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Forord
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Magnus Flach som mgjliggjorde forsta kontakten med foretaget.
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Goteborg, juni 2018, Ludvig Modig och Magnus Franzon.



Sammanfattning

Syftet med projektet ar att skapa en virtuell monteringslinje med fyra robotar i varsin station
som ska producera hydrauliska insatsventiler. Rapporten tar upp val av robot for de olika
stationerna, cykeltidsanalys, skapandet av flodesschema for kommunikation mellan robot och
PLC samt en input-/outputlista. Detta for att underlatta for foretaget i3tex nar de ska bygga
den verkliga monteringslinjen. Uppbyggnaden av stationerna och programmeringen av de
virtuella robotarna gors i programmet FANUC ROBOGUIDE. Flodesschemat skapas i
programmet Visio. Krav fran bestallare kunde inte métas for tre av fyra ventiler. Detta kan
antingen bero pa att bestallaren inte uppdaterat sina krav nar de lagt till monteringsmoment
eller att tiden for till exempel kontroll av ventilerna inte stimmer. Projektet innefattar inga
berdkningar pa konstruktioner, robotkoden implementeras inte i en verklig robot och
cykeltidsanalysen &r mer en approximation &n ett verkligt vérde.



Abstract

The purpose of this project is to create a virtual assembly line including four robots in four
different stations that produces hydraulic valves. This rapport includes selection of robots for
the different stations, cycle time analysis and creation of a flowchart for communication
between the robots and the PLC. The rapport also includes an input-/output list of all signals
for the robots. All this to make it easier for the company i3tex when they are implementing
the real assembly line. The construction of the stations and the programming of the virtual
robots are made in the software program FANUC ROBOGUIDE. The flowchart is created in
Microsoft Visio. Cycle time demands from the client could not be met for three of the four
valves. This depends on many factors such as the client has not updated its demands when
adding additional tasks for the assembly line or the time needed to verify the valves is not
accurate. The project does not include calculations on constructions, the code for the robots
are not implemented in a real robot and the cycle time analysis is more an approximation than
a real value.
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Terminologi/ Férkortningar

Kommunikation:
Signaler som ska skickas mellan robot, PLC och andra 6verordnade system.

Cykeltid:
Tiden mellan tva fardiga produkter, hur ofta en fardig produkt matas ut.

Palett:
| detta fall en plastbricka med forvaringsplatser for komponenter samt fardiga delar.

Handskakning:
Nér olika system ska kommunicera sker ofta en handskakning. De olika systemen sékerstéller
att signalerna kommit fram genom att skicka tillbaka ett svar att de fatt signalen.



1. Inledning

1.1 Bakgrund

Foretaget i3tex AB har fatt i uppdrag att géra en monteringslinje som ska montera fyra olika
ventiler, vi kallar dem ventil A1, A2, A3 och B. Ventil Al, A2 och A3 éar liknande modeller
med lite olika tillagg medan ventil B &r en helt annan ventiltyp. Monteringslinjen kommer
innehalla fyra stationer anslutna med tva palettbanor med fyra stycken FANUC-robotar. De
olika stationerna kommer ha féljande uppgifter:

e Roboten i station 1 ska hamta delar fran lastbarare och ladda paletter med olika delar
som sedan skickas vidare till station 2.

e | station 2 monteras dessa delar ihop till en fardig ventil. Robotens uppgift i station 2
ar att plocka detaljer fran paletten och ladda dessa i diverse monteringsstationer.

e | station 3 utfors en kontroll dar ventilen utsatts for ett visst tryck beroende pa vilken
ventil som monterats. Efter kontrollen genomgar ventil A1, A2 och A3 en tvétt innan
den skickas till station 4. Enligt specifikationen tvéttas inte ventil B. Robotens uppgift
ar att plocka den fardiga ventilen och placera den i kontrollmaskinen for att sedan
flytta den till tvatten.

e Station 4 ska mérka samtliga ventiler. FOr ventilen A3 svetsas dven ett delmontage fast
i denna station. Roboten ska bade placera fardiga ventiler i lasermérkningen och
placera detaljer for ventilen A3 i en monteringsstation.

Inom automatiserade industrier finns det mycket forskning bade runt tidsoptimering av
robotrérelser samt energibesparing av robotar. Tidsoptimering tas upp i bade [1] och [2].
Energioptimering gar att lasa om i [3].

1.2 Syfte

Syftet med projektet ar att leverera en helautomatiserad robotlinje som ska montera, testa,
tvatta och marka hydrauliska insatsventiler inom en viss tidsram.

1.3 Avgréansningar

Konstruktionsdelarna i projektet kommer inte behandlas i denna rapport. Till exempel inga
berakningar pa stallningar som robotarna fasts i eller framtagning av paletter/palettbana.
Ingen PLC-programmering kommer utféras och robotkoden som skrivs kommer inte
implementeras i en verklig robot av 0ss.

Vissa delar av monteringslinjen &r okénda, till exempel vilket gripdon som kommer anvandas
for de olika robotarna, storleken pa de olika montering-/tvattstationerna och olika
monteringstider. Darfor kommer bland annat ingen simulering ske for stdngning och 6ppning
av gripdonet.



1.4 Uppgifter
Vara uppgifter i projektet ar foljande:

e Skapa en simuleringsmiljé i FANUC Roboguide och se ifall de téankta robotarna nar
alla lastbarare och kan placera delarna i paletterna pa bandet.

e Utfora cykeltidsanalyser for hela linjen i programmet FANUC Roboguide och se ifall
de klarar av det 6nskade kravet att montera fardigt en A1/A2/A3-ventil pa 20 sekunder
och en B-ventil pa 96 sekunder.

e Skapa ett flodesschema for kommunikation och handskakningar mellan PLC-system
och robotar.

e Skapa en 1/O-lista 6ver samtliga inputs och outputs som kommer anvandas i robotarna.

e I man av tid gora ett kodskelett for basrérelser som i3tex sedan kan optimera.

2. Teoretisk / Teknisk bakgrund

2.1 FANUC ROBOGUIDE

FANUC ROBOGUIDE ér ett verktyg som anvands for att bygga upp en virtuell
simuleringsmilj6 for roboten [4]. CAD-filer kan importeras som beskriver verkligheten for att
sedan sétta in en FANUC robot och simulera rorelser med denna. Programmeringen skrivs
likadant som pa en verklig robot och det ar méjligt att bygga ett kodskelett i ROBOGUIDE
som kan exporteras till roboten pa plats. Fordelen med detta &r att det inte behdvs en fysisk
testrigg att programmera roboten i, det blir bade billigare och mer flexibelt.



2.2 FANUC TP

FANUC TP (Teach Pendant) ar programmeringsverktyget som anvands for att programmera
FANUC-robotar. Figur 1 visar pendantens virtuella utseende i ROBOGUIDE med
beskrivningar. Med hjélp av pendanten flyttas roboten runt, punkter och logik programmeras.
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Figur 1, virtuell teach pendant i ROBOGUIDE.



3. Metod

FANUC ROBOGUIDE har anvants for att satta upp en simuleringsmiljo sa lik verkligheten
som mojligt enligt konceptbeskrivningen. Denna anvéndes sedan for att se ifall robot-
modellerna som &r tankta klarar av uppgiften.

FANUC ROBOGUIDE har aven anvants for att gora cykeltidsanalyserna. Det som
simulerades var att roboten i station 1 plockar delarna fran lastbararna och lagger dem i
paletterna. | station 2 plockar roboten delarna fran paletten, stoppar in dem i monteringsstallet
och dar simuleras tiden det tar att montera delarna. | station 3 plockas den monterade delen
och simuleras som en fordrdjning i kontroll- och tvattstationen innan den placeras i paletten
igen. | station 4 plockas ventilen fran paletten och placeras i montagestationen, markning och
svetsning simuleras sedan som en fordrojning varefter den placeras i paletten igen. Storleken
pa fordrojningarna togs fram med hjalp av kunden samt medarbetare och tidigare projekt pa
13tex.

Skapat oss en forstaelse for hur robotarna ar tankta att arbeta, vilka moment de ska utféra och
i vilken ordning. Utifran detta skapades ett flodesschema som innehaller:
- Villkor for start, vilka signaler roboten ska ha fatt och skickat innan man startar
processen.
- Handskakningar mellan robot och PLC.
- Logik for felhantering.

Utifran flodesschemat skapades en input/output-lista i Excel med de signaler som anvants i
flodesschemat.



4. Val av robot

Redan innan projektet pabdrjades hade i3tex fatt krav fran bestéllaren att man skulle anvénda
sig av FANUC som robottillverkare. Detta da bestéllaren tidigare haft FANUC robotar och
kénde sig bekant med dom. Det fanns dven en idé 6ver vilka modeller som skulle anvandas,
nagot som undersoktes i projektet. Tanken var att ha robotarna hangandes fran taket, nagot
som ocksa undersoktes for att se om det var den basta losningen. For att fa kunskap om olika
robotmodeller anvdndes FANUCS robotkatalog och ROBOGUIDE som hjélpmedel. Ett
verktyg i ROBOGUIDE som heter "Work Envelope” anvindes for att se hur langt roboten nar
med tankt gripdon fast. Work Envelope skapar ett blatt klot som visar hur langt roboten kan
na. Man kan dven valja att se hur langt roboten ndr utan gripdon, da visas det i form av ett rétt
klot runt roboten.

4.1 Station 1, plockstation
Station 1 bestar av fyra vagnar med tre hyllplan som roboten ska hamta detaljer ifran for att
sedan lagga dessa pa en palett. Pa varje hyllplan finns det fyra lastbarare lastade med detaljer.
Den ténkta robotcellen for station 1, som fortfarande var i konceptstadiet, importerades in i
ROBOGUIDE som en CAD-fil. Fran borjan hade i3tex tankt anvanda en LRMate 200iD/7L i
station 1. LRMate 200iD ar robotmodellen och 7L betyder att den har en férlangd arm med en
total rackvidd pa 911mm. Det ar 194 millimeter langre rackvidd an standardmodellen som har
en rackvidd pa 717 millimeter och kan lyfta 7kg. Vikten som roboten klarar av har dock ingen
paverkan i detta projekt da vikten pa detaljerna inte kommer i narheten av 7kg. Roboten
importerades in i station 1 for att se ifall den kunde na alla plockpositioner. Figur 2 visar
roboten insatt i station 1.

Figur 2, LRMate 200iD/7L.

LRMate 200iD/7L uteslots fort da det ar tydligt enligt Figur 2 att roboten inte &r i narheten av
att na alla plockpositioner. Slutsatsen blev att testa med en storre robot. Nésta robot som
provades var en M20iA/12L som har en rackvidd pa 2009mm och kan lyfta 12 kg. Figur 3
visar M20iA/12L insatt i station 1.



Figur 3, M20iA/12L.

Roboten nar éverallt men far svart att ta sig runt inuti stationen obehindrat pa ett skonsamt
satt for robotaxlarna. Figur 4 visar ovanifran nar roboten ska svanga runt och kolliderar med
stéllningen.

| |
Figur 4, M20iA/12L kollision.

Med detta i atanke bestamdes det att en M10iA skulle testas. Denna robotmodell har en
rackvidd pa 1422 millimeter. Figur 5 visar en M10iA insatt i station 1.



Figur 5, M10iA takhangd.

Pa samma satt som for M20iA-roboten sa nar den runt i hela stationen men far stora
svarigheter nar den ska svanga runt sin egen axel. Da ingen robotmodell verkar fungera som
takhangd testas istéllet att stalla roboten pa golvet i stationen. Figur 6 visar en golvmonterad
M10iA.

Figur 6, M10iA golvmonterad.

Roboten kan inte sta i mitten av stationen utan att fa samma problem som forut, darfor testas
roboten golvmonterad langst bak i stationen enligt Figur 6. Detta I6ste problemet med att den
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slipper svanga runt sin egen axel, dock medférde det ett nytt problem att den inte nar alla
plockpositioner. Figur 6 visar att lastbararna langst ifran roboten inte omfattas av arbetsarean.
Slutsatsen blev att ga upp i storlek igen till en M20iA utan forlangd arm som har en rackvidd
pa 1811 millimeter. Figur 7 visar en M20iA insatt i station 1.

Figur 7, M20iA golvmonterad.

Denna I6sning sag ut att fungera och simulering av plockning pabdrjades. Efter ett antal tester
uppmarksammades dock att nar roboten ska till plockpositionerna langst bort fran roboten sa
tar kablaget i stallningen. Figur 8 visar kollisionen.

o [ D L N I
|

i 3 I ———— .[f i

: j_ | | [ - T

Figur 8, M20iA golvmonterad vid kollision.




