10. Wprowadzenie do programowania robotow przemysiwych

Programowanie

wybranych robotéw firmy FANUC Robotics.

10.1. Instrukcje ruchu

Instrukcje ruchu zawieraj informacje o tym, w jaki sposob robot mag si

robotdbw przemystowych zostanie omowiona przyktadzie

przemieszczado zadanego punktu. Podstawowymi parametramidgakiezkazu s

0 typ ruchu (Motion type)- okrela w jaki sposOb robot przesuwea gio zadanego

punktu,

O informacje o pozycji (Positional information} zawiera informacje o pozycji i

orientacji nargzdzia robota w punkcie zadanym,

O predkasé (Speedy- okrela predkos¢ z jaka robot przechodzi do pozycji zadanej,

[0 typ zaka@czenia (Termination type) okrela sposéb w jaki robot kKwmzy ruch,

O opcje ruchu (Motion options) dodatkowe rozkazy, ktore pozwalayvykonywa

robotowi okrélone zadania podczas ruchu.
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a) Typy ruchu
O zigczowy (Joint - J)(rys. 1)

Ruch zhczowy jest programowany do pozycji docelowe]. Pangista podaje punkty,
do ktérych ma przé¢ robot, lecz nie ustakiezki ruchu.

Dla tego typu ruchu rownocggie przyspieszane i hamowane wszystkie osie
w celu osagniecia wymaganej pozycji. Ruch kdej osi zaczyna sii konczy jednoczénie.
Orientacja nargzia zmienia s w czasie ruchu.

Predkos¢ jest podawana jako procent catkowitej ddmgj prdkosci lub w
sekundach. Rzeczywistagpkaos¢ ruchu jest zatena od pedkosci najwolniejszej osi.

J P[2] 50% FI NE

P[2]50% FINE

DESTINATION
FPOSITION

START POSITION

Rys. 1.Ruch zhczowy

O liniowy (Linear) (rys. 2)

Typ liniowy charakteryzuje sitym, ze punktsrodkowy narzdzia porusza sipo linii
prostej od pozycji poatkowej do pozycji kacowej (docelowej). W tym przypadkicisle
zostata okréonasciezka ruchu — linia prosta.

Ruch liniowy jest zaprogramowany do pozycjhkowej (docelowe)).

Predkos¢ w tym przypadku jest podawana w milimetrach nausel, centymetrach na
sekund, calach na mingt stopniach na sekuadub sekundach.

Podczas ruchu liniowego, orientacja r@za zmienia s stopniowo wraz
z ruchem robota od punktu patizowego do punktu kacowego. W zalenosci od tego jak

punkt docelowy (kacowy) zostat zaprogramowany.



L P[2] 100mmi sec FI NE

5 [ P[2] 100 mmisec FINE

DESTINATION
POSITION

START POSITION

Rys. 2.Ruch liniowy

0 kotowy (Circular) (rys. 3)

W tym typie ruchu punkirodkowy narzdzia robota poruszagspo tuku okeznym od
pozycji pocatkowej kolejno przez pozygjposredni, az do pozycji docelowej (kicowe)j).
Ruch po okggu jest programowany za pomguozycji pagredniej.

Predkos¢ jest podawana w calach na migut milimetrach na sekurd
i centymetrach na mingit

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

, P[3] 100 mm/sec FINE
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Rys. 3.Ruch kotowy



Wprowadzanie do programu instrukcji o typie ruclotokvym sktada si z kilku krokow:

1. Za pomog opcji POINT naley

AGT LIME O Tz ABORTED
JOITNT 100 %

zapisé: =i
a) pozycje pocatkowa P[1],

b) pozyck posredni P[2]. ©J PL1] 100% CNT100
Oba punkty powinny mie typ ruchu ﬁjJ @P[2] 100% CNT100

JOINT lub LINEAR.

FOIMT TOUCHUP =

2. Dla pozycji przeciowej naley a6 LINE O N ACORTED
zmienk typ ruchu na kotowy ( C). Leniih 1"5:':5

W tym celu nalgy kursorem zaznaczy
biezacy typ ruchu, np. zctzowy J, 10 PL1]
wybraé opck CHOICE (Klawisz F4) | w B:C @E[2) e oNT100
menu tej instrukcji zaznacéyyp ruchu

kotowy C.
POINT TOUCHUP>

Mozna wybra go w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera @i typ ruchu
Circular i zatwierdza klawiszem ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 3.

3. Kolejnym krokiem jest zapisanie

falch LINE 0O T2 ABORTED

pozycji punktu kacowego P[3]. W tym Seliihs '1"5:':5'

celu przechodzi si do drugiej linii
instrukcji ruchu kotowego i za pom@oc 1
klawisza TOUCHUP (kdwisz F3) gy’
I SHIFT zatwierdza ten punkt.

;} 100% CHT100
o] 2000mmes=zec CHT100

[
=
oo

Teach the circular end position

TOUCHUP

fiJ Fi ‘ F2 ‘ F3 F4 ‘ F5 ‘ N
Teach
SHIFT

Menu | Select| Edit | Data Frin




\
4. Punkt kacowy zostat dodan 461 LINE O BED
JO M TO0 %)

do programu.

100% CHT100
2000mms sec CHT100

Teach the circular end positian
TOUCHUP

5. Jeeli robot ma porusza sigc po a1 LINE O BED
JO M TO0 %)

okregu, naley powtdrzye  kroki
od 1 do 4.

FI11 100% CHNT100
@P[z]
@P[Z2] 2000mms=ec CWTI100
@P[4]

FI11 2000mms=ec CWTI100

FOINT TOUCHUP

b) Informacje o pozycji

Informacja o pozycji zawiera: patenie, orientagji konfiguracg punktusrodkowego
narzdzia i jest rejestrowana w momencie dodania insfrao programu.

Rozkaz pozycji P[n] jest reprezentowany przez stedekomponentéw

przedstawionych na parszych rys. 5 6.

Pln]=| x,y,2w, p,r, config
pototazen orinetacja konfiguraga

Rys. 5.0pis pozycji robota

tion Detail JOIWNT 100 %
] .

FI UF:0 UT:1 COMF :MDE 01

" 232 . 387 mm W 111 .826  deq
Y 117 675 min P -40.584 deqg
il 583 .184 mim R 50 .722 deq

Rys. 6.Widok ekranu przy doborze pozycji



Komponenty:
a) Potozenie(x, y, z) — opisyj potazenie w przestrzeni
b) Orientacja (w, p, r) — opisuj obrét wokot osi x, yi z,
c) Konfiguracja (config) — opisuje warunek osi, kiedy robot dochoda pozyciji
koncowej.
W instrukcji ruchu, informacja o pozycji jest repemtowana przez rozkaz pozycji
P[n] lub rejestr pozycji PR[x], gdzie "n" jest nuraen pozycji, a "X" numerem rejestru

pozyciji.

c) Typ zakoiczenia
Typ zakaczenia definiuje jak robot K@zy ruch w danej instrukcji. Wygdiamy dwa
typy zakaczenia:
0 Precyzyjny — FINE
Robot zatrzymuje siw pozycji kaxcowej (docelowej) przed ruszeniem do Qpsgj

pozyciji. Przyktad toru ruchu przedstawiono na is.

P[]
START POSITION

L P[2] 100 mm/sec[FINE]

DESTINATION
FPOSITION

@ %}M P[3] NEXT POSITION

Rys. 7.Precyzyjny tryb zakfczenia pracy

O Ciagly — CNT
Ten typ zakaczenia ruchu charakteryzuje¢stym, ze robot nie zatrzymuje i
w pozycji docelowej. Robot zwalnia przed punktencelowym i przypieszajc przechodzi
do kolejnego punktu. Warté od 0 do 100 definiujemy jako doktaditarobota z jak dociera

on do pozycji kacowej. W CNTO robot jest najlikj punktu docelowego wraz



z maksymalnym zmniejszeniemepkosci. W CNT100 robot jest najdalej punktu docelowego

wraz z minimalnym zmniejszeniemepikosci. Przyktad toru ruchu przedstawiono na rys. 8.

P[1]
START POSITION

J P[2] 50%[CNTO

(@ o HH CNT50
P21 | H CNT70
DESTINATION | | | CNT100
posimion N\ |||
\\‘x_ IIII I| |

W 4

_ %@ .::& P[3] WNEXT POSITION

Rys. 8.Ciagly tryb zakaczenia pracy

d) Predkos¢

Predkos¢ definiuje z jakh szybkdcia robot przemieszczacsido danej pozyciji.
Kazdy typ ruchu uywa zdefiniowanych jednostekguikosci.

Predkos¢ jest podawana, w zaleosci od typu ruchu jaki zostanie wybrany w:
milimetrach na sekurg centymetrach na mingtcalach na mingt radianach na sekuadub
sekundach.

Podczas wykonywania programu ma zmienid predkos¢ za pomoeg
przyciskow +% i —% nagcznym programatorze (TP) (Rys. 9.). Wykorzystasjeopcji daje
nam maliwos¢ oshgniecia prdkosci rownej od 0,01% do 100% zaprogramowanej

(ustawionej w programie).



BS

I

Rys. 9.Klawisze odpowiedzialne za regulagredkaosci

T

10.2. Podstawowe skfadowezyka programowania
a) Rejestr R [...]

rejestrow, jednaketliczbe mazna zwikszye. Kazdy rejestr jest numerowany i za pomoc

W rejestrze mee by zapisana jedna liczba. Do dyspozycji programissy pkoto 200

tego numeru jest identyfikowany.

