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»%m Cel szkolenia ) 0o

Ninigjsze szkolenie skierowane jest do poczatkujacych uzytkownikdw robota przemystowego MELFA wyprodukowanego
przez firme MITSUBISHI. Opisuje ono procedury jego konfiguracii, obstugi oraz konserwacji.
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»%m Struktura szkolenia

Program szkolenia przedstawiono ponizej.
Zalecamy rozpoczecie szkolenia od rozdziatu 1.

Rozdzial 1 — Charakterystyka robota przemystowego Mitsubishi MELFA

Rozdziat ten przedstawia charakterystyke robota przemystowego MELFA wyprodukowanego przez firme
MITSUBISHI.

Rozdzial 2 — Konfiguracja

Rozdziat ten zawiera opis procedur konfiguracyjnych, takich jak podigczanie urzadzen oraz ustawianie punktu
poczatkowego.

Rozdzial 3 — Programowanie

Rozdziat ten przedstawia metody programowania.

Rozdzial 4 — Obsluga robota

Rozdzial ten zawiera opis sterowania praca robota za pomoca panelu uczacego.

Rozdzial 5 — Automatyczne dzialanie

Rozdzial ten omawia metody zwiazane z automatyzacja pracy robota.
Rozdzial 6 — Konserwacja

Rozdziat ten dotyczy zasad przeprowadzania konserwacji i kontroli urzadzenia.
Test koncowy

Rozdziat ten sprawdza Twoja wiedze zdobyta w rozdziatach od 1 do 6.
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>m Jak korzystac ze szkolen online

PrzejdZ do nastepnej strony Przejdz do nastgpnej strony.

Przejdz do poprzedniej strony Przejdz do poprzedniej strony.

Wyswietlony zostanie ,Spis trescl”, ktéry umozliwia przejscie do

Przejdz do wybranej strony wybranej strony

Opusc szkolenie.

SRR Okna takie jak ,Tresc” i szkolenie zostang zamkniete.
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»%m Srodki ostroznosci dotyczace uzytkowania

Srodki bezpieczenstwa

W przypadku korzystania z opisywanych produktow w czasie trwania szkolenia, zapoznaj sie ze Srodkami
bezpieczenstwa znajdujacymi sie w podreczniku uzytkownika uzywanego produktu.
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> Charakterystyka robota przemystowego Mitsubishi MELFA ) 00

Ninigjsze szkolenie stanowi opis podstaw obstugi oraz konserwacji robota przemystowego MELFA
wyprodukowanego przez firme MITSUBISHI.

Do zastosowan robota przemystowego MITSUBISHI MELFA naleza montaz oraz kontrola czesci elektrycznych

i elektronicznych, a takze transport miedzy innymi czesci samochodowych, paneli wyswietlaczy ciektokrystalicznych
oraz plytek polprzewodnikowych. Robot MELFA nie tylke moze zautomatyzowac istnigjgcg technike produkcyjng,
ale réwniez sam w sobie jest cennym wkiladem w proces produkceji.
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} Rodzaje robotow i sterownikow

[Robot]

Istniejg dwa rodzaje robotdw przemystowych MITSUBISHI MELFA: roboty wieloprzegubowe o konstrukcji pionowej oraz
roboty wieloprzegubowe o konstrukcji poziomej.

Roboty wieloprzegubowe o konstrukcji pionowej: Seria RV-F

R 7 4

$ 4 4 3

Ddugie ramie
o udZwigu 4 kg

3 p :

Bardzo diugie ramig Diugie ramig
o udZwigu 7 kg o udZwigu 13 kg

UdZwig 2 kg UdZwig 4 kg UdZwig 7 kg

UdFwig 13 kg

UdEwig 3 kg Udwig 12 kg UdEwig 20 kg

RH-3FH-D RH-6FH-D RH-12FH-D RH-20FH-D
RH-3FH-Q RH-6FH-C RH-12FH-Q RH-20FH-Q
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»“ Rodzaje robotow i sterownikow ) L1+ J v Jlvoc]

[Sterownik]

Dostepne sa dwa rodzaje sterownikow robotéw: typ D (sterownik autonomiczny) oraz typ Q (sterownik kompatybilny
z platforma iQ).

Sterownik typu D posiada wbudowany CPU robota. W celu potaczenia ze sterownikiem programowalnym CPU
robota mozna odigczy¢ od sterownika typu Q i zamontowac w gniezdzie znajdujgcym sie na podstawie sterownika
programowalnego.

Typ D (CR750/CR751-D ; yp Q (CR750/CR751-Q)

Platforma iQ
Sterownik programowalmy

 CR751-Q
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b))
m Charakterystyka sprzetu (wlacznie z urzadzeniami opcjonalnymi i peryferyjnymi)

Ponizsze ilustracje przedstawiaja charakterystyke sprzetu wehodzacego w sklad systemu typu Q (wlacznie
z akcesoriami i urzadzeniami peryferyjnymi).
Najechanie kursorem myszy na dany element spowoduje wyswietlenie opisu funkcji.