Varken storlek eller placering av robot loste problemen att na alla plockpositioner. Nésta steg
blev darfor att forandra uppstéllningen av stationen. VVagnarna breddades i hela stationen for
att roboten skulle fa mer utrymme att svanga runt. Vagnarna langst ifran roboten vinklades
mot roboten for att underlatta plockpositionerna. Stéllningen togs bort da den hade blivit
storre och dyrare och inte fyllt nagon funktion da roboten star pa golvet. Figur 9 visar en
M20iA golvmonterad langst bak i stationen med breddade och vinklade vagnar.

Figur 9, M20iA golvmonterad med vinklade vagnar.

Efter testning av plockpositioner och hur roboten rdrde sig kom vi fram till att detta skulle
fungera. M20iA har dock onddigt lang rackvidd och ar gjord for att lyfta saker som vager upp
till 20kg vilket inte behovs i detta projekt. Med priset i atanke testades en M10iA/7L. Den ar
billigare och passar béttre for projektet med tanke pa lastvikten och rackvidden som kravs.

MZ10iA/7L har en rackvidd pa 1633mm. Figur 10 visar en M10iA/7L med breddade och
vinklade vagnar.
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Figur 10, M10iA/7L golvmonterad med vinklade vagnar.

Figur 10 visar att roboten har en arbetsarea som tacker alla plockpositioner. Testning av
plockpositioner utfordes och roboten hade inga svarigheter att na alla plockpositioner pa ett
smidigt satt. Denna robot valdes att arbeta med. Figur 11 visar en bild av den fardigstéallda
stationen med alla olika delar. Det valdes att ha roboten golvmonterad da en stérre modell &n
tankt anvands. Detta da den vager mer och hade kravt en mycket robustare och dyrare
stallning for att sékerstalla att vibrationer inte uppstar nar roboten ror sig.

Station 1

Ladd5t3t||0n Vagn med lastbérare 1-3 Vagn med lastbirare 7-9
- — ‘ = =

] 1

Robot 1, FANUC M10iA/7L
|

)/ Vagn med lastbirare 4-5 Vagn med lastbarare 10-12 \\\{

B0 - IR

=
o
o
a
=2
o
=
N}

|71 e |

Figur 11, Oversikt av station 1.
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4.2 Station 2, monteringsstation
| station 2 sker monteringen av ventilerna. Stationen innehaller en stumtryckningsstation och
tvd monteringsstationer. Den roboten som var tankt att anvandas i station 2 var en LRMate
200iD/7L som skulle monteras i taket. Roboten sanktes 200mm fran stationens tak da det var
tydligt att den inte skulle na annars. Figur 12 visar den nedsankta roboten insatt i station 2.

i |
Figur 12, station 2 takmonterad LRMate 200iD/7L.

Klotet i Figur 12 visar hur langt roboten nar utan ett gripdon fést. Roboten nar dverallt i hela
stationen. Efter testning av plock- och lamnapositioner konstaterades att roboten klarar detta.
Av ekonomiska skal testades &ven LRMate 200iD utan férlangd arm.
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Figur 13, station 2 takmonterade LRMate 200iD.

Figur 13 visar LRMate 200iD takmonterad. Ur figuren utlastes att roboten inte kommer na
hela védgen ner till palettbanan. Detta gor att LRMate 200iD/7L ar mer l&mpad for denna cell.
Figur 14 visar en bild av den fardigstallda station 2.
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4.3 Station 3, kontroll- och tvattstation
| den tredje stationen ska kontroll av samtliga ventiler utforas samt tvatt av ventil Al, A2 och

A3. Enligt specifikation tvattas inte ventil B. Station 3 &r lik station 2 i storlek och
arbetsomrade, darfor testades direkt en LRMate 200iD/7L nedsénkt 200 mm. Roboten har
aven forskijutits i langd- och sidled for att fa ett battre arbetsomrade. Figur 15 visar roboten

insatt i station 3.
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Figur 15, takmonterad LRMate 200iD/7L

Pa samma sétt har visas rackvidden utan ett gripdon, roboten kommer utan problem na runt i
hela stationen. Testning av plock- och lamnapositioner resulterade i att arbetet fortskred med
denna robot. Figur 16 visar en bild av den fardigstéllda stationen.
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Figur 16, 6versikt av station 3.

Till station tli

4.4 Station 4, mark- och svetsstation
| den fjarde stationen ska samtliga ventiler markas. Ventil A3 har ett tillagg som ska svetsas
fast innan den mérks. Aven station 4 ar lik station 3 och 2 i storlek och arbetsomrade darfor
testades direkt en LRMate 200iD/7L nedsankt 200 mm samt forskjuten i langdled. Figur 17

visar roboten monterad i stationen.
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Figur 1, takmonterad LRate 200iD/7L

Testning av plockpositioner for station 4 utfordes och LRMate 200iD/7L valdes som robot
aven i den har stationen. Figur 18 visar en 6verblick av den féardigstéllda stationen.
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Figur 18, dversikt av station 4.
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5. Cykeltidsanalys

Da valet av robot for varje station var fardigt pabdrjades programmering av plockpositioner

for respektive robot. Ett sekvensschema foljdes for varje station for att se till att simuleringen

blev sa lik verkligheten som mojligt. Figur 19 visar sekvensschemat for ventil B i station 1.

Cykeltid-kolumnen i sekvensschemat &r en approximerad cykeltid som vi ska kontrollera att
roboten klarar av.

MW M MmO mOmMEO@M@©N:@ON:KNI©NIGI@©NIDIMEDME

Figur 19, sekvensschema for ventil B i station 1.
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Simuleringen av robotrdrelserna programmeras likadant som i verkligheten med en FANUC

TP som finns i ROBOGUIDE. Punkter som roboten ska ta sig till programmeras, dessa
punkter kan antingen programmeras som FINE vilket betyder att roboten gar exakt till den
punkten innan den kollar vart den ska ta vagen sen. Det andra alternativet & CNT déar man
stéller in en radie runt punkten dar roboten anser att den natt punkten da den kommer inom
det omradet. Man valjer dven om roboten ska ta sig till punkten via en linjar rorelse
(LINEAR) eller om roboten far vilja sjalv vilka axlar den ska vrida (JOINT). Figur 20 och

Figur 21 visar exempel pa JOINT- och LINEAR-rérelser med bade FINE- och CNT-punkter.

For att fa sd snabba och skonsamma rérelser som majligt sa anvander man JOINT och CNT

for de allra flesta punkter. FINE tar langre tid pa grund av att nar roboten nar punkten stannar

den en valdigt kort stund innan den gar vidare till nasta punkt. De punkter som innehaller

LINEAR och FINE é&r oftast plockpositioner och vissa omraden dar roboten maste rora sig pa

ett valdigt specifikt satt for att inte krocka med omgivningen. Varje robot programmeras for
varje ventiltyp enligt sekvensschemat for att se var flaskhalsen uppstar.

Det framgick tidigt att flaskhalsen for ventil A1/A2/A3 uppstod i station 3 dar ventilerna ska
kontrolleras och tvéttas. Det tog 44 sekunder fran att paletten kommit in i stationen till det att

den lamnade stationen. Dar blev det mycket dodtid nér roboten bara behandlade en ventil at

gangen. For att effektivisera denna station testades det att ladda paletterna med tva ventiler at

gangen. Detta medforde att nar den ena ventilen var kontrollerad och i tvatten sa stoppade
roboten in den andra ventilen i kontrollstationen. Det minskade cykeltiden med 15 sekunder
for station 3 och paverkade inte dem andra stationerna.

19



Figur 20, exempel pa LINEAR-rérelser

Figur 21, exempel pa JOINT-rérelser
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6. Flodesschema

Ett flodesschema togs fram for att beskriva signalerna som ska skickas mellan robot och PLC.
Detta underlattar arbetet for robot- och PLC-programmerarna som ska jobba med projektet.
Det viktiga i flodesschemat ar inte enskilda robotrorelser utan kommunikationen mellan robot
och PLC. Med detta i atanke paborjades ett flodesschema for en sekvens. Variabelnamnen &r
pa engelska da ’a’, ’4’ och 6’ inte finns i FANUC TP. Daremot skrivs beskrivningarna pa
svenska.

Ingen standard pa flodesscheman som passade detta projekt hittades. En ny form av standard
skapades med foljande block:

R1-*FLC /
RemovedCarrier 0
Roboten s3nker sin signal \ l

Figur 22, block for robotens utsignaler.

Det grona blocket i Figur 22 betyder att roboten satter en av sina utsignaler till 1ag eller hog. |
detta fall sétts utsignalen ’RemovedCarrier’ 1ag.

PLC->R1
CarrierRemowed

PLE meddelar att
den fatt signalen

L5

Figur 23, block for utsignaler PLC/insignaler robot.

P& samma sétt ar det gula blocket i Figur 23 en symbol for att PLC satter en av sina utsignaler
till 1ag eller hog. | detta fall *CarrierRemoved’ hég. Utsignalerna fran PLC kopplas till en
insignal for roboten.

JOB: Remove_Carrier

Figur 24, block for jobb.

Blocket i Figur 24 anvénds for att beskriva ett jobb som roboten ska utféra. Jobben
programmeras som delprogram. Dessa delprogram utférs av roboten beroende pa vilka beslut
som fattats.
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Flag_RFID_tag_read

Figur 25, block for beslut.

Nar roboten ska ta ett beslut stélls en fraga om en variabel ar hog eller 1ag enligt Figur 25. |
detta fall kollar roboten om insignalen *Flag_RFID tag_read’ ar hog eller lag och darefter
beslutar roboten vad den ska géra harnast.

Roboten lyfter bort
lastbararen

Figur 26, block for handlingar.

Handlingar &r uppgifter roboten ska utfora utan att skicka signaler till PLC. Detta kan till
exempel vara som i Figur 26 att roboten lyfter bort lastbararen. Dessa handlingar anvands i
flodesschemat for att lattare forsta var i sekvensen roboten éar.

END

Figur 27, block for slut av jobb.

Figur 27 visar blocket som anvands nér ett jobb &r utfort. Efter slutfort jobb hoppar roboten
tillbaka till dar den senast var i huvudprogrammet.
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Nedan foljer ett kort utdrag ur flodesschemat med forklaring.

JOB: Pick_place

—

R1-=PLC
GetPicklnfo
1 Roboten ber om 1
information nadvandig for
att plocka FIr=rT
Pickinfo
Pos for lastbdrare E

CC for lastb&rare

i
|D-nir lasthdrare
Bredd detalj
For detaljen

R1-=PLC
3 GetPicklnfo 0
Fobaoten sdnker sin signal \ ¢
PLC-=R1
Pickinfo 4
—0
PLC =Snker sin
signal
] RFIDTagRead J0B: Mews_Carrier

v

Figur 28, kort utdrag ur flodesschemat.

| Figur 28 beskrivs en kort del av jobbet "Pick place’ som utfors av roboten i den forsta
stationen. En viktig del av programmet ar de forsta fyra blocken dar en handskakning sker

mellan robot och PLC.
1. Roboten satter utsignalen *GetPickinfo’ hog. Roboten ber PLC om information for

nésta plock.
2. PLC sétter insignalen ’PickInfo’ hég. Nu tillats roboten att ta information fran PLC

angaende position for lastbararen, CC matt for lastbararen, ID-nr for lastbararen och

bredd pa detaljen.
3. Roboten sdnker signalen *GetPickInfo’ nir insignalen ’PickInfo’ blivit hog.
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PLC sdnker signalen "PickInfo’ nér utsignalen *GetPickInfo’ frdn roboten blivit 14g.
Handskakningen ar utford.

Robot kollar om insignalen ’RFIDTagRead’ ar hog eller 1dg. Om den ar hog fortsatter
programmet annars kors jobbet "New_Carrier’ innan programmet fortsatter.
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7. Input-/outputlista

Input-/outputlistan har tagits fram efter att flodesschemat blev fardigstallt. Signalerna fran
flodesschemat stélls nu upp i en lista som in-/outputs for roboten.

Utover de ut- och insignaler som har skapats i flodesschemat finns det ett antal
standardsignaler i roboten [5, $5.592-599]. Nagra av dessa ar robotens User Operator Panel
(UOP) signaler dér vissa ar kritiska for att kunna starta och kora roboten. Se punktlistorna
nedan for beskrivning av dessa signaler. *-symbolen ar en del av namnet pa signalen och
fyller ingen annan funktion.

Standard UOP insignaler:

*IMSTP - Nar denna signal &r lag pausas programmet, roboten stannar och strmmen
till robotens servostyrning stangs av. Signalen ska inte anvéndas som en
sékerhetsbrytare.

*HOLD — Nar denna signal ar |1ag pausas programmet, roboten saktar ner till ett
kontrollerat stop och véntar sedan pa att START-signalen skall bli hog.

*SFSPD — Nar denna signal ar lag pausas programmet, reducerar robotens hastighet
och pa displayen kan felmeddelandet SYSTO009 utlasas.

FAULT_RESET- Nar denna signal blir hog sa forsoker roboten aterstalla eventuella
felkoder.

*ENBL — Néar denna signal ar hog sa kan roboten forflytta sig.