Rejestry mana adresow@a

0 bezpdrednio — numer rejestru podawany jest jako liczba
R[1]=5
0 posrednio — numer rejestru podawany jest jako innggig
R[R[3]]=5

Na rejestrach mama wykonywa szereg instrukcji:

przypisanie warkei — R[...]=... R[1]=4

dodawanie - R[L.=...+.. R[1]=R[2]+R[6]R[1]]=R[1] +2
odejmowanie - R[..]=...-... R[1]=RI[2]-R[6] R[1]=R[1]-2

mnaenie - R[.]=..*%.. R[1]=R[2]*R[6] ; R[1¥R[1]*2
dzielnie - R[L.D=..1.. R[1]=R[2]/R[6] R[1]=R[1]/2

dzielenie calkowite - RJ[...]=...DIV ... R]J[1]=R]DIV R[6]

reszta z dzielenia - RJ[...]=... MOD R [1] =R MOD

b) Rejestr pozycji PR [...]

ich zmiany. Do dyspozycji jest okoto 100 rejestr@mzyciji, jednak ich licz® mazna

Rejestr pozycji przechowuje informacje o pozycjpaota i programista ma mlwosc¢

zwicksz\e.



Instrukcje wykonywane na rejestrach pozycji:
[0 operacje arytmetyczne: dodawanie, odejmowanie, zeme, dzielenie, dzielenie
catkowite, reszta z dzielenia
PR [...] = [wartos¢] [operator] [warto §¢]
PR [1] = PR[2] + PR[3]

PR[2]=PR[4] +2
0 przypisanie wartei

PR [...] = [wartos¢]

PR[1]=4

O instrukcja osi
PR [i,j] = wartos¢
PR[1,2]=8
[0 operacje arytmetyczne instrukcji osi
PR [i,j] = [warto §¢] [operator] [warto §¢]
PR[1,3]=PR[1,3]+1
Rejestr pozycji mzna numerowaw dwojaki sposob:

[0 podawany jest numer rejestru

PR [i]
PR [1]
0 podawany jest numer i poszczegodlne wspolnz
PR ij]
PR [1,5]
I — numer rejestru pozycji
] — skladowa: 1 - x
2 -y
3 - z
4 — w
5 - p
6 —r



c) Wejscia i wyjscia 1/0
W robotach przemystowych rozndia st wejscia/wyjscia nas¢pujacego typu:
0 analogowe : AI/AO
O cyfrowe:
a) ogolne DI/DO
b) robota RI/RO
c) grupy GI/GO
d) peryferyjne UI/UO — s to wefcia/wyjscia specjalizowane, dedykowane
do wycia przez system,
e) panelu operatora SI/SO & ® wejcia/wyjscia dedykowane do przyciskéw
statusowych potwierdzanych odpowiednimi diodami LED
Wejscia i wyjscia robotéw przemystowych mina ze solp polaczy. Przyktadowo
w celu synchronizacji dwéch robotow veany pohczye ich wepcia/wyjscia i za pomog
jednego TP sterowgpraa przesytagc odpowiednie sygnaty.

d) Offset
Instrukcja OFFSET zmienia informacje 0 zaprogramwaya pozycji poprzez
sumowanie wspotczynnika kompensacji, dkseego w rejestrze pozycji a ngshie

przesuwa robota do skorygowanej pozycji.
PR[2] = PR[1]
L P[27] 200mm/sec FINE Offset , PR[2]

PR[2,3] = PR[2,3] + 40

Instrukcja OFFSET unmiwia szybkie wykonywanie tych samych instrukcji
na przykiad przy przenoszeniu przedmiotow z jedrmaggsca w drugie.

10



e) Instrukcja warunkowa IF

Warunkowa instrukcja IF unitiwia wykonywanie wielokrotne tej samej instrukcji
do momentu spetnienia zadanego warunku. Po speinsarunku program przechodzi
do zdefiniowanej etykiety (LBL) lub podprogramu (ClY. Parametry, ktére natg ustawe

podczas zapisywanie warunkowej instrukcji IF przagg rys. 10.

IF [I/O] [operator] [warto $¢] [czynnosé]

IF [I/0] [eoperator] [value] [actien]
- (equall I: JMP LBL[x]
E:;l] : <= [not equal) : EE] CALL pragram
RIlx] — L OfF
RO — L D[]
Sl — — DO
S0O[] — — R[]
Ulle] — RO
UD[x] —  Si[x]
1 — SO
WO LI
| UO[x]
[ Wi
WOl
IF [I/0] [operator] [value] [actien]
R[x] — = (equal) R [x] ':*’“F' LBLE]
| <= (not equal) AL o
61 [x] [ - dese o) Canstant CALL program
60 [l l— <= (less than or value
AI[=x] -;ql..La ]
A0 [=] |— > {greater than)
[PSaSr::;:'t'ner — == (greater than or
variable) equall

Rys. 10.Parametry instrukcji warunkowej IF [1]

f) Etykieta LBL

Etykieta oznacza lokalizagj w programie, ktora jest celem skoku po wykonaniu
zadania. Gdy zostanie zdefiniowanaz@aostéa uzyta z warunkowymi i bezwarunkowymi
instrukcjami.

Etykiety musz by¢ w programie numerowane (x), dodatkowo zm@& wprowadzi

komentarz.

LBL[X]

LBL[x:komentarz]

11



g) Skok do etykiety JMP LBL
Instrukcja ta powoduje skok w programie do witeej zdefiniowanej etykiety. Mima

ja stosowa w celu cagtego wykonywania tego samego programu, npetv |-

JMP LBL[X]

h) Wstrzymanie programy WAIT
Instrukcja WAIT wstrzymuje realizagjprogramu na oki&ony czas lub do chwili,
gdy okrd&lony warunek jest prawdziwy. Gdy ta instrukcja j@stkonywana, to robot nie
wykonuje zadnego ruchu. Parametry, ktore nglaistawé podczas zapisywania instrukciji
WAIT przedstawia rys. 11.
Wyrdzniamy dwa rodzaje instrukcji WAIT:
O WAIT time - wstrzymanie realizacji programu na o{omy czas.
O WAIT condition - wstrzymanie realizacji programu, dopoki ckome warunki g
prawdziwe.
WAIT ... (sec)
WAIT [I/O] [operator] [warto §¢] [time]

WAIT [item] [operator] [value] [time]

DIl — |:=|:equaljl L R[] ':Fc-rever
DO — <= {not equal) — on IE\EEDLT—
Rl — o g
RO[] — L one
Sl — — Of-
SO — — D[]
Ul — — DO
Uo[] — — R[]
Wik — RO
WO — Sl
— S0[x]
[ UI[x]
[ U]
— W]
— WO[x]

WAIT [item] [operator] [value] [time]

= \ c tant ar "
R [x] :‘ (equal) I:;:Z 3N ': Foreve:

— <= (not equal) TIMEOLT
GI \ } ) E
[=] | o . R[x] LBL[]
@0 [x] < {less than)
[— == (less than or
AT [x] equal)
Rotx — = {greater than)
arametar
?55}'51;9]11 — == [g'_ea'.er tham or
variablea) aquall

Rys. 11.Parametry instrukcji WAIT [1]
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Okreslony w instrukcji czas mige by¢ zdefiniowany w dwojaki sposob:
0 Forever— program bdzie czeké, az warunek kdzie prawdziwy,
0 Timeout, LBL [i] — program bdzie czekat przez okény czas. Jeeli warunek nie

zostanie spetniony, to napt skok do etykiety.

i) Wywotanie podprogramu CALL
Podczas wykonywania programu instrukcja CALL wywelinny program o podanej

nazwie. Zostaje wstrzymana realizacja zadania gi@oma czas wykonania podprogramu.

CALL nazwa programu

10.3. Instrukcje spawania tukowego
Powyzsze instrukej decyduj o tym w jaki sposdb robot ma spawaVyrdznia sk
cztery instrukcje spawania:

0 Arc Start — pocatek spawania po tuku

Arc Start [i]

gdzie: i - numer ptaszczyzny spawu

Arc Start[...,...]

Format instrukcji zaley od rodzaju spawania (MIG, TIG) i struktury spaftab. 1).

Tab. 1. Parametry instrukcji spawania

Spawanie MIG Spawanie TIG
Arc Start[v, wfs] Arc Start[a, wfs]
vV — napecie w woltach, a — pad w amperach,
wfs — pedkos¢ podawania drutu wfs — pedkos¢ podawania drutu

spawalniczego w mm/sek, cm/min, cal/min.spawalniczego w mm/sek, cm/min, cal/min.

Arc Start[v, a] Arc Start[a]
V — nap¢cie w woltach, a — pad w amperach.

a — pad w amperach.

13



0 Arc End — koniec spawania po tuku

Arc End[i]

gdzie: i - numer ptaszczyzny spawu

Arc End[...,...,1]

Format instrukcji zaley od rodzaju spawania (MIG, TIG) i struktury spaftab. 2).

Tab. 2. Parametry instrukcji spawania

Spawanie MIG Spawanie TIG
Arc End [v, wfs, t] Arc End [a, wfs, t]
V — nap¢cie w woltach, a — pad w amperach,
wfs — pedkos¢ podawania drutu wfs — pedkos¢ podawania drutu

spawalniczego w mm/sek, cm/min, cal/min,spawalniczego w mm/sek, cm/min, cal/min,

t — czas opnienia w sekundach. t — czas opinienia w sekundach.
Arc End [v, a, t] Arc End [a,t]

V — nap¢cie w woltach, a — pad w amperach,

a — pad w amperach, t — czas op#nienia w sekundach.

t — czas opinienia w sekundach.