3 i pE @

Chwytak Modut System wizyjny

alakiryczny wiglochwytakowy p—
n
kuda?lfl

sesmansssnsannens e

Q17TIDPX

Starcwmik progm mowalny
kompatybilny z Platforma i

srmssssssssssssssssssrnny

Ll Kabal laczacy Starownik

'._.- MaEEZY MY ] D
=5przet whywany przy stenderdows) konfiguacy= 9 m

Panel uczgcy

Koder impulsoeny

Festaw czujnika sity

W . K abel USB SSCNETID
o ' Komurikai ]

. m Funkcja
=Wyposaianie MELFA-Works RT ToolBox2 Serwomechanizm

opcjonaling eystamu= =Opcje oprogramowani = [MR-J3-B5/MR-J4-B)
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b))

1.3 Podsumowanie

Informacje zdobyte w tym rozdziale:

« Charakterystyka robota przemystowego MITSUBISHI MELFA

« Charakterystyka sprzetu (wlacznie z urzadzeniami opcjonalnymi i peryferyjnymi)

Wazne informacje

Ponizej znajduja sie informacje, z ktérymi zapoznates sie w tym rozdziale.

Robot typu D « Robot autonomiczny ze sterownikiem, na ktorym opiera sie system sterowania

Robot typu Q + Nowoczesny robot z CPU robota wbudowanym w sterownik programowalny

« Sterownik stuzy do kierowania praca robotow. Robotami mozna sterowac za pomoca
Sterownik panelu sterowania.
= Istnigja dwa rodzaje sterownikow: typ D oraz typ Q.
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@Y KONFIGURACJA

Rozdzial 2 dotyczy procedur konfiguracyjnych robota przemystowego MELFA wyprodukowanego przez firme
MITSUBISHI.

Z rozdzialu 2 dowiesz sie, co nalezy zrobi¢ przed uruchomieniem robota, wlaczajac w to podtaczanie urzadzen oraz
ustawienie punktu poczatkowego za pomoca panelu uczacego.

) 00
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} Podtaczanie urzadzen

Ponizsze ilustracje pokazujg sposob podiaczenia robota do sterownika oraz sposob podiaezenia kabli zasilajacych

i kabla uziemienia do sterownika.
Ramig robota

o,
Kauczuk krzemowy

AMP1 - AMP2
BPK

Sterowni
robota

. AMP1, AMPZ, BPK CHZ

300 =~ 400 mim
Zacisk nylonowy
MK-18N
Kabel

sygnalowy
sﬁﬁika

Zacisk

nylonowy
MNK-18M

CH1

Zacisk nylonowy

Ié(l?nl?ﬁl]zasilaja_cy @
4

hddx10
P
pier%%?ekmdka 7
Sprezys '

i&%%?em ?odkg o
P aska

Oslona
zacisku

\'-i_;
\ : (PE}
Kabel uziemiajacy robota

LS Whitacznik
MICoW0=
pradowy
NV
N I. ". 2

| Zdejmij ostone tylnej czesci.

Sterownik GF?.?ﬁ‘I-D.fjo_ednole':a napgdowa
CR751-01

fiba
AU

N,

Rdzer fermytowy
L1

e

DCOUT 7]

CHDISP /
Zdejmij oslone [
znajdujaca sie na
przednie
czesci bloku
zaciskow
zasilania.

¢

Uwaga) Rysunek przedstawia preyklad
bez panelu sterowania

DISP IVF

Zcas

il

Zacisk PE

(AWGE11 (4,2 mm?) lub wigkszy)

{preygotu] go samodzielnie)

Jednostka
CPU robota
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»m Podtaczanie panelu uczacego

Panel uczacy nalezy podiaczac lub odiaczad, gdy zasilanie jest WYLACZONE.
Jest zasilanie bedzie WEACZONE, a panel uczacy nie bedzie podigczony, zostanie wyemitowany alarm

zatrzymania awaryjnego.
Aby uzywac robota bez podtaczonego panelu uczacego, zamiast niego podtacz zataczona imitacje wtyku

(zaslepke). W trakcie podtaczania lub odlaczania zaslepki przytrzymuj gniazdo panelu uczacego.
Ponizej opisano proces podlaczania panelu uczacego.

1. Upewnij sie, ze przetacznik POWER (zasilanie) na sterowniku robota znajduje sie w pozycji wylaczenia.

2. Podigcz wtyk panelu uczacego do gniazda panelu uczacego znajdujacego sie na sterowniku robota.

Dzwignia blokady
Widok sekcji A
w powiekszeniu

Gniazdo panelu uczacego
=Procedura faczenia wtyku i gniazda=

1. Upewnij sie, ze dZzwignia blokady jest opuszczona.
2. Podigcz wiyk panelu uczgcego do gniazda panelu
uczacego na sterowniku.