START — Nér denna signal &r hog aterstartas det pausade programmet.

CSTOPI — Nér denna signal ar lag avbryts alla program och programkon rensas.

Det finns ocksa utsignaler som kan anvandas for att fa battre koll pa roboten.
Standard UOP utsignaler:

CMDENBL — Hog om roboten ar redo och inte har nagra felkoder.

SYSRDY — Hog nér servomotorerna ar paslagna.

PROGRUN — Hbg nar ett program Kors.

PAUSED — Hog nér ett program &r pausat.

HELD — Hog nar Insignalen *HOLD ér lag.

FAULT — Hog nér ett felmeddelande behover aterstallas.

TPENBL — Hog nér ’teach pendant’ ar aktiv.

BATALM — Hog néar batterinivan ar under 2.6V pa RAM-minnet eller nar batterinivan
ar lag pa roboten.

BUSY - HOg nér roboten ar upptagen.
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8. Resultat

8.1 Val av robot

Efter att ha breddat och vinklat vagnarna i station 1 samt sankt robotarna i station 2, 3 och

4 med 200mm anvands féljande robotar:

Station 1: FANUC M10iA/7L

Station 2: FANUC LRMate 200iD/7L
Station 3: FANUC LRMate 200iD/7L
Station 4: FANUC LRMate 200iD/7L

8.2

Cykeltidsanalys

Tabell 1 visar cykeltiderna for de olika ventiltyperna som tagits fram enligt kapitel 4.2. Total
tid avser tiden fran att detaljerna till en ventil borjat plockas i station 1 till att just den ventilen

kommer ut som en fardigmarkt ventil fran station 4. Cykeltiden ar tiden emellan tva fardiga

produkter.

Tabell 1, cykeltidsresultat i sekunder.

Se bilaga A1-A4 for fullstandig robotkod.

8.3

8.4

Flodesschema
Flodesschemat har tagits fram for de olika funktionerna for alla robotar. Ett huvudprogram
samt delprogram for alla robotar har fardigstéllts. Se bilaga B1-B9.

Input-/outputlista
Input-/outputlista har skapats med samtliga signaler fran flodesschemat samt robotens
standardsignaler. Se bilaga C1-C4 for fullstdndig lista med beskrivning av signalerna.

Ventiltyp Station 1 Station 2 Station 3 Station 4
Al 16.2 23.7 29 10.2
A2 20.3 28.1 29 10.2
A3 23 23.7 29 36.2
B 34.3 56.9 27.5 10.2

Total tid A1 79.1 Cykeltid A1 29

Total tid A2 87.6 Cykeltid A2 29

Total tid A3 111.9 Cykeltid A3 36.2

Total tid B 128.9 Cykeltid B 56.9
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9 Slutsats och diskussion

| helhet tycker vi att arbetet har fungerat bra, &ven fast projektet fortfarande &r i ett
konceptstadie. Vi kom in snabbt i programmet ROBOGUIDE nér vi borjade arbeta med det,
detta gjorde att val av robot blev mycket enklare nér vi hade stéllt upp den virtuella
monteringslinjen. Vi kan se i resultatet att cykeltiderna for ventilerna A1/A2/A3 inte uppnar
onskade kravet pa 20 sekunder, men ventil B nar 6nskat resultat pa 96 sekunder utan problem.
Detta kan antingen bero pa att kravet inte ar uppdaterat, att vi har fatt fel tider som det tar att
kontrollera och tvatta ventilen eller att det helt enkelt &r ett alldeles for tufft krav. Det ska
dock s&gas att alla robotar har programmerats att kora i 100% fart for alla punkter férutom
plock-/lamnapositioner, detta ar svart att uppna i verkligheten utan att det uppstar vibrationer i
roboten. Dessutom simuleras ingen fordréjning nér robotarna greppar eller slapper en detalj,
eftersom vi inte vet vad for gripdon som kommer att anvéndas. Detta gor att resultatet for
cykeltidsanalysen kan vara lite i underkant, troligtvis kommer den verkliga cykeltiden bli lite
langre &n det som vi kommit fram till i simuleringsmiljon. Vi har programmerat robotarna sa
att de utfor alla uppgifter som tankt utefter det fakta vi fatt. Om tid hade funnits hade
tidsoptimering kunnat ske med hjalp av forskningen [1] och [2]. Ett nésta steg for foretaget
kan dven vara att minska energiatgangen med hjalp av artikel [3]. Vi hade aven velat
implementera logiken som vi byggt upp i flédesschemat i robotarna for att underlatta
programmeringen pa plats for foretaget. Eftersom vi har gjort allt arbete i en simuleringsmiljo
ar det svart att veta hur mycket foretaget kan anvéanda for att fardigstéalla den verkliga
monteringslinjen. Hade arbetet utforts med fysiska robotar hade vi nog inte kommit lika langt
med arbetet. | simuleringsmiljon kan man programmera punkter och kora pa maxfart direkt
utan att behdva oroa sig 6ver att roboten kommer krocka. Hade vi programmerat fysiska
robotar hade man behévt programmera mycket mer eftertanksamt och med en lag hastighet.
Forhoppningsvis kan foretaget anvanda det mesta fran arbetet men gora sma forandringar
utefter hur det kommer se ut i verkligheten. Forhoppningsvis kommer monteringslinjen bidra
till att monotona arbetsuppgifter ersétts med ansvarsfulla operatérsuppgifter. Detta utan att
paverka antal anstallda hos bestallaren.
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Bilagor (Appendix)
Al Kod for robot i station 1

/PROG PICK PLACE

1: PR[17]=PR[17]-PR[17] ;  //Offsetregister
2 g UFRAME_NUM=O ;
3:3J P[1] 100% CNT100 5
4: R[1:UF cnt]=1 g
5: LBL[1] ;:
o: IF (R[1:UF cnt]=1 OR R[1:UF cnt]=5 OR R[1:UF
cnt]=9 OR R[1:UF c¢cnt]=13) THEN ;
7: RI[1:UF cnt]=R[1:UF cnt]+1 ;
8: ENDIF ;
S: UFRAME_NUM=R[1:UF cnt] ;
10:J PR[12] 100% CNT100 ;
11:J PR[13] 100% FINE 5
12:L PR[14] 200mm/sec FINE 5
13:L PR[13] 200mm/sec FINE g
14:J PR[12] 100% CNT100 ;
15: UFRAME_NUM=I7 H
16:J PR[15] 100% CNT10 Offset,PR[17] c
17:L PR[16] 200mm/sec FINE Offset,PR[17] c
18:L PR[15] 200mm/sec FINE Offset,PR[17] ;
19: R[1:UF cnt]=R[1:UF cnt]+1l S
20: PR[17,2]=PR[17,2]+50 ;
21: PR[17,6]=PR[17,6]-0 ;
22 IF R[1:UF cnt]=6,CALL OFFSETFIX ;
23: IF R[1:UF cnt]=10,CALL OFFSETFIX ;
24 : IF R[1:UF cnt]<13,JMP LBL[1] ;
25:J P[1] 100% CNT100 ;
/END

/PROG OFFSETFIX

1: PR[17,2]1=PR[17,2]-PR[17,2] ;
2: PR[17,1]=PR[17,1]1+120 ;
3: PR[17,6]=PR[17,6]1+0 ;

/END



A2 Kod for robot i station 2
Robotkod montering ventil B:

/PROG
1:J P[1]
2: CALL
3: CALL
4: CALL
5: CALL
6: WAIT
7: CALL
8: CALL
9: CALL
10: CALL
11: CALL
12: CALL
13: CALL
14: CALL
15: CALL
16: CALL
17: CALL
18: CALL
19: CALL
20: CALL
21: CALL
22: CALL
23: WAIT
24: CALL
25: CALL
26:J P[1]
/END

MONTERING B

100% CNT100 ;

GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE

2.00 (sec) ;
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
GET DROP B MONTAGE
2.00 (sec) ;

GET DROP B MONTAGE
GET DROP B PALETT
100% CNT100 ;
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Robotkod montering ventil A1 och A3:

/PROG MONTERING A1A3
1:J P[2] 100% CNT100

N

’

CALL GET DROP A1A2A3 PALETT
CALL GET DROP STUMTRYCK :

CALL GET DROP AIAZ2A3 PALETT

CALL GET DROP STUMTRYCK 5
CALL GET DROP AIAZ2A3 MONTAGE

3

4:

5: CALL GET DROP_A1A2A3 MONTAGE
6.

;

8

: CALL GET DROP A1A2A3 PALETT
9: CALL GET DROP A1A2A3 MONTAGE

10: WAIT 2.00 (sec)

11: CALL GET DROP AIAZA3 MONTAGE
12: CALL GET DROP AlA2A3 PALETT

13:J P[2] 100% CNT100
/END

Robotkod montering ventil A2:

/PROG MONTERING A2
1:J3 P[1] 100% CNT100

N

.
14

4

CALL GET DROP AIAZ2A3 PALETT
CALL GET DROP STUMTRYCK 2

CALL GET DROP A1A2A3 PALETT

CALL GET DROP STUMTRYCK :
CALL GET DROP A1A2A3 MONTAGE

3

4:

5: CALL GET DROP AIA2A3 MONTAGE
6.

g

8

: CALL GET DROP A1A2A3 PALETT
9: CALL GET DROP A1A2A3 MONTAGE
10: CALL GET DROP A1A2A3 PALETT
11: CALL GET DROP A1A2A3 MONTAGE

12: WAIT 2.00 (sec)

13: CALL GET DROP A1A2A3 MONTAGE
14: CALL GET DROP A1A2A3 PALETT

.
4

.
4
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Robotkod hamta och ldmna stumtryckning:

/PROG GET DROP STUMTRYCK

1:J P[1] 100% CNT20 5

2:J P[2] 100% CNT20 5

3:L P[3] 200mm/sec FINE ;

4:1, P[2] 200mm/sec FINE S

5:3 P[1] 100% CNT20 ;
/END

Robotkod hamta och lamna ventil B pa palett:

/PROG GET DROP B PALETT

1:J P[1] 100% CNT10 :

2:L P[2] 200mm/sec FINE 5

3:L P[1] 200mm/sec FINE s
/END

Robotkod hdmta och I&mna ventil B i montage:

/PROG GET DROP B MONTAGE

1:J P[1] 100% CNT20 ;

2:J P[2] 100% CNT10 5

3:L P[3] 200mm/sec FINE 5

4:1, P[2] 200mm/sec FINE s

5:3 P[1] 100% CNTZ20 S
/END

Robotkod hamta och lamna ventil A1, A2 och A3 pa palett:
/PROG GET DROP _Al1AZ2A3 PALETT

1:J3 P[1] 100% CNT10 ;

2:L P[2] 200mm/sec FINE ;

3:1L P[1] 200mm/sec CNT100 E
/END

Robotkod hdmta och Iamna ventil A1, A2 och A3 i montage:
/PROG GET DROP _A1A2A3 MONTAGE

1:J P[1] 100% CNT20 ;
2:J P[2] 100% CNT10 S
3:L P[3] 200mm/sec FINE S
4:1, P[2] 200mm/sec FINE S
5:3 P[1] 100% CNTZ20 S



A3 Kod for robot i station 3

Robotkod kontroll ventil B:
B_CONTROL
TIMER[1]=STOP ;
TIMER[1]=RESET ;
F[1:DI[1]]=(OFF)
CALL GET_DROP PALLETTE

/PROG
1:

O ~Joy U b W

9:
10:
11:
12:
13:
14:
15:
16:
17:
18:
19:
20:
21:
22
23:
24 :
25:
26:
27

/END

P[1l:Pre cntrl]

.
4

100%

CNT20

CALL GET DROP CONTROL

P[l:Pre cntrl]

TIMER[1]=START ;

WAIT

100%

CNT20

CALL GET DROP CONTROL
TIMER[1]=STOP ;
TIMER[1]=RESET ;
F[1:DI[1]]=(OFF)

P[l:Pre cntrl]

4

100%

CNT20

CALL GET DROP PALLETTE
CALL GET DROP PALLETTE

P[1l:Pre cntrl]

100%

CNT20

CALL GET DROP CONTROL

P[1l:Pre cntrl]

TIMER[1]=START ;

WAIT

100%

CNT20

CALL GET DROP CONTROL
TIMER[1]=STOP ;
TIMER[1]=RESET ;
F[1:DI[1]]=(OFF)

P[1l:Pre cntrl]

.
4

100%

CNT20

CALL GET DROP PALLETTE

Robotkod kontroll och tvéatt ventil A1,A2 och A3:
/PROG AlAZAB_CONTROL

1 g

1

2
3
4
5:
6:
'7 .
8
9
0

| xk*x )k khhhkhkhrkk,kh*hkk*k*x*k

’

.
14

.
14

.
14

.
4

(DI[1:TestPldrRdy]=0N)

.
4

4

(DI[1:TestP1ldrRdy]=0N)

4

!Nollst timer och flaggor ;
!********************
TIMER[1]=STOP ;
TIMER[1]=RESET ;
F[1:DI[1]]=(OFF)
TIMER[2]=STOP ;

TIMER([2
F[2:DI]
R[1]1=0

1=
2]

RESET ;
1= (OFF)

.
4

.
’

.
4

.
14
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ll. | k), khkhrkhxk hkrhkkhkhhkk*h*x*x*%x%

12: !FOrsta produkten ;

13: !**********************

14: CALL GET_DROP_PALLETTE ;
15:J P[3:Pre cntrl] 100% CNT20 ;
16: CALL GET DROP CONTROL g
17:J P[3:Pre cntrl] 100% FINE S
18: TIMER[1]=START ;

19: !**********************

20: !Huvudloop ;

21: !**********************

22: LBLI[1] ;

23: S

24 g

25: 5

26: WAIT DI[1l:TestPldrRdy]=0N g
27: CALL GET_ DROP_CONTROL g
28:J P[3:Pre cntrl] 100% CNT100 g
29: ;

30: TIMER[1]=STOP ;
31: TIMER[1]=RESET ;
32: F[1:DI[1]]=(OFF) ;

33: ;

34:J P[6:Pre wash] 100% CNT50 ;
35: CALL GET DROP WASH g

36: TIMER[2]=START ;

37: ;

38: CALL GET_DROP_PALLETTE ;
39:J P[3:Pre cntrl] 100% CNTZ20 S
40: CALL GET DROP CONTROL .
41:J P[3:Pre cntrl] 100% CNT20 S
42 TIMER[1]=START ;

43: ;

44 . ' LAMNA PROVBANK OCH GA UPP TILL g
45: !TVATTEN ;

46:J P[6:Pre wash] 100% CNT50 S
47: WAIT DI[2:WashFinished]=0N 5
48: CALL GET DROP WASH .