O Typy sciegdbw (Weave Instructions)
Instrukcje spawanie nioa zastosowatylko podczas ruchu liniowego i kotowego.

a) scieg o wzorze sinusoidalnym (rys. 12.)

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

I /{{ | flv

Rys. 12.Scieg o wzorze sinusoidalnym

f
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b) scieg o wzorze 6semkowym (rys. 13)

Weave Figure §Ji]
Weave Figure 8[Hz,A,s,s]

VLTI R 1 1
QI

Rys. 13.Scieg o wzorze 6semkowym

c) scieg o wzorze kotowym — tworzy zaaelglony i jednolity wzor (rys. 14)

Weave Circle[i]
Weave Circle[Hz,A,s,s]

(0w
RIS

..............

Rys. 14.Scieg o wzorze kotowym

gdzie: i - weave schedule number, Hz <statliwos¢, A - amplituda drg& s - czas

przebywania po lewej stronie, s - czas przebywpaiprawej stronie.

15



10.4. Uktady wspotrzdnych

Program mee by napisany przez operatora wzngch ukladach wspoétezinych
(UW). W tym celu na TP naly wcismé przycisk COORD i kursorem wybieramy UW
(rys. 15).

I:II:II:II:II:I[II:II:I‘

EJDINT
XYZ
CJ TooL y,
OFF ON |,

Rys. 15.Klawisz odpowiedzialny za zmiamuktadéw wspotrzdnych

Wyrézniamy pk¢ rodzajow uktadéw wspoternych:

O Uktad wspétrzednych ziagczowych (JOINT)
W tym ukiladzie wspotrdnych istnieje maiwosé poruszania poszczegollnymi

ztaczami manipulatora. Rys. 16 przedstawia ruch 6aisita LR Mate 200 iB.

Rys. 16.Uktad wspétrednych zhczowych [2]
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0 Uktad wspoétrzednych globalnych (WORLD)
Ruch odbywa si wzdtuz osi kartezjaskiego uktadu wspotezinych, jednoczaie do
danej pozycji przemieszcaagic wszystkie zcza robota. Poarek UW typu WORLD zostat
pokazany narys. 17.

WordCoordinate 3yvstem

ToolSoordinale Jyvstem

Z

Rys. 17.Uktad wspétrednych globalnych [2]

0 Uktad wspétrzednych proceduralnych (JGFRM)
Uktad wspoétrzdnych proceduralnych jest zdefiniowany przez progs& w celu
uproszczenia programowania robota (rys. 18).
Cechy charakterystyczna tego uktadu jest4e,definiuje st go w stosunku do ukladu
wspoétrzdnych WORLD. Podczas ustawiania uktadu JGFRM ayatek ustak orientacg,
aby kolejne pozycje mogly byw tatwy sposob osgane. Domsienie pokrywa si ona

z orientac} uktadu wspotrzdnych globalnych.

Rys. 18.Uktad wspétrzdnych proceduralnych [2]

17



0 Uktad wspétrzednych uzytkownika (USER)

Uktad wspotrednych wytkownika jest zdefiniowany przez programistv celu
uproszczenia programowania robota (rys. 19).

Cechy charakterystyczna tego uktadu jestie,definiuje st go w stosunku do uktadu
wspotrzdnych WORLD. Po napisaniu programu i zmianie dotygelsowego uktadu
wspotrzdnych, wszystkie punktu zostaprzeniesione.

Podczas ustalania uktadu USER ngléak ustakk orientacg, aby inkrementowane
pozycje mogty b§ w tatwy sposéb osgane.

Uktad wspotrednych wytkownika mae by umieszczony w dowolnym miejscu

w przestrzeni.

‘World coordnate systemn
i

__‘l:::___' Y .l;-""::x \r\
dinatheystem 'ax,ﬁ: ..E_Ef,e-rcncrd nate sySta 2

% User coor _ >
X ~Ix
" T

Rys. 19.Uktad wspétrednych uytkownika [2]

0 Uktad wspotrzednych narzedzia (TOOL)
Uklad TOOL jest kartezjsskim UW definiowanym w odniesieniu do punktu
centralnego kaca kici robota (Tool center point) w skrocie TCP, ktgegt pocatkiem
uktad wspotrzdnych narzdzia (rys. 20). Orientacja omawianego ukladu jegbdna

z orientacj narzdzia.

Tool center point

Mechanical interface coordinate system Tool coordinate system

Rys. 20.Uktad wspétrednych narzdzia [2]
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10.5. Tworzenie pliku

W celu zataenia nowego pliku programu nalewykona nastpujace czynnéci przy
uzyciu TP:
O  wecism¢ klawisz SELECT (pojawi gilista programow, rys. 21),

A1A LINE O T2 ABORTED
JOIHT 100 %

B70E4dd bytes free 35T
Program name Cormrmen t
-BCKEDT-
Al

[
[
[
Az34 [
ABC [
ABORTIT [
A [
ATERRJOB YR [
ATSOFTPA VR [

[ TYPE 1 CREATE DELETE MOMITOR [ATTE ]=

ABORT PRODUCTION

WD RN s O =0

Rys. 21.Lista programéw znajdagych sé w pamgci robota przemystowego

O  wybra klawisz F2 (CREATE).

Po wykonaniu tych czynioi pojawia s¢ ponizsze okno (rys. 22).

Upper Casze
Lower Caze

DEtiDns ——|lnsert——

-—— Zreate Teach Pendant Program -——-

1
]
3
4

Program MName [J| ]
-~ End —-

Enter program name
PRI MATHN SUB TEST

Rys. 22.Widok ekranu podczas wybory nazwy programu

Przyciskami na klawiaturze trzeba wybraposob nadawania nazwy. Istaiegztery
mozliwosci:
0 Words —wybér ze zdefiniowanych nazw (RSR, PNS, MNASUB, TEST),
0 Upper Case (wielkie litery) — mibwos¢ wpisania wiasnych nazw przyzyciu
liter znajdupcych s¢ pod klawiszami F1 — F5,
0O Lower Case (mate litery) — mlwos¢ wpisania wkasnych nazw przyyciu liter
znajdupcych s¢ pod klawiszami F1 — F5,

0 Options — maliwos¢ skasowania nazwy poprzez apCLEAR.
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W celu skasowania litery/liczby nalewcisné klawisz BACKSPACE.
Po wpisaniu nazwy zatwierdzamy | klawiszem ENTER (rys. 23), zostanie
podswietlony napis END, poczym natg kolejny raz wcisa¢ klawisz ENTER.

2 Upper Casze
2 Lower Casze

4 DEtiDns
-—— (Create Teach Pendant Frogram -—--—-
Frogram Mame [STARTT ]
-- HiEl —-

Select functiaon

DETAIL EDIT
Rys. 23.Widok ekranu po wyborze nazwy programu

W tym momencie pokazuje¢gsokno, w ktérym meéna napiséprogram (rys. 24).

TEST1 LINE 0O Tz ABCRTED
ST JOINT 100 %
141

POINT TOUCHUP>

Rys. 24 .Przyktadowy program
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10.6. Menu programu

Menu programu w§wietlane jest u dotu wiwvietlacza LCD, gdy rozpoczniemy edycje
programu.

Programista ma do dyspozycji dwa ekrany w menurekfirzehczamy za pomac
klawisza Next:

a) Pierwszy ekran (rys. 25)

TEST1 LINE 0O T2 ABORTED
ST JOITNT 100 %
141

FOINT TOUCHUP =

Rys. 25.Menu w programie — pierwszy ekran

W tym menu ména wykorzysta dwie opcje:
O POINT - pozwala na wstawienie do programu punktu.

Wocisnigcie klawisza F1 powoduje pojawienie¢ sokno (rys. 26), w ktérym
programista mze wybr& jeden z czterech podstawowych zdefiniowanych waopdnktu.
Za pomog kursorow na klawiaturze TP nalewybra jedrna z mazliwosci i zatwierdzé ja
klawiszem ENTER. Wspoterine wstawionego punktu odpowiaglajktualnemu potegeniu
robota.

ED_DEF TOUCHUP=

Rys. 26.Menu programu — ekran pierwszy — opcja POINT
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Programista ma nitiwos¢ zmiany poszczegolnych parametréw instrukcji ruchoprzez
wybranie opcji ED_DEF (wénigcie klawisza F1). W celu zmiany danej wddonalery
wybra ja za pomog klawiszy kursora, zmietii zatwierdzé przez wybranie opcji DONE

(klawisz F5). Poriiej zostanie zmieniona pierwsza pozycja.

1. Wybrano pierwsgpozycg.

TEST1 LINE O T2 ABORTED
Default Motion JOINT 100 %
174
Bl ) P[] 100% FINE
Z'J0 P[] 100% CNT10O
3:L P[] 100mmssec CHNTI100
4°L P[] 100mmssec ©NT100
DONE
2. Z m kursoréw wybran
a pomog Kursoro ybrano TESTY | LINE O T2 ABORTED
pierwszy parametr instrukcji ruch fAEEETERENIEREE e

a mianowicie zostanie zmieniony tyj

ruchu (J-L). W celu zmiany parametru

L8 L 8 By
_ o . . : %

. .. 4:L P[] 100mms=ec CNTI100
odpowiada za uruchomienie operag
CHOICE.

