender-
spezifisch angepasste Benutzeroberflachenelemente usw. an.

ERFORDERLICHE SOFTWARE SDK

LJAdvanced PP Customization Runtime” — Die Laufzeit ist
fur jede Steuerung erforderlich, die eine anwenderspezi-
fisch angepasste Benutzeroberflache ausfuhrt. 1 Lauf-
zeitlizenz ist bereits in der ,Advanced PP Customization
SDK*,

YRC1000
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oafety Re-teach

(195378)

Mit dieser Funktion kann der Programmierer die Anlage
steuern, den Bereich, in dem der Systembetreiber einige
Einstellungen des Programms vornehmen kann.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Qualitatsverbesserung durch schnelle Anpassung
* Re-Teaching ist bereits durch den Bediener moglich

YASKAWA
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Automatic Backup

YRC1000micro Ethernet Standard
(195355)
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Die Systemdaten kénnen kollektiv gesichert werden, wenn
die intern gespeicherten Daten in einer einzelnen Datei
gespeichert sind, sodass sie sofort bei einem unerwarteten
Fehler (Datenverlust) geladen, und somit wieder hergestellt
werden kdénnen.

Die Funktion ,Automatic Backup® bietet eine Vielzahl an
Modi fir den Support verschiedener Backup-Strategien.

VORTEILE IM UBERBLICK

e Sichert komplette Systemdaten in einer Datei

e Backup-Modi: Terminierte Backups, Backup an Modus-
Schalter, Backup an Steuerungs-Start, Backup per 10

e Unterstltzt diverse Backup-Speicherorte (CF-Karte
Programmierhandgerat, interne CF-Karte, interne RAM,
interner USB)

e Speichern von freier Anzahl an vorherigen Versionen
der gespeicherten Backup-Daten

e Fernzugriff zu Backup Uber FTP oder High Speed
Ethernet Server

e Benachrichtigung wenn neue Backups verflgbar sind

YASKAWA
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YRC1000micro Ethernet Standard
(195355)
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Die Funktion ,Ethernet WWW* ermdglicht den Zugriff auf
interne der YRC1000-Steuerung Uber jeden Webbrowser.

FUNKTIONSUBERSICHT

e Durchbléattern der internen Daten der YRC1000-
Steuerung

® Anzeigen von Jobs, Parametern und Systemdateien
durch jeden beliebigen Webbrowser

VORTEILE IM UBERBLICK

e Einfacher Zugriff auf interne Daten der YRC1000
e Nutzung von Standard Ethernet Port.
Keine zusétzliche Hardware bendtigt.

YR(G1000
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