49:J P[6:Pre wash] 100% CNT50 g
50: ;

51: TIMER[2]=STOP ;

52: TIMER[2]=RESET ;

53: F[2:DI[2]]=(OFF) ;

54: S
55: R[1]=R[1]+1 g



56: IF R[1]=30,JMP LBL[999] ;

57: CALL GET DROP PALLETTE M
58:J P[3:Pre cntrl] 100% FINE ;
59: WAIT (DI[l:TestPldrRdy]=0N) 5
00: CALL GET DROP CONTROL g
61:J P[3:Pre cntrl] 100% CNT100 -
62: ;
63: TIMER[1]=STOP ;
04 : TIMER[1]=RESET ;

[1]]=(OFF)

65: F[1l:DI

66 : ;

67:J P[6:Pre wash] 100% CNT50 c
08: CALL GET DROP WASH H

09: TIMER[2]=START ;

70: :

71: CALL GET DROP PALLETTE ;
72:J P[3:Pre cntrl] 100% CNT20 S
73: CALL GET DROP_ CONTROL g

74 TIMER[1]=START ;

75: g

76:J P[3:Pre cntrl] 100% CNT100 g
77:J P[6:Pre wash] 100% CNT50 ;
78: WAIT DI[2:WashFinished]=0N -
79: CALL GET DROP WASH ;

80:J P[6:Pre wash] 100% CNT50 S
81: ;

82: TIMER[2]=STOP ;
83: TIMER[2]=RESET ;
84: F[2:DI[2]]=(OFF) ;

85: ;

86: R[1]=R[1]+1 ;

87: IF R[1]=30,JMP LBL[999] ;

88: CALL GET_DROP_PALLETTE ;
89:J P[3:Pre cntrl] 100% FINE ;

90: JMP LBL[1] ;
91: LBL[999] ;
/END

Robotkod hamta och lamna kontroll:
/PROG GET DROP CONTROL

1:J P[1] 100% FINE g

2:L P[2] 200mm/sec FINE g

3:L P[3] 200mm/sec FINE g
/END
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Robotkod hamta och lamna tvétt:
/PROG GET_DROP_WASH

1:J P[1] 100% CNT10 ;

2:J P[2] 100% FINE ;

3:J P[3] 100% FINE ;
/END

Robotkod hdmta och lamna palett:

/PROG GET_ DROP PALLETTE
1:J P[1] 100% FINE g
2:L P[2] 200mm/sec FINE
3:L P[3] 200mm/sec FINE

/END

A4 Kod for robot i station 4

Robotkod lasermérkning ventil A1, A2 och B:
/PROG AlA2 B LASER

1:J P[1] 100% FINE c
2 S CALL GET DROP PALETT
3:J P[2] 100% CNT10 ;
4:J P[3] 100% FINE g
5: WAIT 3.50(sec) ;
6:J P[2] 100% CNT10 ;
78 CALL GET_DROP_PALETT

Robotkod montage och lasermarkning ventil A3:

/PROG A3 LASER

1:J P[1] 100% FINE g

2 S CALL GET DROP PALETT
3 CALL GET DROP_ MONTAGE
4:J P[2] 100% CNT1O0 S
5:L P[3] 200mm/sec FINE
6:L P[2] 200mm/sec FINE
7 CALL GET_DROP_MONTAGE
8: CALL GET_DROP_PALETT
9: CALL GET_DROP_MONTAGE
10: CALL GET_DROP_PALETT
11: CALL GET_DROP_MONTAGE
12: WAIT 3.00(sec) ;
13: CALL GET_DROP_MONTAGE
14:J3 P[2] 100% CNT1O0 S
15:L P[3] 200mm/sec FINE
16:L P[2] 200mm/sec FINE
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17: CALL GET DROP MONTAGE

18:J P[7] 100% CNT1O0 ;
19:J3 P[5] 100% FINE ;
20: WAIT 2.50 (sec) ;

21:J3 P[7] 100% CNT10 ;

22: CALL GET DROP PALETT
23:J P[1] 100% CNT100
/END

Robotkod hamta och l&mna montage:
/PROG GET DROP_ MONTAGE

1:J P[1] 100% CNT10 ;

2:J P[2] 100% CNT1O0 S

3:L P[3] 200mm/sec FINE

4:L P[2] 200mm/sec FINE

5:3 P[1] 100% CNT1O0 S
/END

Robotkod hdmta och l&mna pallet:

/PROG GET DROP_PALETT
1:J P[1] 100% CNT1O0 S
2:L P[2] 200mm/sec FINE
3:L P[1] 200mm/sec FINE

/END

.
14

14
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Bl FIodesschema robot 1 Main-program

/ Bestallning finns
JOB: PLC_Start| [« AUTO =1

\ TPENBL=0

\ 4

Home pos
reachable
from curr pos

JOB:
Move_home

Home pos

JOB:INIT R1 | P> reached?

\ 4

JOB: Pick_Place
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B2 FIodesschema robot 1 delprogram

JOB: Pick_place

'

RllobSuccessful =0

Palett pa banan?

.

Ri1-=PLC
GetFicklnfo
Roboten ber om 1
information nadvandig for L
att plocka
PLC-=R1
Pickinfo
- Pos for lastbdrare
- CC for lastbdrare
|0-nr lzstbdrare
Bredd detalj
R1-=PLC
GetPicklnfo 0

Robaoten sdnker sin signzl

!

PLC-=R1
Pickinfo

PLC =Enker sin
sigmal
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RFIDTagRead

JOB: New_Carrier

Detzljer kvar i
lastb&raran

JOB: Remaove_Carrier

Roboten plockar
detzljen
Oka offset med CC far
lzsthdraren

FickFailed?

JOB:Fick_fail

v

R1-=FLC
PickFailed
Robot s3nker zin signal

PLC-*R1
Fail=dPick
PLC sanker sin signal
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¥

R1-=PLC /
DetailFicked .
Roboten meddelar PLC att - +
en detalj 3r plockad
PLC mimskar antalet
detaljer i lastbararen
med 1.
PLC-=R1
4 FickadDetail
- PLC meddelar att
den fatt signalen
Ri-=FLC
DetailPicked 0

Roboten sénker signalen

PLC-=R1
" FickedDetail
+ - PLC sanker
singalen

Foboten [Zmnar

detaljen pd paletten
(Oka offset palett

Detaljer kvar i
lasthéraren

Finns buffert for

108
station 17

: Remowe_Carrier
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2

R1-=PLC
DetzilFinished
Robaten meddelar PLC att
en detalj &rplacerad i
paletten

PLC minskar antal
detaljer att hamta med
1

v

R1-»FLC
DetzilFinished

v

PLC-=R1
FimizhedDetail
PLC meddelar att
den fatt zignalen

Roboten s3nker sigmalen

PLC->R1
FimizhedDetail
PLC s8nker
singalen

Detaljer kvar att

=]

hamta?

Skriv information till
RFID-t2g om vad
paletten innehaller

v

R1-=FLC
PalletteRdy
Robot meddelar PLC att

=

palett pa palettbana ar
klar ach kan koras vidare
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v

|

R1-=PLC
PalletteRdy
Robot sanker sin signal

PLC-=R1
PalletteDone
PLC meddelar att
den fatt signalen

Kiér vidare paletten

=]

'

RllobSuccessful =1

PLC->R1
PalletteDone
PLC sEnker sin signal
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J0B: Remowve_Carrier

v

Roboten lyfter bort
lzsthdraren

v

Roboten Zker hem

v

R1-=PLC
RemovedCarr

Roboten meddelar PLC att
lastbdraren &r borttagen

T

PLC-=R1
CarrRemaoved

l

Ri-=PLC
RemovedCarr

FLC meddelar att
den fatt signalen

(=]

FRoboten sdnker sin signal \

l

FLC-=R1
CarrRemaowved

PLC s&nker sin
signal

hJ

PLC-=PLC
RFIDTagRead

44



10B: New_Carrier

Roboten ber om nytt ID-nr

R1-=PLC
GetMewCarrinfo
for lastbdrare \

'

PLC->R1
MNewCarrinfo
PLC meddelar att den fatt

=

R1-=FLC

signalen ach ger roboten ID-nr
for lastbdraren

=]

Roboten sdnker sim signal

GetMewCarrinfo \

PLC-=R1
MewCarrinfo

Roboten I3ser RFID tagen

l

Roboten Iyfter fram
lastbéraren till plockpositionen

.

R1-=PLC
MNewCarrPlaced
Roboten meddelar PLC att

PLC s3nker sin signal

L

den nya lasthararen 3r pa
plats
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v

'

Ri-=PLC
MewCarrFlaced
Roboten sanker sin signal

=]

PLC-=R1
MNewCarr
PLC meddelar att
den fatt signalen

|

PLC->R1
MewCarr
PLC sdnker =in
signal

|
0
4

PLC-=FLC
RFIDTagRead
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JOB:Pick_fail

.

Ri-=PLC
PickFailed
Robot meddelar att

plockningen misshyckades

/

\

“ ¥

PLC-=R1
FailedPick

v

Robaoten gar utanfar
lastbararen

!

Roboten Gppnar
gripdonet fullt

'

Roboten dkar offset

PLL bekraftar att den
sett att plockningen
misshyckats

'

PLC minzkar antalet
detaljer i lastbdraren
med 1.
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B3 FlIodesschema robot 2 Main-program

JOB: PLC_St=rt

[y

\

TPEMEL=10
'l
Y Y

J0E: Home pos

. JOB: INIT_R2 >

= - "1 | move_home reached?

b 4
Walvetype 108:

Al1ORAZ COR AZ Assemble_AlAZAT

Valtype B J0B: Assemble_B
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B4 FIodesschema robot 2 delprogram

J0OB:
Assemble_AlAZAZ

v

Mall=tall offset

R2lob_Successful =0

Pzlett pa banan?

¥
R2->PLC
R2GetPalllnfo 1
Robot ber om information
far detaljer pa paletten
IR PLC->R2
R2Pallinfo
1 PLC ger nédvinding information
CCinfo
Antal detzljer
Palettpos
R2-=PLC
R2GetPallnfo 0
Roboten sEnker sin signal \ +
PLC->R2
2] R2Fallinfo

PLC s8nker sin signal

e e
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.

Robat hamtar fjdder
fran palett
Ok offset

StumtryckLoadRdy?

Robat lamnar fjdder i
stumtryckning

!

R2->FLC
Stumloaded

Robaot meddelar FLC att
detzlj 3r i stumtryckning

|

:

Robaot lamnar stumtryckning

'

R2->PLC
StumStartRdy
Robot meddelar PLC att

PLC-=R2
StumLosdRdy
PLC sdnker signalen att stationen ar
redo for att laddas

den &r ur vigen och FLC
kan starta stumtryckning
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¥

Robaot hamtar mutter
palett
Olka offset

LoadMutReady?

Robot sdtter mutter i
maontage

.

R2-=PLC
NutlLoaded
Robot meddelar PLC att
detalj &r i montags

!

R2-=PLC
NutlLoaded
Robot s8nker sin signal

PLC-=R2
LoadhutRdy
PLC s&nker signalen
att stationen 3r redo
far att laddas

.