[CHOICE] DOME

3. W kOIeJnym kroku programista Ir Motion Modify JOINT 100 %
do wyboru trzy typu ruchu. Zamianigmigsee

. ., .. , 3 Circular
moze nasipi¢ w dwojaki sposob:
Default Motion

. i i 144
[0 Za pomog kursorow wybiera i 1B L] 100% FINE
- : 2:J P[] 100% CNT100
interesuigcy  nas  typ  rucht | 3 Bl {00mmisec CHT100
4:L P[] 100mms=sec CNTI100

i zatwierdza go klawiszem ENTER,

0 Za pomog klawiatury numerycznej[=elect item

[CHOICE] DOME

wybiera s¢ numer typu ruchu, np.
1. W tym przypadku nie trzebazu

zatwierdza wykonanej czynrgxi.
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4. Nastpnym parametrem instrukcji jes

TEET1
Default Motion

predkos¢  wykonywanych  ruchow.
Mozna wpisgé konkretn, wartasc
(100mm/sec) lub warsd, ktora znajduje ’
sic w rejestrze (R[1]). W pierwszym %:

4

przypadku, po ustawieniu kursora n

LINE 0O

0% CHT100

—

wartas¢ np. 100 wystarczy wpigainng [Enter value

REGISTER

i zec FIME

]
O0rmmszec CNT100
Q0mms zec CHTA0O0

T2 ABORTED
JOIWNT 100 %

[CHOICE] DONE

wartas¢ 1 zatwierdzé ja klawiszem
ENTER. W  drugim  przypadku
wybieramy  klawiszem F1  opgj
REGISTER.

5. Po wyborze rejestru nale wpisa Sep—
jego numer. Tak jak poprzednio axe
sii to z ustawieniem  kursor

w odpowiednim miejscu i za pompc

L5 B S cee Fine
klawiatury numerycznej TP wpisaniq  5: e[} 100mmrsec CNT100
. L, . . .. 4:L P[] 100mms=ec CHNTI100
wymaganej wart& i zatwierdzeniu jej
klawiszem ENTER. Enter value
SPEED

LIME 0O

Default Motion

DIRECT INDIRECT[CHOICE] DONE

T2 ABORTED

174

6. W dalszej kolejn&xi nalery ustawé N

. . 1 mmfzec 5 zec
kursor na numerze wpisanego rejes | - Lurmin & maec
) . 2 inchimin
(w tym przypadku na 1) i wybéaopcg [ T

Def

CHOICE (klawisz F4). Wéwietli sig 1L
okno, w ktérym mena zmient =)
jednostk predkosci ruchu. W celu 4L

wyboru nowej jednostki pogtuje sg w [Select

Madi Ty

100mmnszec CNT100
100minszec CNT100

Pl
FI1 100% CMT100
Pl
Fl]

JOIWNT 100 %

1/4

[CHOICE] DOME

dwojaki sposéb, tak jak przy wyborze
typu ruchu, ktéry zostat wczeiej

opisany.
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7. Ostatnim podstawowym parametrerTEST 1
instrukcji ruchu jest typ zak@zenia.
Jego zmiana nagii po wybraniu go za
pomoa klawiszy kursorow i naénieciu

klawisza F4 (CHOICE).

Ju L —

i

Defaul t

mTmTm ™

LINE 0O T2 ABORTED

JOIWT 100 %

Matiaon

[1]degs=zec [FIRIS
0o0% CHT100

O0rmmszec CNT100
O0rmmszec CNT100

R
1
1
1

[CHOIGE] DOME
8. Wyswietla st okno, w ktérym mena oINS
wybrat jeden z dwoch  typdw
zakaiczenia ruchu. W celu wyboru
Koo ) h ) st Mation -
nowego zakfaczenia ruchu pogpuje s /
g e o) 315 B Shalecgscy mam
. 7 : o
tak jak przy wyborze typu ruchu, ktory  5: BE1 JEE% CNTIOQ
.. . 4:L P[] 100mmms=ec CNTI100
zostat wczéniej opisany.
Select item
[CHOICE] DONE
9. Efektem powyszych czynngci jest TESTS | LINE O T2 ABORTED
nowy wzor definicii punktu, ktory [HAREERSEUREEE e s
zatwierdza & poprzez wadniccie
klawisza F5 (DONE).
( ) 1:L P[] RI1ldegssec CHNTESONEN
2:J P[] 100% CNT100
2L P[] 100mms=sec CHNT100
4:L P[] 100mms=zec CHNT100
[CHOICE] DOME
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0 TOUCHUP - zapisuje aktuainpozycg robota, bez zmian pozostatych parametrow

instrukcji ruchu (nie zmienia pakosci, jednostki pegdkosci, typu zakaczenia)

Ponizsze okno (rys. 27) zawiera program TEST1. W celkapania zasady dziatania

instrukcji TOUCHUP wybieramy za pomo&ursorow trzegi lini¢ programu.

TEST1 LIME 0O Tz ABCORTED
ST+ JOIHNT 100 %

1:L P[1] R[1]ldegssec CHTEO
2L P[2] 100mmssec FIME
IE L @F[Z] 100mmizec CHNT100
[End]
FOINT TOUCHUP =

Rys. 27.Program przed zastosowaniem instrukcji TOUCHUP

Jak zostato wczZeiej napisane opisywana instrukcja zmienia tylkozyog. Mozna
to sprawdzi poprzez ustawienie kursora na numerze punktu iravwyb opcji POSITION
(klawisz F5 , rys. 28).

TESTH LINE O T2 ABORTED

JOINT 100 %
254

1ldegszec CNTSO
Ommszec FIME
Ommssec CHTI100

—y
oo—

Enter value or press EMTER
[CHOICEIPOSITION

Rys. 28.Podghd pozycji robota
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Po wykonaniu powiszego zadania pojawiagsbkno, w ktérym programista me zobaczy
potozenie oraz orientagjrobota (rys. 29).

ition Detail JOIWNT 100 %
FIz]  UF:0 UT:1 COMF  MDT 01
= IIEEEER mm W 127 . 286 deqg
Y -27%9.500 mm P -28.599% deg
il G12. 887 tm R 127 .814 dei

354
[1]ldegszec CHTSO
SDmm!sec FIME

i
100mmssec CNTI100

Enter value

CONF | G DOME  [REFRE]

Rys. 29.Pola@zenie i orientacja przed zastosowaniem instrukcjUCBUP

Instrukcja TOUCHUP zostanie wywotana po saciciu klawisza SHIFT i F5. W podobny
sposoOb jak powsej mazna pé&niej sprawdzat zmiany jakie dokonaty siw pozycji robota
(rys. 30).

Fozition Detail JOIHT 100 %

Flz] UF:0 UT:1 COMF MDT 01

b mm W 111 .8926  deg

by -G3 613 mm P -40 .584 deqg

il 477 5671 mm R 0. 7a2 dEi
344

1ldegszec CNTEO
Omms=zec FIME
Ormens 2ec CHNT100

Enter walue

CONF | G DONME  [REPRE]

Rys. 30.Pota@enie i orientacja po zastosowaniu instrukcji TOUGMHU
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b) Drugi ekran (rys. 31)

TEST1 LIME O T2 ABORTED
i | JOIMT 100 %
141
[End]
[ IMST ] [EDCHMD] =

Rys. 31.Menu w programie — drugi ekran

Uzytkownik ma maliwo$¢ wykorzystania dwoch zbiorow instrukcji:
O INST - umaliwia wprowadzenie do programu instrukcji, ktore im.
wykonuj dziatania na rejestrach (rys. 32). W tab. 3 podaastosowanie
poszczegolnych instrukcji oraz przyktady ich zaswania.

lnstruction

1 Regizsters

2 s & CALL

2 |FASELECT 7 Miscellaneous

4 WAIT 3 ———next Eaie———

141

[End]
[ INST 1] [EDCHMD ] =

Rys. 32.Menu programu — ekran drugi — opcja INST
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Tab. 3. Instrukcje w menu INST

1 | Register Instrukcja dziatgja na rejestrach R[1]=R[1] + 1
PR[1,3]=PR[1,3] - 8
2|10 Instrukcja dziatajca na wejciach i wygciach RO[1] = ON
IF/ISELECT| Instrukcje warunkowe IF R[3] <= 3, JMBL [6]
4 | WAIT Instrukcja umaliwiajaca zatrzymanie na olkdleny WAIT 1.0 (sec)
czas dziatania programu
5| JMP/LBL Instrukcja etykiet, pozwala na skoku vegramie po | LBL [1]
np. wykonaniu danej instrukcji L P [1] 100 mm/sec FINE
L P [2] 400 mm/sec FINE
JMP LBL [1]
6 | CALL Instrukcja wywotujca podprogram CALL TEST
0 EDCMD - opcja wykorzystywana do edycji/ modyfikacji pramu (rys. 33)
TEST1 LIKE 0O T2 ABCRTED
51 JOINT 100 %
141
| K I
| 2 Delete |
[End] | 2 Copy I
| 4 Find |
| & Feplace |
| & Renumber |
| ¥ Comment |
| & Undao |
__________ + -+ -
[ INST | | EDCMD | =
Rys. 33 .Menu programy — drugi ekran — opcja EDCMD
Instrukcje:
1 Insert — wstawianie linii,
2 Delete — usuwanie linii,
3 Copy — kopiowanie lini,
4 Find — wyszukiwanie elementéw programu,
5 Replace - wyszukiwanie i zmiana elementéw w programie,
6 Renumber — zmiany numeracji punktow w programie,
7 Comment - wyswietlanie/ ukrywanie komentarzy,
8 Undo — cofnigcie jednej wykonanej operacii.
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1. Wstawianie linii programu — Insert

W wielu przypadkach zdarzagsize programista chce zmodyfikodvarogram poprzez
dodanie instrukcji w istniecym juz programie. W tym celu wykorzystujegsinstrukcje
dodawania linii.

Na pocatku naley zdecydowa sig, w ktorym miejscu programu i ile chcemy

wstawt linii.

1. Jeeli instrukcja / pusta linia ma zosta

PRG_1 LINE 0O T2 ABORTED
’ JOINT 100 %

wstawiona przed linia numer 4, to kurs

nalezy ustawé wiasnie na niej.

1:L @P[1] 100mmssec CHNT100
2:J @P[2] 100% CNT100
2L @P[3] 100mmssec CHNT100
I 2F (4] 500mmszec FIME
[End]
[ INST ] [EDCMD ] =
2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie PRO_1 LINE O T% ABORTED
: . . - JOTHT 100 %
jest widoczny drugi ekran menu, t i

naleey wcism¢  klawisz ~ NEXT,

1 |
az pojawi st w dolnym prawym rogu 2 Delets I
A I e

H i (N
napis [EDCMD]. 5L @P[3] 100mmisec] 5 Replace |

L. .. . @F[4] =00mmszec] & Renumbe r
3. W celu rozwinicia opcji [EDCMD] [[End] I 7 Cormmen t I
| 8 Undo

owinno s¢ wcism¢ klawiszF5. | Esss====== + +=
P st a [ IMST | | EDCMD | =

4. Za dodawanie linii odpowiada
instrukcja Insert. Mgna wybr& ja
w dwojaki sposob:

a) kursorem wybiera siinstrukcg Insert

i zatwierdza klawiszem ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 1.
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5. Po wykonaniu 4 operacji systerpm_1 LINE O W ABORTED

wyswietli pytanie i JOINT 100 %

How many line to insert?

Nalezy wpis& ile linii ma byt dodanych

1:L @P[1] 100mmszec CHNT100
i i i 5 A i 2] @P[2] 100% CHT100
i zatwierdzt te wartas¢ klawiszem S @P[5] 100mmisec ENT1O0
Bl L @FP[4] S00mms FIME
ENTER_ [Eﬂ] [ ] mmszec
Np.BIHﬂe. How many line to inzert 7 3N

6. W programie zostan dodane trzy PRG 1 LINE O T3 ABCRTED

. . . JOT K 100 %
puste linie przed instrukgnumer 4. Tl
Wszystkie wiersze zostan

15 I et Ton
i ; %
automatycznie przenumerowane. 50 @Pl5] 100mmicec ONT100

4K
5
6
7oL @P[4] &00mmszec FIME

[End]

[ INST I [EDCMD ] =

2. Usuwanie linii programu — Delete

Czsto zdarza si ze po przeanalizowaniu i uruchomieniu programy ekt
instrukcje g zbedne lub powoduj btedy, naley w takich przypadkach je usam
Przed przysipieniem do operacji usuwaniaedei programu natey zastanowd sig,

ktory fragment lub linia jest ziona.

1. Jeeli linia programu ma zosta |ppg 1 LINE 0O T>  ABORTED
. . , - JOITWT 100 %
usungta, to naley ustawé na jej 478
numerze kursor. Np. usuwana jest linia
15 B13) 18 Toe
- - - . . %
wigC ustawia si na niej kursor. 3L @F’EB} 100mm/sec CNT100
. . . El:L @P[5] 100mms CHT100
Jeeli chce st usuné  kilka linii -5;J @p%@} 1uugmcﬁ'&rﬁnn
. ) ) g:L @ [7] 100mmssec CHTI100
nastpujacych po sobie, kursor ustawu[E E?;']L @P[4] 500mm/sec FIME
il
si¢ nha pierwszej lub ostatniej linii tegc[ INST 1 (EDCMD |

fragmentu.
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2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie

FRG_1 LINE O T2  ABORTED
. . . JOIHT 100 %
jest widoczny drugi ekran men a,0
to naley wcismé klawisz NEXT,
RF SRt = r—
> noiawi Si ; % 2
az pojawi st w dolnym prawym rogu ::: gmg} 188"‘""'33'3{ ﬁ EDM I
: I FrnS S e C ind
napis [EDCMD]. 5.J @[6] 100% CHT1| & Replace |
.. .. 6L @[¥] 100mmssec) & Renumber |
3. W celu rozwingcia opcji [EDCMD] 7:L @P[4] 500mmssec| ¥ Comment |
[End] | 8 Unda [
winno s¢ wcism¢ klawiszF5. | ~_ ~ ESsEssEEss * ==
PO 0 sg weisme klawisz FS [ INST 1] |[EDCMD| >
4. Za usuwanie linii odpowiada
instrukcja Delete. Mina wybr& ja
w dwojaki sposéb:
a) kursorem wybiera i instrukcg
Delete i zatwierdza klawiszem ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej
wybiera s¢ 2.
5. Po wykonaniu 4 operacji syste PRO_1 LINE O ABORTED
L, . . . 'R JI] TOU %
wyswietli pytanie Slii @,B
Delete line(s) ?
5 EIL) 1ot
sali j A ; %
a) Jeeli chce st usm¢ zaznaczog 'L @[3] 100mm/sec CNT10D
instrukcg to wybieramy YES (F4). 'j gﬁ%g} 133;“*5@%‘103“””0
. . , L @F[7] 100mmssec CHTI100
b) Jeeli chce st usuré szereg ‘L @ [4] S00mmssec FIME
instrukcji, to za pomac kursorow g line(s) 7
YES MO

zaznaczamy kolejne linie.

Np. Zaznaczona byta linia 4, ustit®

majy zost& linie 4 — 6, wec przesuwa
sic kursorem w dot. Jeli usunete

miatby by linie 1 — 4, to nalzatoby
zaznaczy je kursorem w Q@

Ostateczni potwierdza ¢sita operact

wybierapc YES (F4).

c) Jeeli zadna linia nie ma kyusungta

nalezy nacisna¢ klawisz F5 — NO.
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6. W programie zostaly usute linie

PRG_1 LIME 0O T2 ABORTED

. . JOT K 100 %)
4-6. Wszystkie  wiersze  zostah IR
automatycznie przenumerowane.
L L) 1oy giTen
. e L N : e
Nalezy pamktat, ze usurgcie instrukcji Sl @PI5] 100 mraae BNT100
powoduje utrag danych. Maliwe jest ]"‘ @PL4] S00mmssec FINE
cofniecie tylko jednej operacji usucia,
wigc zalecane jest przesigne dziatanie.
© Jestp % [ INST ] [EDCMD ] =

3. Kopiowanie / wklejanie linii programu — Copy
Podczas pisania programy dla robotow przemystowgetsto wykorzystujemy
te same instrukcje, a nawet te same punktyekdziozbudowanej instrukcji kopiowania

mozna utatwt realizacje wykonywanego zadania.

1. Na pocztku naley podp¢ decyzg,

PRG_1 LINE 0O T2 ABORTED

ktéra linig lub szereg linii chcemy e
skopiowd.
o o 1L @P[1] 100mmssec CHNT100
Jeeli jedna linia programu ma zoétold: ) @P[2] 100% CNT100
L @P[z] 100mm/sec CHNT100
skopiowana, to naly ustawé na jej |- o 4! SHHmmisec FINE
numerze kursor. Np. kopiujemy lni2,
wiegc ustawiamy na niej kursor.
[ INST | [EDCMD] =
Jezeli trzeba skopiow@a kilka linii
nastpujacych po  sobie, kursor
ustawiamy na pierwszej lub ostatniej linii
tego fragmentu.
2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie PRG._1 LINE O P ABORTED

JOIHT 100 %

jest widoczny drugi ekran men ! T

to naley wcismé klawisz NEXT,

100mms zec] 1 Insert

1
az pojawi st w dolnym prawym rogu [HlE: 100% CNT1| 2 Delete

L @prf1]
J @apfz]
Lo@F[3] 100mms=zec|
L @[4]

I
I
3 I
; 4 S00rmms zec] 4 Find
napis [EDCMD]- [End ] | & Replace |
L .. & R b
3. W celu rozwingcia opcji [EDCMD] I 7 Comment I
| 8 Undo
owinno s¢ wcism¢ klawiszF. |  Esss====== & i
P st B [ INST | | EDCMD | =
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4. Za Kkopiowania linii odpowiada
instrukcja Copy. Ména wybr& ja
w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera siinstrukcg Copy

i zatwierdza klawiszem ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 3.