Robot ldmnar montage
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v

R2-=PLC
LockMutRdy
Rabot meddelar PLC att
den kan l3sa mutter

L

PLC-=R2

R2-=PLC
LockMutRdy
Robot s&nker sin signal

=]

LockMut
PLC l3ser muttern

¥

PLC-=R2

LockMut
FLC sanker sin signal

v

FLC-=R2
Load5pringRdy

StumPlunderRdy?

R2->PLC
StumStartRdy
Robot meddelar PLC att
denskaini

stumtryckningsztationen

PLC s3ger att den 3r
redo att ta emot
fjddern

.

Robot hamtar fidder
stumtryckningsstation
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R2-»PLC
Stumloaded
Robot meddelar PLC att {0
detzlj har himtats fran
stumtryckning PLC-=R2
StumlLoadRdy
1 PLC s&tter signalen att
stumtrycksstationen ar redo for att
‘ laddas
LoadSpringRdy?
]
Y
Robot IEmnar
stumntryckt fjdderi
montage
v
R2-»PLC
Sprimgloaded N
Robot meddelar PLC att -
fjdder &r i montage
PLC-*RZ
Losd3pringRdy
n FLC sdnker signalen
+ - att stationen ar redo
fir att laddas med
en fijider
R2-=PLC
Springloaded 0
Robot sanker sin signal
]
ki
PLC-=R2
LoedCazeRdy
1 FLC s&tter signalen
att stationen 2r redo
for att laddas med
&n hylsa
Robot hamtar hylsa
palstt
Oka offset
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LoadCaseRdy?

Robot Idmnar hylsa i
mantages

¥

R2->PLC
Caseloaded
Robot meddelar PLC att
hyl=a 3r i montage

h 4
PLC-=R2

LoadCaseRdy
PLC =3nker signalen

v

R2-:PLC
Caseloaded
Robot s3nker sin signal

(=]

stt stationen &r redo
fior att laddas med
en hyl==s

h 4

PLC->R2
LoadSeatkaglaRdy
PLC =z3tter zignalen att

Y

Fobot himtar
sitetkigla palett
Oka offset

Robot lamnar
sHtetkigla | montage

stationen 2r redo for att
laddaz med 5&te+Kagla

Y




k4

R2->PLC
Seatkaglaloaded

=

Robot meddelar PLC att
sate+kdgla &ri montage

L4

PLC-=R2Z
LoadSeatkaglaRdy
PLC s3nker signalen att

v

stationen ar redo for att

Robot [Emnar montage

b J

R2-=PLC
hintgR2Rdy

laddzs med s3te+kigla
R2-=FLC
Sestkaglzloaded 0
Raobot z3nker sin zignal
| 4
Y

Roboten meddelar PLC att
den kan starta
mantagestationsn

MnitzgPlunderRdy?

R2-=PLC

hintgR2Rdy
Roboten s&nker =in signal

55



Robot hamtar monterad
PLC

v

Robat [Emnar FLC pa
pelett

Bida ventiler klara?

R2-=FLC
PalletreRdy|x)

Robot meddelar PLC att
palett p3 paletthana x &r
klar ach kan kdras vidare

=

¥

PLC-=R2Z
FalletteDona(x)

R2-=PLC

PLC meddelar att
den fatt signalen

Kor vidare paletten

PalletteRdy(x)
Robot =Enker sin zignal

PLC-=R2
FalletteDona(x)

!

R2lob_Successful = 1

PLC sanker sin signal
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JOB: Azsemble_B

Maollstall offset

R2lob_Successful =0

h 4

R2-=PLC
R2GetPallinfo

Robot ber om information
fior detaljer pa paletten

RZ-=FLC
R2GetPallinfo
Roboten sanker sin signal

-

PLC-=R2
F2Pallinfo
PLC ger nodvEnding information
CC info
Antal detaljer
Palettpos

v

Robaot hamtar hylsa fran
palett
Oka offset

PLC-=R2
R2Fallinfo
PLC =2nker sin signal
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LoadCas=Rdy?

Robot stdller hylsa i
mantage

R2-=PLC
LockCase

L3z hylsa | montagestation

=

h J

PLC-=R2
Cazelocked
Hiylsa 3r Iast i

¥ montagestation
R2-=PLC
LockCase
Robaot =Enker sin signal L4
L
R2-=FLC
Caseloaded N
Robot meddelar PLC att -
hyl== 8r i montage ¥
PLC-*R2
LoadCaseRdy
PLC sdnker signalen
att stationen dr redo
¥ for att laddas med
en hylza
R2->PLC
Caseloaded 0
Robot s3nker sin signal
PLC-#R2
LoadGuideRdy
PLC satter signalen

[Lry

att stationen ar redo
fr att laddas med
en guide
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Robat hamtar guide
fran palett
Ok offset

LoadGuideRdy?

Robot IEmnar guide i
montage

Y

R2-+FLC
Guideloaded

Robot meddelar PLC att
guide &r i montage

[=1

R2->FLC

PLC-=R2
LoadGuideReady
PLC samker signalen att
stationen ar redo far
att laddas med en
guide

Guideloaded
Robaot s3nker sim signal

!

L

Robat [Emnar
migntagestation
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v

R2-=PLC
PressGuide 1
Pressa guide stumit
Y
FLC-=R2
GuidePressed
Guide har pressats
¥
R2-=PLC
PrezzGuide 0
Robat s3nker sin signsl v
PLC-=R2Z
GuidePrassed
l PLC sanker =in signal
R2-=PLC
UnlockCase .
L3s upp hylsz i -

montagestation

hJ

R2-*FLC
UnlockCase

PLC-=R2
Caselocked
Hylsa Sr upplast i
maontagestation

Robot s3nker sin signsl

PldrCzseGuidaRdy?

Robot hamtar
hylsa=guide i
montagestation
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L4

Robat Idmnar
hylza+guide p3
pausposition

¥

R2->PLC
CazeGuidePldrd
Robot meddelar PLC att
hiylza+guide har lamnat
montage

=

L

PLC-=R2
LoadS5Rdy

¥

R2->PLC
CazeGuidePidrd
Robot sdnker =in signal

PLC s3tter signzlen att
stationen 3r redo for att
lzddas med foder+slid

¥

¥

Robot hamtar
foder+shid frin palett
Oz offset

Load55Rdy?

Robot ldmnar foder+slid
i mantags

v

R2->PLC
55Loaded
Robot meddelar PLC att
foder+zlid &r IEmnati
montage

e

¥

PLC-=R2
Load3SRdy

=]

PLC s&tter signalen att
stationen inte 3r redo far
att lzddas med feder+shid




¥

R2->FLC
55Loaded

Robot s3nker =in signal

v

R2->PLC
LocksS

Las foder+slid i
montagestation

v

R2-=FLC
LockSS

e

=]

PLC-=R2
SSlLocked
Foder+lid dr|3sti
montagestation

Robot s8nker sin signzl

v

Robot hamtar
hylsa+guids fran
pausposition

LoadCaseGuideRdy?

Robaot IEmmnar
hylsa+guide | montage
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v

R2-+FLC
CaseGuidelozsded

Robot meddelar PLC att
hylsa+guide ar I3mnat i
montage

=

v

R2-=PLC
CaseGuidelozsded

PLC-=R2
LoadCazeGuideRdy
PLC sdtter signalen att
stationen inte &r redo far
att laddzs med
hylsz+guide

Robot sdnker zin signal

v

Robot IEmnar
montagestation

v

R2-=PLC
PressCazeGuidess
Presza Hylsa+Guide stumt dwer
Foder+slid

v

R2-=PLC
PressCazeGuidess
Robot s3nker zin signzl

PLC-=R2
CaseGuide35Prsd
Hylsa+guide pressad Gver
foder+shid

(=]

R2-=FLC
LockCaseGuidess

PLC-=R2
CaseGuide35Prsd
PLC =Znker sim signal

L&s Hylza+Guide+Foder+Slid

L

63



v

PLC->R2
1 CaseGuide55lockd
¥ Hylsa+Guide+Foder+3lid &r last
i montagestation
R2-=PLC
LockCaseGuidess 0
Bobaot s3nker =in signal
h
PLC->R2
LoadLockPitRdy
1 PLC z3tter signalen att
# statiomen 3r redo for
att laddas med [3splat
Fobot hdmtar [3splat
fran palet:
Oka offset
LoadlLockPltRdy?
Robat [dmnar I3splat i
MOnNtage
R2->PLC
LockPitLoaded
Robot meddelar PLC att 1
[Zsplat 3r I3mnat i
mantage
hJ
PLC-=R2
LoadLockPItRdy

=]

PLC s3tter signalen att

¥

R2->PLC
LockPitLoaded
Robot s3nker sin signal

stationen inte ar redo
for att laddas med
|asplat

=]

hJ

PLC-=RZ
LdBSpringRdy

PLC s3tter signalen att
statiomen dr redo for att
lzddas med fjader
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v

Robot hamtar fjdder
frén palett
Oka offset

LdBSpringRdy?

Robot Iamnar fjdder i
miontage

h 4

R2-=PLC
BipringLoaded

Robot meddelar PLC att
fiader ar IEmnat | montage

(=)

PLC->R2
LdBSpringRdy
PLC =Etter signalen att

v

R2->PLC

stationen inte &r redo far
att laddas med fjdder

Bipringloaded
Robot sanker =in signal

(=]

v

PLC-=R2
Ld5pringStopRdy

'

Robot hamtar
fjiderstopp fran palett
Oka offsat

Ld5pringStopRdy?

PLC s3tter signalen att
stationen dr redo for att
laddas med fjdderstopp
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4

Robot ldmnar
fiderstopp i montage

v

R2->FLC

SpringStoploaded
Fobot meddelar PLC att

fidderstopp ar lamnat i
maontage

v

R2->PLC

PLC->RZ
LdSpringStopRdy
PLC satter signalen att
stationen inte 3r redo for
att laddas med
fladerstopp

SpringStoploaded

Robot sd3nker =in signal

=

[=]

¥

!

Tryck ner fjader?

B

v

L

e

Fjdder nertryckt?

L4

h J
Robot himtar
magnetankare fran
palett
Oka offsat

LdMgntAncrRdy?

Robot ldmnar
magnetankara i
maontage

PLC-=R2
LdMlgntAncrRdy
PLC satter signalen att
stationen ar redo fir att
lzddas med magnetankare
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¥

R2->PLC
MantAncrloaded
Robot meddelar PLC att

L

magnetankare &r [3mnat i
montage

h 4
PLC-=R2
/ LdMgntAncrRdy
- PLC s&tter signalen att
* - stationen inte Sr redo far
att laddas med
mzgnetankare
R2->FLC
MantAncrloaded {
Robot sdnker =in signal +
PLC-=R2
LdMlgntTubeRdy
1 PLC =3tter signalen att
stationen Er redo fior att
\ |zddas med magnetrar
h 4
Robot hamtar
magnetrdr fran palett
Oka offsat
Y

LdMgntTubeRdy?

Robot Idmnar
ragnetrdr | montage

h 4

R2->PLC
MentTubsloaded
Robot meddelar PLC att

magnetrdr 3r l3mnat i
montage

PLC-=R2
LdhigntTub=Rdy

PLC s3tter signzlen att
stationen inte &r redo for
att lzddas m=d magnetrir
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v

R2-=FLC

=]

MentTubsloaded
RBobot sanker =in signal

v

Robat [I2mmnar montsge

v

R2-=PLC
MntgR2Rdy
Robot meddelar PLC att den
kan starta montage

WintgPlunderfdy?

R2-=PLC

UnlckCaseGuidess
Lis upp
Hylsa+Guide+Foder+5lid

Y

v

R2-=PLC
LockCaseGuidess
Robot sanker sin signal

[s=]

PLC->R2
CazeGuideSilockd
Hylsz+Guide+Foder+Slid ar
upplast i montagestation
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R2-=FLC
MnzgR2Rdy
Roboten snker sin signal n

for att meddela PLC att
den skaini

maontagestationen

'

Robot hamtar monterad
wentil

v

Fobot Idrmnar ventil pa
palett

Bada ventiler kars?

R2->PLC
PalletteRdy|x)
Robot meddelar PLC att 1

palett pa palettbana x 3r +

klar ach kan koras vidare
PLC-=R2

PalletteDone|x)
PLC meddslar att
den fatt signalen

Ly

Kidr vidare paletten

R2-=PLC
PallatteRdy|x] 0
Robot sanker sin signal ¢
PLC-*R2
0 PalletteDonel|x)

PLC s3nker sin signal

v

RZlob_Successful =1




JOB: INIT_R2

Nollstill offset

R2lob_Successful =0
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B5 FIodesschema robot 3 Main-program

JOB: PLC_Start

/ AUTD =1

Y

JOB: INIT_R2

\ TPEMBEL=0

'

JOB:
Move_homes

ome pas no
reachable
from curr pos

JOB: Control_Was

lob
uccessful?
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B6 FlIodesschema robot 3 delprogram

JO8: Control_Wash

R3Job3uccessful =0

Falztt pa banan?

v

R3-»PLC
R3GetPallinfo

L

Robot ber om information
for detaljer pa paletten

FLC-=R3
R3Pallinfo

‘

R3-»PLC
R3GetPallinfo

Produktpos
Produkttyp

Robot sdnker =in signal \

“ !