5. Po wykonaniu 4 operacji nhale

PRG_1 LINE O T2 ABORTED
wykona: nastpujace czynnéci: A
a) Jeeli skopiowana ma zostatylko

1L @P[1] 100mmszec CWNT100
jedna linia programu, natg kursor HEEE:J @F[2] 100% CNT100
J prog ¥ 2L @P[3] 100mmsgec CWNTI100

» i - 4:L @ap[4] 500mms FINE
ustawt na jej numerze. Np. Kopiujemy g, i [4] mms s &e
linie numer 2.
W celu zatwierdzenia instrukcji nale fFelect lines
COPY PASTE

wcism¢ klawisz F2 (COPY).
b) Jeeli skopiowany ma by szereg oRG. 1 LINE O o ADORTED

instrukcji, to za pomac kursorow

JOIWNT 100 %

475
zaznacza 8i kolejne linie.
1L @P[1] 100mmszec CWNT100
ini i ) @F[2] 100% CNT100
Np. Zaznaczona byta linia 2, skopiowa L @P[5] 100mm/ses CNT10D
majy zostd linie 2 — 4, wec przesuwa fimme L @F[41 S00mn/sec FINE
si¢ kursorem w dot. Jeli skopiowane
miatby by linie 1 — 2, to naleatoby Mave cursor to select range
COPY FASTE
zaznaczy je kursorem w Q@
Ostatecznie potwierdza ¢sita operact
wybierapc F2 (COPY).
6. Ostatnim krokiem jest wkIeJenleF_HE_ﬁ_1 LINE O BW ABORTED

skopiowanych instrukcji.
Nalezy podp¢ decyzg, w ktoérym

miejscu zostan umieszczone

P P —
rre—r-

zapamitane dane i przé§ do tego |

miejsca za pomadkursora.

== =]
TToToTo
EONY N

Instrukcje zostan  dodane nad|Faste hefore

LOGIC

JOIHT 100 %

5/5

100mms =ec CHT100
100% CHT100
100mms zec CHT100
S00mmszec FIME

thi

iz i
POS-

ine
1D

?
FOSITION CANCEL=

zaznaczominstrukcg.

33



Np. Jeeli skopiowana linia ma Ity
ostatny w programie, naley kursorem
zaznaczy lini¢ [End].

W celu zatwierdzenia instrukcji nake
wcism¢ klawisz F5 (PASTE).

Operacja wklejania skopiowanych instrukcji gzyku programowania robotéw firmy
FANUC Robotics jest bardzo rozbudowana. Sktad@asa z dwoéch grup:

a) wstawianie instrukcji w tej samej kolefao (rys. 34):

FRG_1 LIME O T2 ABORTED
JOITWNT 100 %)

I L &F[1] 100mmssec CNTI100
20 @P[z2] 100% CHNT100
Z2:L @P[Z2] 100mmssec CWTI100
4:L @[4] 500mmssec FIME

[End]

Fazte hefore thiz line 7

LOGIC FOS-ID POSITION CANMCEL =
Rys. 34.0peracja wklejania instrukcji w tej samej kolejoio

1. LOGIC (F2) — zostan skopiowane

PRG_1 LINE O T2 ABORTED
instrukcje bez informacji o pozyciji, e i
1T:L @P[1] 100mmssec CHTI100
2:J @P[2] 100% CNT100
2L @ [2] 100mmssec CMT100
4L @P[4] 500mmsizec FIME
£:J0 P[...] 100% CNT100
g:L P[...]1 100mmszec CHTI100
L PL...]1 &00mmssec FIME
[[Encl ]
[ INST ] [EDCMD ] =
2. POS-ID (F3) — zostanskopiowane PRG._1 LINE O W ABORTED

. . . . .. ! JO s 100 =
instrukcje wraz z wart@iami pozycji, eI 1"'

ale numeracja punktow  zostani

1:L @ [1] 100mms=zec CWNTI100
niezmieniona, 2:J @P[2] 100% CWT100
2:L @P[Z2] 100mmssec CWNTI100
4:L @[4] 500mmssec FIMNE
&0 @P[=2] 100% CNT100
gL @[2] 100mmssec CHNTI100
7:L @[4] 500mmssec FINE
[End]
[ INST 1 [ECCHMD ] =
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3. POSITION (F4) — zostarskopiowane

PRG_1 LIKE 0O T2 ABORTED

. . . . .. JOIHT 100 %
instrukcje wraz z wart@iami pozycji, 578
ale numeracja punktow  zostani
L B 18y SiTiee
o : ; %
zmieniona na kolejne wolne numery, 50 @P[3] 100mmisec CNT100
4L @P[4] 500mmszec FIME
£:J @P[5] 100% CNT100
6L @P[E] 100mmssec CMTI100
7.L @P[7] Z00mmszec FIME
[End]
[ INST 1 [EDCMD] =

4. CANCEL (F5) — anulowanie operacji

wklejania.

b) wstawianie instrukcji w odwrotnej kolejfm (rys. 35):

PRG_1 LIME O T2  ABORTED
JOITWT 100 %
175
. @F[1] 100mms=sec CHT100
2:J @P[2] 100% CWT100
Z:L @[z] 100mmssec CHNTI100
4:L @P[4] 500mmssec FINE
[End ]
Fazte reversed order hefore this line 7
RF-LOG|C R-POS-1D0 EM-POS-1D R-POS RM-POS=

Rys. 35.0peracja wklejania instrukcji w odwrotnej kolefico

1. R-LOGIC (F1) — zostanskopiowane

PRG_1 LINE O T2 ABORTED

instrukcje bez informacji o pozyc ' e

i wklejone w odwrotnej kolejriei,

11 100mms=sec CHTI100
2] 100% CHNT100
2] 100mmszec CHTI100
4] &00mmsizec FIME
.1 &00mmssec FINE
1 100mms=ec CHTI100
1 100% CNT100

N@!hwf\)—\
—rrrrrrr—r

[End]

[ IMST 1 [EDCMD] =
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2. R-POS_ID (F2) — zostarskopiowane PRO_1 LINE O T2 ABORTED
instrukcje wraz z wartgiami pozycj, JOINT 100 %
ale numeracja punktéow  zostani
1:L @P[1] 100mmszsec CNTI100
i ieni i 2:J @[2] 100% CNT100
niezmieniona, wklejone w odwrotne S GRig) hEM CNTIO iag
R 4:L @F[4] 500mmssec FIME
kolejnasci, B L @P[4] 500mmssec FINE
G:L @[3] 100mmssec CHT100
7:J0 @[2] 100% CNT100
[End]
[ INST [EDCMD ] =
. .. J] s 100 %
skopiowane do pamti zaznaczone E7o

instrukcje, ale numeracja punktoy

R e
. . " ; i
zostanie niezmieniona. Typ ruchy £:F BP[53] 100mmrsese GNT1O00
predkaié ruchu, rodzaj zakmzenia | AL @pi4] S00mmrecc FINE

. . gL @P[2] S00mmssec CHNTI100
dodatkowe parametry instrukcji rucht 7:L @F[2] 100mmssec CNT100

[End]

zostan tak zmienione, aby ruch Wyko-[ INST ] (EDCMD 1>
nywat st przeciwnie do wykonywanego
ruchu zapisanego wcagej w pamgci.
4. R-POS (F4) - zostanskopiowane PRG._1 LINE O oW AQORTED

JOINT 100 %

instrukcje wraz z wartziami pozycji, ' VI

ale numeracja  punktow  zostani

L5 BI 1measog e
niezmieniona, wklejone w odwrotne : %
| A Ry
TSI : mmns s ec
kolejnasci, B | @F[7] 500mmssec FINE
6L @P[&] 100mmssec CHNTI100
7:J @[5] 100% CNT100
[End]
[ INST 1 [EDCMD] >
5. RM-POS (F5) —zostam skopiowane PRO_1 LINE O W ABORTED
- . . : JOINT 100 %
do pamé¢ci zaznaczone instrukcje =8

numeracja punktow zostanie zmienior

1:L @P[1] 100mmszec CHNTI100

na kolejne wolne numery. Typ ruch 2:) @F[2] 100% CNT100

a Kolene woine numery yp ruchy 2L @P[3] 100mmizec CHNTI100
predkas¢  ruchu, rodzaj zak@zenia st @bl S00mmrecc FINE
. . . 6L @[e] S00mmszec CMTI100
i dodatkowe parametry instrukcji ruch 7L @[5] 100mmisec CNT100

L. [End]
zostam tak zmienione, aby ruch
[ INST ] [EDCMD] >

wykonywat st przeciwnie do
wykonywanego ruchu zapisanego

wczeniej w pameci.
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Operacja wklejania m® by powtarzana wiele razy. W kdym przypadku zostan

wklejone ostatnio zapagtane instrukcje. Zakiwzenie operacji Copy/Paste ngmtie po

wecisnieciu klawisza Prev.

4. Wyszukiwanie instrukcji lub parametru instrukcji - Find

Czesto zdarza gi ze po napisaniu programu chcemy sprawdglzie wysipita dana

wartasé, instrukcja. W tym celu oczywiste jest wykorzyseimstrukcji wyszukiwania.

1. Pierwszym krokiem jest pagje
decyzji jak informacg chce st uzyska.
Np. Wyszukanie informacji, w ktérym
miejscu programu wyspuje wyjcie
robota o numerze 1 (RO[1]).

2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie

jest widoczny drugi ekran men
NEXT,
az pojawi st w dolnym prawym rogu
napis [EDCMD].

3. W celu rozwinicia opcji [EDCMD]

to naley wcismé¢ klawisz

powinno s¢ wcism¢ Klawisz F5.
4, Za
odpowiada

wyszukiwanie instrukciji

instrukcja Find. Maoa

wybrat ja w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera siinstrukcg Find

I zatwierdza klawiszem ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 4.