Robot himtar detalj
fran palett

/ PLC-=R3
R3Fallinfa

PLC s8nker sin signal
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TestLoadRdy?

Robot lZmnar detalj i
provbank

¢

Robot [Bmnar provbénk

R3-*PLC
StartTest
Starta test av detal]

[
\

R3->PLC
StartTest
S3nker zim signzl for start
av test

\
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v

Robaot hamtar detalj i
kontrollstation

Detalj godkand?

¥

PLC lZgger in att kass
produkt finns i sktusll
palett

Ventiltyp
ALfAZ[AZY

Robot lamnar detalj i
tvatten

R3-=PLC
StartWash
Starta tvitt av detalj

v

Robot ldmnar detalj p&
palett

I

Robot hdmtar detsl)
fran palett

Robot [Emnar detalj i
provbank

'

Robot [Emnar provbEnk
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!

Fobot hémtar detslj
fran palett

TestLoadRdy?

Robot IZmmnar detalj i
provbank

'

Robot IEmnar provbank

R3-=PLC
StartTest
Starta test av detalj

h 4

R3-=FLC
StartTest
Starta test av detalj

/

iy

R3->FLC
StartTest
S&nker sin zignal for start
v test

F._'_._,_.--"""--._‘___‘_H

—T —l

|

Robot hdmitar detalj i
kontrollstation

Dietalj godkand?

v

PLC I8gger in att kass
produkt finns i aktuell
palett

k. 4

Robot IEmnar detalj pa
palett
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!

Robot gar till tuit

‘WashFinished?

R3-=PLC
StartWash

R3-=PLC
PallatteRdy(x)

Robot meddelar PLC att
palatt pa palettbana x ar
klzr och kan kéras vidare

S&nker sin signal for start
vttt

|

Robot hamtar detalj
frén tvitt

¥

Robot IEmnar detalj pa
palett

¥

Robot gér till kontrall

R3-*PLC

PLC-=R3
PalletteDone|x]
FLC meddelar att
den fitt signalen

PalletteRdy(x)
Robot s3nker sin signal

Kor vidare paletten

RZlobZuccessful = 1

PLC-=R3
FPalletteDaone(x]
PLC s3nker zin signzl
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!

R3-=FLC
StartTest

Sanker sin signal for start
av test

|

Robot hdmtar detalji
kontrollstation

Detzlj godkdnd?

k4

PLC I5gger in att kass
produkt finns i aktuell
palett

Wentiltyp
AlfAz/fAz?

Y

Robot [Emnar detalj pa
palett

R3-=PLC
FalletteRdy(x)
Robot meddelar PLC att

palett pd paletthana x ar
klar och kan kiras vidare

PLC->R3
PalletteDone(x]

PLC meddelar att
den fitt signalen

-

Kor vidare psletten
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Robot [@mnar detalj i
tvitten

R3->FLC
StartWash
Starts tvitt av detal]

R3-=FLC
PalletreRdy{x)

Robaot s8nker =in signal

PLC-=R3
PalletteDonex)

'

R2JobSuccessful = 1

PLC =&nker sin signal

Annan palett?

R3-=PLC
R2GetPalletteinfo

Robat ber om information
for detaljer pa paletten

PLC-=R3
R3Pallettelnfo

R3-=PLC
R3GetPalletteinfo

Produktpos
Frodukttyp

Robot =2nker =in signal

WashFinished?

R3-=PLC
StartWash

S&nker sin signal fir start
av tuitt

¥

Robot hEmtar detalj
frén tvite
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Fobot hdmtar detslj
fran palett

TestloadRdy?

Fobot Imnar detalj i
provbEnk

v

Robot [Emnar provibénk

R3->PLC /
StartTest

Starta test av detal]

v

Robot gar till twitt

WashFinished?

Robot [Emnar detalj pa
palett

R3-*PLC
PalletteRdy(x)
Robot meddelar PLC att

palett pa palettbana x ar
Klzr och kan kras vidare

R3-3PLC /
PalletteRdy(x)

PLC-=R3
PalletteDone{x]
PLC meddelar att
den fitt signalen

Robaot =3nker sin signal

K&r vidare paletten

v

R2lobSuccessful =1

PLC-+R3
PalletteDone{x)
PLC =Enker zin signal
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R3-=FLC
StartWash

Sanker sin signal for start
av tvatt

!

Robot hamitar detalj
fran tvitt

v

Robot Ismnar detalj pd
“gamla™ paletten

!

Palett klar

R3-=FLC
PalletteRdyix)
Robot meddelar FLC att

palett pa palettbana x &r
klar och kan koras vidare

PLC>R3
Pallettelone{x]

R3-=FLC

den fitt signalen

P dyix)

Robot sanker sin signal

=]

PLC-=R3

.

G till utanfér kontrall

PallettaDane(x)
PLC sdnker zin sign

PLC meddelar stt

|  Korvidare paletten

=1l

JOB: INIT_R3

RIJobSuccessful =0
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B7 FlIodesschema robot 4 Main-program

10B: PLC_S5tart

F 3

Y

JOB: IMIT_R4

[
\

Bestillning finns
AUTO=1
TPENBL=0O

108:

Y

Mowve_home

Home pos
reached?

ome pos not
reachabls
from curr pos

Alarm

\alverype A3

JOB:
Mark_Welding_A3

10B:
Mark_Weldinz_A14
2B

N
Y
N
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B8 FIodesschema robot 4 delprogram

J08:
Mark_Welding_A3

¢

RdlobSucces=ful =0

Palett pa banan?

M
R4-=PLC
R4GetPallinfo .
Robot bar om information -
fior detzljer pa paletten
PLC-=R4
. R4Pzllnfo
- Produktpos
Produkttyp
R4-=PLC
R4GetPallinfo B
Robot =Enker sin signal +
PLC-=R4
{0 R4Pzllnfo
¢ PLC sEnker sin signal

Robat hdmtar plug fran
palett

MntgloadPlugRdy?




v

Robot IZmnar plugi

montage
R2->PLC
MrtgPluglosded 1
Robat meddelar PLC att
plug &r i montage
PLC-=RZ
hintgLoadPlugRdy
- PLC sanker signalan
- att stationen 3r redo
far att laddas med
en plug
R2-»PLC
MntgPluglosded {
Robot sdnker sin signal
PLC-=R2
MntgGripConeRdy

PLC satter signalen att
stationen ar redo for att
greppa konan for
plugmontage

L

Robot hdmtar kona frén
werktygsstativ

MritgGripConeRdy?

Robot I3mnar konan i
montage

'

R4-=FLC
GrabCame
Robot ber PLCn greppa
konan | montagestationen

L
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¥

PLC-=R4
- ConeGrabbed
‘L - PLC meddelar att
konan &r greppad
R4-=PLC
GrabCone L
Robot s8nker zin signal
PLC-=R4
MntgloadCircRdy
4 PLC s3tter signalen
- att stationen ar redo
for att laddas med
sparring
Robot hdmtar detalj
fran palett
MntglosdCircRdy?
Robot IZmnar detalj i
maontage
R4-=PLC
MntgCircLoaded .
Robot meddelar PLC att -
sparring &r i monta
FENE = PLC-=R4
MntgloadCircRdy
1 PLC s&nker signalen
att stationen Er redo
far att laddas med
sparring
R4-=FLC
Mntglircloaded ¥
Robot s8nker sin signal
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v

Ra-=PLC
GrabCirclips 1
Robot ber PLC greppa ¥
sparring \ BLC=R4
CirclipsGrabbed
PLC meddelar att
l sparringen ar
greppad
Ra-=PLC /
GrabCirclips {
Robot sdnker sin signal \
PLC-=R4
MntgloadPLCRdy
/ PLC =dtter signalen
att stationen Er redo
far att laddas med
PLC-wentil

Robot hdmtar PLC fran
palett

LaserLosdRdy?

Robot gar till
lzserkammare
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4

R4-=PLC
StartWielding

Robot ber PLCn starta
lazarsvets

[

LaserWeldingDone?

R4-=PLC

=]

StartWielding
Robot s8nker signalen

MntgloadPLCRdy?

Robot lEmnar detalj i
montage

v

Robot Iamnar montage
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¥

R4-=PLC
StarthontageR4
Robot ber PLCN starta
mantages

L

MntgPlunderRdy?

R4-=PLC
StartMontageR4
Robot s&nker sin signal|

=}

:

R4-=PLC
ReleazeCone
Robot ber PLCR slappa
konan | montagestationen

=

PLC-=R4
ConeGrabbed

¥

R4-=PLC
ReleazeCone
Robot s&nker sin signsl|

PLC meddelar att
konan &r slEppt

v
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!

Robot hdmtar kona frén
montagestation

)

Robot IEmnar konan i

werktygsstativ

v

Robot hdmtar PLC+plug
i montage

v

Robot gar till
lzserkammare

!

R4-=PLC
StartMarking
Robot ber PLCn starta
lasermarkning

L

LaserPlunderRdy?

R4->PLC
StartMarking
Robot s8nker sin signal

=]
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v

Robot laminar detalj i
utmatningslage

Bada ventiler klara?

Ra-=PLC
Pallett=Rdylx)
Robot meddelar FLC att 1

palett pa palettbana x &r +
klar och kan koras vidare

PLC->R4
FzlletteDone|x)

1 PLC meddelar att | Korvidare paletien

den fatt signalen
R4-=PLC
PallztteRdy[x) 0
Robot s&nker sin signal ¢
FLC-=R4
{0 FzlletteDone|x)
i PLC s2nker sin signal

R4lobSuccessful =1




108:
Mark_Welding_AlA
2B

l

R4lobSuccessful =0

Palett pa banan?

v

R4->FLC
FaGetPallinfo
Robot ber om information
for detaljer pa paletten

l

PLC-=R4
R4Pallinfo

R4->FLC
BaGetPallinfo
Robot sdnker sin signal

=]

Produktpos
Produkttyp

v

PLC-=R4
R4Pallinfo

Robot hamtar detalj
fran palett

PLC s&nker sim signzl
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LaserLoadRdy?

Robat gar till
lzserkammare

Ventiltyp B?

R4-=PLC
StartWelding

L

Robot ber PLCn starta
lasersvets

LaserWldingDone?

R4->FLC
StartWelding

Robot sanker signalen

[
-
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|

R4-=PLC
StartMarking
Robot ber PLCn starta
lasermarkning

LaserPlunderRdy?

R4-=PLC
StartMarking
Robot sSnker sin signal

=]

.

Robot lamnar detalj i
utmatningzlage

Bada ventiler klara?

Rd-=PLC
FalletteRdy(x)
Robot meddelar PLC att
palett pa paletthana x &r
Klar och kan kiras vidare

L

v

PLC-=R4
PalletreDone|x)
FLC meddelar att
den fatt signalen

K&r vidare paletten
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v

R4-=FLC
PallztteRdy{x]
Robot s3nker zin signal

(=]

!

FLC-=R4

|

RélobSuccessful = 1

FalletteDone|x)
PLC =Enker sin signal

JOB: IMIT_R4

RdlobSuccessful =0
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B9 FIodesschema allmé&nna delprogram

JOB: CloseGripper

‘

Stdng gripdonst

JOB: OpenGripper

—

lﬁppna gripdonet

Greppat ratt?

JOB:Fick_fail

Gripdonet oppet?




108:
Mowve_home

Roboten i Ysfker zon”
for att kira hem?

Kdr hem roboten

Roboten natt
hemposition?
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JOB: PLC_Start

|

v

FAULT_RESET=1

FAULT_RESET=0

CETOPI=1

CETOPI=0

Time out?

*EMEL=1
*IMSTF =1
*SFSFD =1
*HOLD =1

Alarm

Alarm
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RERO00x =0
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Cl1l1/O listarobot 1

Robot 1 Digital Inputs

TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
Ul | 1 |*IMSTP (Alltid hog) BOOL
Signal |ag pausar programmet, roboten stannar och
ul 2 |*HOLD vantar pa att START-signalen skall bli hog. BOOL
Ul 3 | *SFSPD (Alltid hog) BOOL
Ul 4 | CSTOPI Avbryt programexekvering BOOL
Ul 5 | FAULT_RESET Nollstall robotfel BOOL
Ul 6 |START Aterstarta programexekvering BOOL
Ul 7 |HOME Kor till hemposition BOOL
Ul 8 | *ENBL Mojliggor robotrorelser BOOL
ul 9 |RSR1 RSR001 (Main) BOOL
Ul | 10 |RSR2 Anvands ej BOOL
Ul | 11 |RSR3 Anvands ej BOOL
ul 12 |RSR4 Anvands ej BOOL
Ul | 13 |RSR5 Anvands ej BOOL
ul 14 |RSR6 Anvands ej BOOL
Ul | 15 |RSR7 Anvands ej BOOL
Ul 16 | RSR8 Anvands ej BOOL
ul 17 | PNSTROBE Anvands ej BOOL
Ul | 18 | PROD_START Anvands ej BOOL
DI 1 | Pickinfo Information om vad som ska plockas fas fran PLC BOOL
DI 2 | RFIDTagRead RFID tag last BOOL
DI | 3 |SPARE BOOL
DI | 4 |SPARE BOOL
Svarsignal fran PLC att den fatt signalen att robot
DI 5 | CarrRemoved plockat bort en lastbarare BOOL
Svarsignal fran PLC att den fatt signalen att roboten
DI 6 | NewCarrinfo vill ha ID-nr for ny lastbédrare BOOL
Svarsignal fran PLC att den fatt signalen att ny
DI 7 | NewCarr lastbarare ar pa plats BOOL
Svarsignal fran PLC att den fatt signalen att roboten
DI 8 | PickedDetail plockat en detalj fran lastbararen BOOL
DI 9 |SPARE BOOL
DI | 10 |SPARE BOOL
DI 11 [SPARE BOOL
DI | 12 |SPARE BOOL
Svarsignal fran PLC att den fatt signalen att pallett ar
DI | 13 |PalletteDone klar och kan koras vidare BOOL
Svarsignal fran PLC att den fatt signalen att roboten
DI | 14 |FinishedDetail ldmnat en detalj pa palletten BOOL
DI 15 |SPARE BOOL
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| DI | 16 |SPARE

BOOL

Robot 1 Digital Outputs
TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
uo 1 | CMDENBL Roboten redo och utan felkoder BOOL
uo 2 | SYSRDY Servomotorerna paslagna BOOL
uo 3 | PROGRUN Program kors BOOL
uo 4 | PAUSED Program pausat BOOL
UO | 5 |HELD Hold signalen lag fran PLC BOOL
uo 6 | FAULT Fel intraffat BOOL
uo 7 | ATPERCH Hog nar robot ar vid installd referenspunkt BOOL
UO | 8 |TPENBL Hog nar TP ar aktiv BOOL
uo 9 | BATALM Batteriniva lag BOOL
Uuo | 10 |BUSY Roboten upptagen BOOL
Uuo | 11 |ACK1 Anvands ej BOOL
Uo | 12 |ACK2 Anvands ej BOOL
Uo | 13 |ACK3 Anvands ej BOOL
Uo | 14 |ACK4 Anvands ej BOOL
UO | 15 |ACK5 Anvands ej BOOL
UO | 16 |ACK6 Anvands ej BOOL
Uo | 17 |ACK?7 Anvands ej BOOL
UO | 18 |ACK8 Anvands ej BOOL
UO | 19 |[SNACK Anvands ej BOOL
UO | 20 |Reserved Anvands ej BOOL
ROBOT STATUS
Robot manuellt bortkérd fran sin vag (Satt i
DO 1 |Robot_Jogged background-logic) BOOL
DO 2 | Heartbeat ON / OFF 1 Hz BOOL
Moijliggor aktivering av programstart fran extern
DO 3 |Auto kalla BOOL
DO 4 |T1 Max hastighet 250mm/s BOOL
DO 5 |T2 100% hastighet BOOL
DO 6 |At_Home Referensposition 1 (HOME) BOOL
DO 7 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 8 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 9 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 10 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 11 |Prg_Aborted Program avbrutet BOOL
DO | 12 |SPARE BOOL
DO | 13 |SPARE BOOL
DO | 14 |SPARE BOOL
DO | 15 |SPARE BOOL
DO | 16 |SPARE BOOL
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DO | 17 |GetPickinfo Robot ber PLC om plockinformation BOOL
DO | 18 |SPARE BOOL
DO | 19 |SPARE BOOL
DO | 20 |SPARE BOOL
Robot meddelar PLC att detalj har plockats fran
DO | 21 |DetailPicked lastbarare BOOL
Robot meddelar PLC att tom lastbéarare ar
DO | 22 |RemovedCarr borttagen BOOL
DO | 23 |GetNewCarrinfo Robot ber PLC om ID for ny lastbarare BOOL
Robot meddelar PLC att ny lastbarare &r pa sin
DO | 24 |NewcCarrPlaced position BOOL
DO | 25 |SPARE BOOL
DO | 26 |SPARE BOOL
DO | 27 |SPARE BOOL
DO | 28 |SPARE BOOL
Robot meddelar PLC att pallett ar fardig och redo
DO | 29 |PalletteRdy att koras vidare BOOL
Robot meddelar PLC att fardig detalj har lagts pa
DO | 30 |DetailFinished palletten BOOL
DO | 31 |SPARE BOOL
DO | 32 |SPARE BOOL
C21/O listarobot 2
Robot 2 Digital Inputs
TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
Ul | 1 |*IMSTP (Alltid hog) BOOL
Signal |ag pausar programmet, roboten stannar och

Ul 2 | *HOLD vantar pa att START-signalen skall bli hog. BOOL
Ul 3 | *SFSPD (Alltid hog) BOOL
Ul 4 | CSTOPI Avbryt programexekvering BOOL
Ul 5 |FAULT_RESET Nollstall robotfel BOOL
Ul 6 |START Aterstarta programexekvering BOOL
Ul 7 |HOME Kor till hemposition BOOL
Ul 8 |*ENBL Mojliggor robotrorelser BOOL
Ul | 9 |RSR1 RSR0O01 (Main) BOOL
Ul | 10 |RSR2 Anvands ej BOOL
Ul 11 |RSR3 Anvands ej BOOL
Ul | 12 |RSR4 Anvands ej BOOL
Ul | 13 |RSR5 Anvands ej BOOL
Ul 14 | RSR6 Anvands ej BOOL
Ul | 15 |RSR7 Anvands ej BOOL
Ul 16 | RSR8 Anvands ej BOOL
Ul | 17 | PNSTROBE Anvands ej BOOL
Ul 18 |PROD_START Anvands ej BOOL
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DI 1 |StumlLoadRdy Stumtryckningsstation redo att laddas med detalj BOOL
StumPlunderR

DI 2 |dy Detalj finns att hamtas i stumtryckningsstation BOOL

DI 3 |SPARE BOOL

DI 4 | SPARE BOOL

DI 5 |SPARE BOOL

DI 6 |SPARE BOOL

DI 7 | SPARE BOOL

DI 8 |SPARE BOOL

DI 9 | LoadNutRdy Montagestation redo att laddas med Mutter BOOL

DI 10 | LockNut Mutter l3ses fast i monteringsstation BOOL

DI | 11 |LoadSpringRdy Montagestation redo att laddas med Fjader BOOL

DI 12 | LoadCaseRdy Montagestation redo att laddas med Hylsa BOOL
LoadSeatKagla

DI 13 |Rdy Montagestation redo att laddas med Sate+Kagla BOOL

DI | 14 |Caselocked Hylsa last i montagestation BOOL

DI | 15 |LoadGuideRdy Montagestation redo att laddas med Guide BOOL

DI 16 | GuidePressed Guiden har pressats BOOL
PldrCaseGuide

DI 17 |Rdy Hylsa+Guide redo att hamtas i montagestation BOOL

DI | 18 |LoadSSRdy Montagestation redo att laddas med Foder+Slid BOOL

DI 19 |SSLocked Foder+Slid Iast i montagestation BOOL
LoadCaseGuid

DI | 20 |eRdy Montagestation redo att laddas med Hylsa+Guide BOOL
CaseGuideSSPr

DI | 21 |sd Hylsa+Guide pressad over Foder+Slid BOOL
CaseGuidessL Hylsa+Guide+Foder+Slid last i montagestation

DI | 22 |ockd Y & BOOL
LoadLockPItRd

DI | 23 |y Montagestation redo att laddas med Lasplat BOOL

DI | 24 |LdBSpringRdy Montagestation redo att laddas med B-Fjader BOOL
LdSpringStopR

DI | 25 |dy Montagestation redo att laddas med Fjadestopp BOOL
LdMgntAncrRd

DI | 26 |y Montagestation redo att laddas med Magnetankare BOOL
LdMgntTubeR

DI | 27 |dy Montagestation redo att laddas med Magnetror BOOL
MntgPlunderR

DI | 28 |dy Fardig detalj redo att hamtas fran montagestation BOOL

DI | 29 |SPARE BOOL

DI 30 |SPARE BOOL

DI 31 |SPARE BOOL

DI | 32 |SPARE BOOL

Svarsignal fran PLC att pallett pa pallettbana 1 redo
DI | 33 |PalletteDonel att koras vidare BOOL
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Svarsignal fran PLC att pallett pa pallettbana 2 redo

DI | 34 |PalletteDone2 att koras vidare BOOL
DI | 35 |R2Pallinfo PLC ger nddvandig information BOOL
Robot 2 Digital Outputs
TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
uo 1 | CMDENBL Roboten redo och utan felkoder BOOL
uo 2 | SYSRDY Servomotorerna paslagna BOOL
uo 3 | PROGRUN Program kors BOOL
uo 4 | PAUSED Program pausat BOOL
UO | 5 |HELD Hold signalen lag fran PLC BOOL
uo 6 | FAULT Fel intraffat BOOL
uo 7 | ATPERCH Hog néar robot ar vid installd referenspunkt BOOL
uo 8 | TPENBL Hog nar TP ar aktiv BOOL
uo 9 | BATALM Batteriniva lag BOOL
uo | 10 |BUSY Roboten upptagen BOOL
Uuo | 11 |ACK1 Anvands ej BOOL
Uo | 12 |ACK2 Anvands ej BOOL
Uo | 13 |ACK3 Anvands ej BOOL
Uo | 14 |ACK4 Anvands ej BOOL
UO | 15 |ACK5 Anvands ej BOOL
UO | 16 |ACK6 Anvands ej BOOL
Uo | 17 |ACK?7 Anvands ej BOOL
UO | 18 |ACK8 Anvands ej BOOL
UO | 19 |SNACK Anvands ej BOOL
UO | 20 |Reserved Anvands ej BOOL
ROBOT STATUS
Robot manuellt bortkérd fran sin vag (Satt i
DO 1 |Robot_Jogged background-logic) BOOL
DO 2 | Heartbeat ON / OFF 1 Hz BOOL
Moijliggor aktivering av programstart fran extern
DO 3 |Auto kalla BOOL
DO 4 |T1 Max hastighet 250mm/s BOOL
DO 5 |T2 100% hastighet BOOL
DO 6 |At_Home Referensposition 1 (HOME) BOOL
DO 7 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 8 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 9 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 10 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 11 |Prg_Aborted Program avbrutet BOOL
DO | 12 |SPARE BOOL
DO | 13 |SPARE BOOL
DO | 14 |SPARE BOOL
DO | 15 |SPARE BOOL
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DO | 16 |SPARE BOOL
DO | 17 |StumLoaded Detalj har laddats i stumtryckningen BOOL
DO | 18 |StumStartRdy Robot ar ur vagen och stumtryckningen kan starta BOOL
DO | 19 |SPARE BOOL
DO | 20 |SPARE BOOL
DO | 21 |SPARE BOOL
DO | 22 |SPARE BOOL
DO | 23 |SPARE BOOL
DO | 24 |SPARE BOOL
DO | 25 |NutlLoaded Mutter laddad i montagestation BOOL
DO | 26 |LockPltLoaded Lasplat laddad i montagestation BOOL
DO | 27 |SpringlLoaded Fjader laddad i montagestation BOOL
DO | 28 |Caseloaded Hylsa laddad i montagestation BOOL
DO | 29 |SeatKaglaLoaded Sate+Kagla laddad i montagestation BOOL
DO | 30 |BSpringLoaded Fjdder laddad i montagestation BOOL
DO | 31 |GuidelLoaded Guide laddad i montagestation BOOL
DO | 32 |SpringStopLoaded Fjaderstopp laddad i montagestation BOOL
DO | 33 | MgntAncrLoaded Magnetankare laddad i montagestation BOOL
DO | 34 |MgntTubeloaded Magnetror laddad i montagestation BOOL
DO | 35 |CaseGuidePldrd Hylsa+Guide hamtad ur montagestation BOOL
DO | 36 |SSLoaded Foder+Slid laddad i montagestation BOOL
DO | 37 |CaseGuidelLoaded Hylsa+Guide laddad i montagestation BOOL
DO | 38 |SPARE BOOL
DO | 39 |SPARE BOOL
DO | 40 |SPARE BOOL
DO | 41 |R2GetPallinfo Robot ber PLC om information for palletten BOOL
DO | 42 |MntgR2Rdy Robot ur viagen och montage kan starta BOOL
Robot meddelar PLC att pallett pa pallettbana 1 ar
DO | 43 |PalletteRdyl fardig BOOL
Robot meddelar PLC att pallett pa pallettbana 2 ar
DO | 44 |PalletteRdy2 fardig BOOL
DO | 45 |SPARE BOOL
DO | 46 |SPARE BOOL
DO | 47 |SPARE BOOL
DO | 48 |SPARE BOOL
DO | 49 |PressGuide Robot ber PLC pressa Guide BOOL
DO | 50 |LockCaseGuideSS Robot ber PLC Iasa Hylsa+Guide+Foder+Slid BOOL
DO | 51 |UnlckCaseGuideSS Robot ber PLC Idsa upp Hylsa+Guide+Foder+Slid BOOL
DO | 52 |LlockCase Robot ber PLC lasa Hylsa i montagestation BOOL
DO | 53 |LockNutRdy Robot ber PLC Iasa Mutter i montagestation BOOL
DO | 54 |UnlockCase Robot per PLC lasa upp Hylsa i montagestation BOOL
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DO | 55 |LockSS Robot ber PLC lasa Foder+Slid i montagestation BOOL
DO | 56 |PressCaseGuideSS Robot ber PLC pressa Hylsa+Guide+Foder+Slid BOOL
C31/0 listarobot 3
Robot 3 Digital Inputs
TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
Ul 1 | *IMSTP (Alltid hog) BOOL
Signal |ag pausar programmet, roboten stannar och
Ul 2 |*HOLD vantar pa att START-signalen skall bli hog. BOOL
Ul 3 | *SFSPD (Alltid hog) BOOL
Ul 4 | CSTOPI Avbryt programexekvering BOOL
Ul 5 | FAULT_RESET Nollstall robotfel BOOL
Ul 6 |START Aterstarta programexekvering BOOL
Ul 7 |HOME Kor till hemposition BOOL
Ul 8 | *ENBL Moijliggor robotrorelser BOOL
Ul 9 |RSR1 RSR0O01 (Main) BOOL
ul 10 [RSR2 Anvands ej BOOL
ul 11 [RSR3 Anvands ej BOOL
Ul | 12 |RSR4 Anvands ej BOOL
Ul 13 | RSR5 Anvands ej BOOL
Ul | 14 |RSR6 Anvands ej BOOL
ul 15 [RSR7 Anvands ej BOOL
ul 16 | RSR8 Anvands ej BOOL
ul 17 | PNSTROBE Anvands ej BOOL
ul 18 |PROD_START Anvands ej BOOL
DI 1 |R3Pallinfo Nodvandig information fran PLC BOOL
DI 2 | SPARE BOOL
DI 3 | WashFinished Tvatt av detalj fardig BOOL
DI 4 | SPARE BOOL
DI 5 |SPARE BOOL
DI 6 | SPARE BOOL
DI 7 |SPARE BOOL
DI 8 | SPARE BOOL
DI 9 |TestLoadRdy Kontrollstation redo att laddas med detalj BOOL
DI | 10 |TestPldrRdy Detalj klar att hamta i kontrollstation BOOL
DI 11 [SPARE BOOL
DI | 12 |SPARE BOOL
Svarsignal fran PLC att pallett pa pallettbana 1 redo
DI | 13 |PalletteDonel att koras vidare BOOL
Svarsignal fran PLC att pallett pa pallettbana 2 redo