PRG_
PRG_

LINE O T2 ABORTED
JOINT 100 %
178
@P[1] 100mmszec CHTIO0D
@P[z] 100% CHNT100
@P[3] 100mmssec CHTI100
@P[4] S00mmszec FIME
RO[1]1=0H
WAIT 2.00(zec
@P[5] 100mmssec CNTI100
] [EDCHMD] =
LIME O T2 ABCRTED
JOIHT 100 %
178
@P[1] 100mmssec|) 1 lnsert |
@F[z] 100% CHT1| 2 Delete |
@P ] 100mmssec| @3 Co |
@P[4] S00mmssec)| |
RO[1]=0M | & Replace
WAl T 2.00(zec] & Renumber |
@F[E] 100mmssec| & Comment |
| 8 Undao |
__________ - e
| EDCMD| =
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5. Po wykonaniu 4 operacji pojawig; Si

na gorze wywietlacza menu, z ktéregoms

. . o . . .| 2 IF/SELECT 7 CALL
wybiera s¢ rodzaj instrukcji, ktorej| 4 walT 8 ———next Eaie———
poszukujemy.
; : ; - L @[1] 100mmssec CHTI100
Np. Szukana jest informacja o wgju > ) @P[z] 100% CNT100
. . . . 3L @ [3] 100mms=zec CMTI100
robota, wgc wybiera st opcg I/O. 4:L @P[4] S00mmssec FINE
_ o ) 5. RO[1]=0N
Mozna wybra ja w dwojaki sposéb: Find item

Select Find menu JOINT

1 Re{isters

% JMFsLEL
G Mizscel laneous

100 %

1/8

a) kursorem wybiera siinstrukcg 1/0
i zatwierdza klawiszem ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 2.

6. Zostaje otworzone podmenu opcji I/Cl
W nigj
interesujca opcg.

Np. Szukana jest informacja o wgju
RO.

Mozna wybra je w dwojaki sposéb:

kolejny raz wybiera @i

a) kursorem wybiera @i instrukcg

item

Select Find

RO [ ]i zatwierdza klawiszem ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 3.

7. W kolejnym kroku naley wpisa
numer wyjcia i zatwierdzt klawiszem
ENTER.

Np. Interesuje nas numer 1.

B L @F([1] 100mmisec CHT100
2.0 @P[z2] 100% CHNT1O0
Z:L @P[3] 100mmszec CHTI100
4:L @F[4] &00mms=sec FINE
5. RO[1]1=0N
Find item
PRG_1 LIMNE 0O T2 ABORETED

JOIMT

100mmnszec CNT100
100% CHT100
100mmnszec CNT100
S00mmszec FINE

i

100 %
1/8
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8. Efektem kacowym jest wskazanie

PRG_1 LINE O T2 ABORTED

100 %

JOIMNT

przez kursor pierwszego wypienia

interesujcej informacji.

Jezell zalezy programcie 1:L @P[1] 100mmszec CHWTI100
na wyszukaniu kolejnych miejsc, gdzii §:! §E[51 Thoe SMTIRE - og
A . . . 4:L @[4] 500mmszec FIME

znajduje s¢ dana instrukcja nalg &' RO[QPI=CN
_ _ 6. WAIT  3.00(sec)
wybrat opcig NEXT (klawisz F4). Find item

NEXT EXIT

W celu wygcia z opcji wyszukiwania

wybiera s¢ EXIT (klawisz F5).

5. Zamiana instrukcji w programie — Replace

Podczas sprawdzania napisanego programu czaggthkownik stwierdza,ze dam
czynnd¢ mazna wykong w inny sposob lub za pom®dnnej instrukcji. W tym celu
wykorzystuje s} opckg zamiany instrukcji, parametru w programie. Nglepamktac,

ze maliwa jest zamiana instrukcji tylko na instrukcfjego samego typu, np. gemy

zamient jeden rejestr na inny.

1. Na pocztku naley podp¢ decyzi |mpg 4

LIKE 0O

T2 ABORTED

. . . T PRG_1 JOIHT 100 %
jaka instrukcg chcemy zamieii i na = 170
jaka inna.
o 7o g e
o . : ¥
Np. Zamienienie wyjcia robota RO[1] 5L GPI5] 100mmisec ONT100
na wygcie cyfrowe DO[2]. é;L ‘SEHL%&”"“’S“ FINE
6: WAIT 3.00(sec)
7L @ [5] 100mmssec CHMT100
[End]
[ INST | [EDCMD] =
2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie PRG_1 LINE O T3 ABORTED
. : : RG_° JOINT 100 %
jest widoczny drugi ekran men
to naley wcism¢ klawisz NEXT, a
| 1 lhsert |
pojawi sk w dolnym prawym rogu napis I s ggp‘jz*e I
I . @F[1] 100mms=ec| 4 Find |
[EDCMD]. 2.0 @[2] 100% CNT1| ENTIERS |
.. . 2L @P[Z2] 100mmssec]| & REenumber |
3. W celu rozwingcia opcji [EDCMD] 4:L @F[4] 500mmssec| ¢ Cormmernt |
. RO[1]=0M g2 Undo
. L e | e R N e
powinno s¢ wcism¢ Klawisz F5. [ INST ] 'EDMD | >
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4. Za zmiarn instrukcji odpowiada
instrukcja Replace. Mma wybr& ja
w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera i instrukcg

Replace i zatwierdza klawiszem ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 5.

5. Po wykonaniu 4 operacji pojawia si

na gorze w§wietlacza menu, z ktéregg

Select Replac
1 Hegizters
2 Motion modif

wybiera s¢ rodzaj instrukcji, ktora jest 4 JHP/LEL g

1/8

szukana.

Np. Szukana jest informacja o Wgju -2'3
robota, wec naley wybra opcg 1/0O. i l[
Mozna wybra ja w dwojaki sposob: el Ect

e i

g CALL

@F[11 100mms=ec CWTI1O00
@P[z] 100% CNT100
@P[2]1 100mms=ec CWTI100
aF[4] EDDmmfsec FIME
RD[1]=

old ite

JOIMT

& TIME BEFORESAFTE

100 %

a) kursorem wybiera siinstrukcg 1/0
i zatwierdza klawiszem ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 2.

6. Zostaje otworzone podmenu opcji I/C,

W niegj raz

interesujca opcg.

kolejny wybiera si

Np. Szukana jest informacja o wgju

Select Replac
1 Regizters

2 Motion modif & TIME BEFORESAFTE
E:;::E::::::::ﬁ::::?
4 JMPSLEL 2

1/8

RO. -

Mozna wybra je w dwojaki sposéb: 3 t
Lg

a) kursorem wybierasinstrukcg RO [] Felect

e

S CALL

11 100mmszec CHTI100
2] 100% CWT100
2] 100mmssec CHTI100
?} S00mmns zec FINE

i

JOIMWNT

100 %

i zatwierdza klawiszem ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 3.
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7. W kolejnym kroku naley wpis&
numer wyjcia i zatwierdzt klawiszem
ENTER.

Np. Interesuje nas numer 1.

8. Po wykonaniu 7 operacji pojawia Sig

na goérze w§wietlacza ponownie
podmenu opcji /0O, z ktérego wybiera si
rodzaj instrukciji, ktérej siposzukuje.
Np. Zamiana wyjcia robota na wyrie
cyfrowe.

Mozna wybra ja w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera siopcg DOJ ]
i zatwierdza klawiszem ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej
wybiera s¢ 1.

9. W kolejnym kroku naley wpisa
numer wygcia i zatwierdzt klawiszem
ENTER.

Np. Interesuje nas numer 2.

10. Uzytkownik zostanie zapytany czy:

a) ALL (F2) — zamierd wszystkie takie
same instrukcje,

b) YES (F3) — zamietidary instrukcg,

c) NEXT (F4) — prze¢ do kolejnej
takiej samej instrukcji (mma dokona

wéniecie

pézniej zamiany przez

klawisza F3),

FRG_1 LINE 0O

100mms sec CMT100
100% CHT100
100mms sec CHT100
S00mmszec FIME

g |

T2 ABORTED
JOIMT

100 %

JOIMT

1 100mms=ec CHTI100
1 100% CWT100

1 100mms=ec CHTI100
} S00mmszec FIME

N s )=

Feplace

NEXT

elect Hep
1 DO 1] S GO[L ]
2 DIr 1 6 GI[ 1]
3 RO[ 1] 7800 1
4 RI[ ] 3 ———next ﬁaie———
58
1:L @F[1] 100mms=ec CNTI100
20 @P[=2] 100% CNT100
Z:L @[2] 100mmssec CWNTI100
4:L @F[4]1 500mmssec FINE
S EeIEEl=CN
B WALT 2.00(zec)
Select new item
PRG_1 LINE 0O Te ABCRTED
i JOITMT 100 %
548
1:L @F[1] 100mms=ec CWNTI100
20 @P[z2] 100% CHNT100
2L @P[Z2] 100mmssec CWTI100
4:L @[4] 500mmssec FIME
5 ST ERI="CM
5] WAIT Z.00(zec)
Erter index wvalue 2
PRG_1 LINE 0O Te ABCRTED

EAIT

100 %
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d) EXIT (F5) - wyg¢ z opcji zamiany
instrukciji.

11. Po zatwierdzeniu zamiany instrukc

mozna przej¢ do kolejnej takiej samej
wybierapc opcg NEXT (klawisz F4) lub
wyj$¢ z opcji zamiany wybierag EXIT
(klawisz F5).

N e P —
rrer-

LINE 0O

O0rmms=ec CHT100
Q0% CHT100
O0rmms=ec CHT100
O0rmmszec FINE

2.00(=zec)
item?

[
[ Y

MNEXT

T2  ABORTED
JOITWT 100 %

548

EXIT

6. Zamiana numeracji punktow w programie — Renumber

Piszic program zdarza @i ze dodano nowe punktu do istrieggo ju programu.

Niestety nowe pozycje mmjprzypisany kolejny wolny numer, co powoduje pogerse
czytelngci programu. Mana jednak na koniec poprawite niedogodné za pomog

instrukcji odpowiedzialnej za przenumerowanie pamktv programie.

1. Napisany jest program, w ktoryn...

numery punktéw gnieuporadkowane.

2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie
jest widoczny drugi ekran men
to naley wcism¢ klawisz NEXT,
az pojawi st w dolnym prawym rogu
napis [EDCMD].

3. W celu rozwingcia opcji [EDCMD]

powinno s¢ wcismgé klawisz F5.

LINE O

ABORTED
JOIMT 100 %

ara
1:L @P[1] 100mmszec CHNTI100
2ol @P[9] 100% CHNT100
3L @P[25] 100mmszec CHNTI1O00
4L @P[4] S00mmizec FIMNE
5. DO[2]=0M
G WAIT 3. 00(=zec)
7oL @P[5] 100mmizec CHNT100
d
] [EDCMD] =
LIME 0O ABORTED
JOINT 100 %
ara
1:L @[1] 100mms=zec] 1 lTheert |
2o @P[9] 100% CHTI1) 2 Delete |
2L @P[25] 100mmsizel] 2 Copy
4L @F[4] S00mmszecl 4 Find |
& DO[2]=0M | & Replace
G WAIT 3. 00(=zec|
FoL @P[5] 100mmszec] & Comment |
i 2 Undo |
__________ + + —
] | EDCMD | =
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4.

odpowiada instrukcja Renumber. ki@

Za przenumerowanie  punktéw
wybrat ja w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera i instrukcg

Renumber i zatwierdza klawiszem
ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 6.

5. Po wykonaniu 4 operacjizytkownik PRO_1
jest pytany czy na pewno chce zmien
numeracs.

Jezeli chce zmierd numeragi wybiera
YES (klawisz F4).

Jezeli

e N s D —

rezygnuje ze zmiany numerac]
wybiera NO (klawisz F5).

mrrer
B=0EE5 55

L

Renumber QK 7

LINE O T2 ABORTED

100 %

JOIMNT

1 100mmszec CHTI100
] 100% CHNT100

51
]
1=

100mmnszec CNT100
S00mmszec FINE
oM

2. 00(=ec)

FL1
Pl2
Pl2
Fl4
orz
AT
PIE

1 100mmszec CHTI100

YES NO
6. W przypadku wyrzenia zgody na PRO_| LINE O T2 ABORTED
przenumerowanie punktéw otrzymuje s el ih s U
czytelny program.
. . 1L @P[1] 100mmssec CHNT100
Przenumerowanie polega na zamian 2:J @F[2] 100% CNT100
JEEl e A
A A ; ; ; : mmns s ec
numeréw punktoéw w kolejriai rosrace). & DO[2]=0N
G: WAIT 3.00(sec)
?:L @P[5] 100mmssec CHNT100
[ INST ] [EDCMD] >

7. Wyswietlanie oraz ukrywanie komentarzy dotycacych rejestréw w programie

W celu utatwienia programowania dodaje¢c skomentarze do poszczegolnych

instrukcji. W przypadku oprogramowania robota prysiowego maemy doda komentarz

np. do rejestru lub punktu. Przydatna jest rowmipcja ukrywania komentarzy, aby program

bym przejrzysty. Instrukcja Comment nie ma wplywsyy komentarze zwrkane z punktami,

dotyczy tylko rejestréow.
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1. Napisany jest program, w ktoryng.. ,

wyswietlony jest komentarz dla punktu.

LINE 0O

T2  ABORTED
JOITWT 100 %

178
I L @F[1:START] 100mmssec FINE
2:J @P[2] 100% CNT100
2L @ [2] 100mmssec CHT100
4:L @P[4] 500mmszec FIME
5. RI1I=R[21+3
6. WAIT 2.00(sec)
7oL @ [5] 100mmssec CHT100
[End]
[ INST | [EDCMD ] =
2. W przypadku gdy na wwietlaczu nie PRG._1 LINE O ABORTED
. . . JO 100 %
jest widoczny drugi ekran men TR
to naley wcism¢ klawisz NEXT,
Il L @P[1:START] 1000 1 Insert |
az poiawi st w dolnvm prawvm roau 2 @ [2] 100% CHT1| & Delete |
PO) & ym p y 9 2L @[] 100mmszecl] & Copy |
; 4L @P[4] 200mmszec] 4 Find
napis [EDCMD]' 51 R[11=R[2]1+3 | & Replace |
... .. G O WAIT 2. 00¢zec|| & Renumber
3. W celu rozwingcia opcji [EDCMD] 7:L @P[5] 100mmszec| RETRERE |
. . . . [End] | 8§ Unda |
powinno s¢ wcism¢ klawiszF5. | _  Esssssssss + +-
[ INST | [EDCMD| =
4. Za pokazywanie [/ ukrywanie
komentarzy odpowiada instrukcja
Comment. Mana wybr& ja w dwojaki
sposob:
a) kursorem wybiera i instrukcg
Comment i zatwierdza klawiszem
ENTER,
b) za pomog klawiatury numerycznej
wybiera s¢ 7.
5. Po wykonaniu 4 operacji zostaJF_He_1 LINE O T2 ABORTED
wyswietlony ~ komentarz ~ zvgzany JOINT 1|||;-:.
Z rejestrem numer 1.
Il L @P[1:START] 100mmssec FINE
2:J @P[2] 100% CNT100
2L @ [2] 100mmssec CMT100
4:L @ [4] S00mmssec FIME
& RI1:5TCP]=R[21+3Z
6. WAIT  3.00(sec)
7oL @P[5] 100mmssec CMTI100
[End]
[ INST | [EDCMD ] =
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8. Cofanie ostatniej wykonanej operacji w programie

Ostatna opcp w menu programu jest cofanie ostatnie wykonangragi. Naley

zwrocik uwag, ze raz cofngtej czynndci nie mana pé&niej powtdrzy, wicc trzeba si

zastanowd przed jej wykonaniem.

1. Napisany bazowy program, ktéry ma

instrukciji.

2. Zostaj usungte linie 2 — 5 za pomac

instrukcji Delete.

3. W przypadku gdy na wwietlaczu nie

jest widoczny drug ekran menu,

to naley wcism¢ klawisz NEXT,

az pojawi st w dolnym prawym rogu HE

napis [EDCMD].

4. W celu rozwingcia opcji [EDCMD]
powinno s¢ wcismgé klawisz F5.
5. Za cofniecie ostatniej czynfto

odpowiada instrukcja Undo. Mnba
wybrat ja w dwojaki sposéb:

a) kursorem wybiera siinstrukcg Undo
i zatwierdza klawiszem ENTER,

b) za pomog klawiatury numerycznej

wybiera s¢ 8.

FRG_1 LINE O T2 ABCRTED
JOITWT 100 %
148
Il 2@F[1:STARTI 100mmssec FINE
20 @P[=2] 100% CNT100
Z:L @[Z2] 100mmssec CWNTI100
4:L @P[4] 500mmssec FINE
. RI11=R[2]+3Z
G WAIT Z.00(=sec)
7:L @[5]1 100mmssec CWNTI100
[End]
[ INST 1 [EDCMD ] =
LINE O T2 ABCRTED

JOIMT

100 %

254
1:L @ [1:5TART] 100mmssec FINE
COoWAIT 2.00(zec)
2L @[5] 100mms=zec CHMTI100
[End]
[ INST 1 [EDCMD ] =
FPRG_1 LIMNE O Tz ABORTED
JOINT 100 %
254
1:L @P[1:5TART] 1000 1 Ihsert |
O WAIT 2.00(=zec|] 2 Delete |
2L @P[5] 100mmszecl] & Copy |
[End] | 4 Find |
| & Feplace |
| & Renumber |
| ¥ Camment |
8 Undo |
|_ _________ + +|_
[ INST 1 | EDCHMD| =
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6. Po wykonaniu 5 operacjizytkownik
pytany jest czy na pewno cafn
wykonanie opcji Delete.

Jeceli chce § cofmé wybiera YES HEE

(klawisz F4).
Jezeli rezygnuje z jej cofrria wybiera
NO (klawisz F5).

7. W przypadku wyrzenia zgody na

cofniecie opcji Delete, zostayvstawione

usungte instrukcje programu program.

Literatura:

FRG_1 LINE 0O

1:L @F[1:5TART] 100mms=zec
DOWAIT Z.00(=zec)
2:L @P[5]1 100mmssec CWTI100

[End ]

Unda?Y (Deleted

YES

T2 ABORTED
JOITWNT 100 %)
2id

FIME

NO

FRG_
FRG_

1 LINE 0O
1

1:L @ [1:5START] 100mmssec FIME
IE:| @F[Z2] 100% CHMT100

Z:L @[2] 100mmssec CHNTI100

4:L @P[4] 500mmssec FINE

. RI11=R[2]+3Z

G WAIT Z.00(=sec)

7:L @[5]1 100mmssec CWNTI100
[End]
[ INST 1

T2  ABORTED
JOITWT 100 %

2/8

[EDCMD] =
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