DI | 14 |PalletteDone2 att koras vidare BOOL
DI 15 |SPARE BOOL
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Robot 3 Digital Outputs
TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
uo 1 |CMDENBL Roboten redo och utan felkoder BOOL
uo 2 | SYSRDY Servomotorerna paslagna BOOL
uo 3 | PROGRUN Program kors BOOL
uo 4 | PAUSED Program pausat BOOL
uo 5 | HELD Hold signalen lag fran PLC BOOL
UO | 6 |FAULT Fel intraffat BOOL
uo 7 | ATPERCH Hog nar robot ar vid installd referenspunkt BOOL
UO | 8 |TPENBL Hog nar TP ar aktiv BOOL
UO | 9 |BATALM Batteriniva lag BOOL
uo | 10 |BUSY Roboten upptagen BOOL
Uo | 11 |ACK1 Anvands ej BOOL
Uuo | 12 |ACK2 Anvands ej BOOL
Uo | 13 |ACK3 Anvands ej BOOL
Uo | 14 |ACK4 Anvands ej BOOL
UO | 15 |ACK5 Anvands ej BOOL
UO | 16 |ACK6 Anvands ej BOOL
Uuo | 17 |ACK7 Anvands ej BOOL
UO | 18 |ACK8 Anvands ej BOOL
UO | 19 |[SNACK Anvands ej BOOL
UO | 20 |Reserved Anvands ej BOOL
ROBOT STATUS
Robot manuellt bortkérd fran sin vag (Satt i
DO 1 |Robot_Jogged background-logic) BOOL
DO 2 | Heartbeat ON/OFF1Hz BOOL
Mojliggor aktivering av programstart fran extern
DO 3 |Auto kalla BOOL
DO 4 |T1 Max hastighet 250mm/s BOOL
DO 5 |T2 100% hastighet BOOL
DO 6 |At_Home Referensposition 1 (HOME) BOOL
DO 7 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 8 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 9 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 10 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 11 |Prg_Aborted Program avbrutet BOOL
DO | 12 |SPARE BOOL
DO | 13 |SPARE BOOL
DO | 14 |SPARE BOOL
DO | 15 |SPARE BOOL
DO | 16 |SPARE BOOL
BOOL
BOOL
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Robot ber PLC om nddvandig information om

DO | 17 |R3GetPallinfo palletten BOOL
DO | 18 |SPARE BOOL
DO | 19 |SPARE BOOL
DO | 20 |SPARE BOOL
DO | 21 |StartTest Robot ber PLC starta kontroll av detalj BOOL
DO | 22 |StartWash Robot ber PLC starta tvatt av detalj BOOL
DO | 23 |SPARE BOOL
DO | 24 |SPARE BOOL
DO | 25 |SPARE BOOL
DO | 26 |SPARE BOOL
DO | 27 |SPARE BOOL
DO | 28 |SPARE BOOL
Robot meddelar PLC att pallett pa pallettbana 1 &r
DO | 29 |PalletteRdyl klar BOOL
Robot meddelar PLC att pallett pa pallettbana 2 &r
DO | 30 |PalletteRdy2 klar BOOL
DO | 31 |SPARE BOOL
DO | 32 |SPARE BOOL
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C41/0O listarobot 4

Robot 4 Digital Inputs

TYP | I/O Tag-namn Forklaring Signaltyp
Ul | 1 |*IMSTP (Alltid hog) BOOL
Signal |ag pausar programmet, roboten stannar och
ul 2 |*HOLD vantar pa att START-signalen skall bli hog. BOOL
Ul 3 | *SFSPD (Alltid hog) BOOL
Ul 4 | CSTOPI Avbryt programexekvering BOOL
Ul 5 | FAULT_RESET Nollstall robotfel BOOL
Ul 6 |START Aterstarta programexekvering BOOL
Ul 7 |HOME Kor till hemposition BOOL
Ul 8 | *ENBL Mojliggor robotrorelser BOOL
ul 9 |RSR1 RSR001 (Main) BOOL
Ul | 10 |RSR2 Anvands ej BOOL
Ul | 11 |RSR3 Anvands ej BOOL
ul 12 |RSR4 Anvands ej BOOL
Ul | 13 |RSR5 Anvands ej BOOL
ul 14 |RSR6 Anvands ej BOOL
Ul | 15 |RSR7 Anvands ej BOOL
Ul 16 | RSR8 Anvands ej BOOL
ul 17 | PNSTROBE Anvands ej BOOL
Ul | 18 | PROD_START Anvands ej BOOL
DI 1 | R4Pallinfo Nodvandig information fran PLC BOOL
DI 2 |SPARE BOOL
DI 3 | SPARE BOOL
DI 4 | SPARE BOOL
LaserPlunderR
DI 5 |dy Detalj redo att hdmtas fran laserstation BOOL
LaserWIdingD
DI 6 |one Lasermarkning fardig BOOL
DI 7 |LaserLoadRdy Laserstation redo att laddas med detalj BOOL
DI 8 |SPARE BOOL
DI 9 | SPARE BOOL
DI | 10 |SPARE BOOL
DI 11 [SPARE BOOL
DI 12 |SPARE BOOL
Bekraftelse fran PLC att pallett pa pallettbana 1 redo
DI 13 | PalletteDonel att koras vidare BOOL
Svarsignal fran PLC att pallett pa pallettbana 2 redo
DI 14 | PalletteDone2 att koras vidare BOOL
DI | 15 |SPARE BOOL
DI 16 |SPARE BOOL
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MntgGripCone

DI | 17 |Rdy Montagestation redo att laddas med Kona BOOL
DI 18 | ConeGrabbed Konan greppad i montagestation BOOL
MntgLoadCirc
DI 19 |Rdy Montagestation redo att laddas med Sparring BOOL
CirclipsGrabbe
DI 20 |d Sparringen greppad i montagestation BOOL
MntglLoadPLC
DI | 21 |Rdy Montagestation redo att laddas med PLC-ventil BOOL
MntgPlunderR
DI | 22 |dy Detalj redo att hdmtas fran montagestation BOOL
MntglLoadPlug
DI | 23 |Rdy Montagestation redo att laddas med Plug BOOL
Robot 4 Digital Outputs
TYP | I/O Tag-namn Férklaring Signaltyp
uo 1 |CMDENBL Roboten redo och utan felkoder BOOL
uo 2 | SYSRDY Servomotorerna paslagna BOOL
uo 3 | PROGRUN Program kors BOOL
uo 4 | PAUSED Program pausat BOOL
uo 5 |HELD Hold signalen lag fran PLC BOOL
UO | 6 |FAULT Fel intraffat BOOL
uo 7 | ATPERCH Hog nar robot ar vid installd referenspunkt BOOL
uo 8 | TPENBL Hog nar TP ar aktiv BOOL
uo 9 | BATALM Batteriniva lag BOOL
Uo | 10 |BUSY Roboten upptagen BOOL
Uuo | 11 |ACK1 Anvands ej BOOL
UO | 12 |ACK2 Anvands ej BOOL
Uo | 13 |ACK3 Anvands ej BOOL
UO | 14 |ACK4 Anvands ej BOOL
Uo | 15 |ACK5 Anvands ej BOOL
UO | 16 |ACK6 Anvands ej BOOL
Uo | 17 |ACK7 Anvands ej BOOL
UO | 18 |ACKS8 Anvands ej BOOL
UO | 19 |[SNACK Anvands ej BOOL
UO | 20 |Reserved Anvands ej BOOL
ROBOT STATUS
Robot manuellt bortkérd fran sin vag (Satt i
DO 1 |Robot_Jogged background-logic) BOOL
DO 2 | Heartbeat ON/OFF1Hz BOOL
Mojliggor aktivering av programstart fran extern
DO 3 |Auto kalla BOOL
DO 4 |1T1 Max hastighet 250mm/s BOOL
DO 5 |T2 100% hastighet BOOL
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DO 6 |At_Home Referensposition 1 (HOME) BOOL
DO 7 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 8 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO 9 | At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 10 |At_Spare Referenspostion spare BOOL
DO | 11 |Prg_Aborted Program avbrutet BOOL
DO | 12 |SPARE BOOL
DO | 13 |SPARE BOOL
DO | 14 |SPARE BOOL
DO | 15 |SPARE BOOL
DO | 16 |SPARE BOOL
Robot ber PLC om nédvandig information om
DO | 17 |R4GetPallinfo palletten BOOL
DO | 18 |SPARE BOOL
DO | 19 |SPARE BOOL
DO | 20 |SPARE BOOL
DO | 21 |StartMarking Robot ber PLC starta lasermarkning BOOL
DO | 22 |StartWelding Robot ber PLC start lasersvetsning BOOL
DO | 23 |SPARE BOOL
DO | 24 |SPARE BOOL
DO | 25 |GrabCone Robot ber PLC greppa konan i montagestation BOOL
DO | 26 |MntgCircLoaded Sparring laddad i montagestation BOOL
DO | 27 |GrabCirclips Robot ber PLC greppa Sparring i montagestation BOOL
DO | 28 |StartMontageR4 Robot ber PLC starta montagestation BOOL
DO | 29 |RealeaseCone Robot ber PLC sldappa konan i montagestation BOOL
DO | 30 |MntgPluglLoaded Plug laddad i montagestation BOOL
DO | 31 |SPARE BOOL
DO | 32 |SPARE BOOL
Robot meddelar PLC att pallett pa pallettbana 1 ar
DO | 33 |PalletteRdyl klar BOOL
Robot meddelar PLC att pallett pa pallettbana 2 &r
DO | 34 |PalletteRdy2 klar BOOL
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