3. Dociskaj wtyk panelu uczgcego do momentu shyszalnego
zatrzasniecia sig mechanizmu.

Dzwigk kliknigcia
wskazuje, ze Opusc dzwignie

elementy ztacza blokady.
zostaty prawidlowo {' I
'y ZAMOCOWaNe. |

Zaslepka _
-
Panel uczacy

Gniazdo na Wiyk panelu Korpus
sterowniku uczacego wiyku
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»m Ustawienia jezykowe panelu uczacego

Ninigjsza czesé zawiera omowienie konfiguracji ustawien jezykowych panelu uczacego.

W celu zaprezentowania konfiguracji ustawien jezykowych wykorzystano standardowy panel uczacy (R32TB).
Jezykiem domysinym jest jezyk angielski.

Za pomoca ponizszego symulatora dokonaj zmiany jezyka angielskiego na japonski.

1.Configuration
2. Com. Information

1. GonTiguration
2. Gon, Information

<A 2>

Przewod ﬂik

Frzewoanix

Zakonczono konfigurowanie ustawien jezykowych
panelu uczacego.

Kliknij m , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.

(s ) [ L (P




li] MELFA Basic and Maintenance(FQ Series)_PL

m Ustawianie punktu poczatkowego (metodg wprowadzania danych) ) 1=

Punkty poczatkowe ustawiane sa dla kazdej osi, aby zapewnic maksymalng doktadnosé sterowania robotem.
Punkty poczatkowe nalezy ustawi¢ po dokonaniu zakupu urzadzenia.
Ninigjsza procedura jest réwniez niezbedna w przypadku zmiany polaczenia uzywanego sterownika i robota.

Ponizsza czesS¢ zawiera opis procedury wprowadzania danych dotyczacych punktu poczatkowego, ktorg nalezy
obowigzkowo wykonaé w ramach pierwszego uruchamiania robota.

Za pomoca ponizszego symulatora ustaw punkt poczatkowy.

#0rigin data history table (Origin Data History) Serial No.ESB04008
Dane dWartqs’.E
CORIGIN> DATA omysina
WI%S29
CHANGE TO ORIGIN. OK? DBDTYY
2YHLIX
1CP55Y
TaIMEY
27
Al1Z%Z0
E E-M-5P E-M-5P E-M-5P
(O: O(Tryb alfabetyczny), 0: Zero)

rzewodni

FrZewno rrm

Ustawianie punktu poczatkowego zostato
zakonczone.

Kliknij m , aby przejsc¢ do nastepnego ekranu.

(s ) [ L (P
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>ﬂ Przyktadowe srodki bezpieczenstwa ) 00

W przypadku obstugi robota konieczne jest zachowanie Srodkow bezpieczenstwa.
Sterownik robota posiada dwa obwody zatrzymania awaryjnego na bloku zaciskéw okablowania uzytkownika.
Umozliwiaja one zastosowanie srodkow bezpieczenstwa.

Zbuduj obwéd zgodnie z poni2zszg instrukeja, aby podniesé poziom bezpieczenstwa.

Sterownik Wiylapus vh, e yjay

o =
Zasilania sbarowmniks . N Urzedzensa
£ilrzymaria obole ey [ GHUSRIE peryeryire

1 %
anaryjiego | —i—
m [,E"m._, Zwarche obwidu

Herowania

T

|| zwarcie obwidu Jnewiszki

Jahon

Praypoisa Vo]
zalrzymarea [
AnERYjrego [
Na zZaskEwa | | 5y
LEREHTY — rapnnlana

13 L Wptbcie sygralizach
14 | }zalizymania
jy | FATMEED e Zigesam CNUSR11 ersz CRUSRIZ
T 'l W cie iryh preydzislans Wen gam romer eyl
I pracy tworzac dwa uklady diz kazdego
Tacisku. Konaczna jeEt
podlaczanie sbu Lkiadow.

! reny ok
zmrmlingwnhegn
ashz 2

1617 ] I'-'"-h'ﬁﬂl! ) Ty CHLISRE widoomea na rysunkus
41741 [ symalimei by PSada owa 2ski | s wdscy (1617 N . s . . .

bt el Wiecej informacji znajduje sie w specyfikacji technicznej
e, UK ) uzywanego modelu.
"3} Prryeits 2olTyrania swargnege A2 200lawis WIgeym poigezany 3 alarawniiam L] N[e nale-zyf prﬂwad2|é p"zewgdéw E|Ektl"‘ﬁ'.‘2 nyCh W spﬂsljb
*4} Preekaznik sygnah wejscione]s zatrzymania awarynage . . .
1 ;%Wﬂjg%ygnrragklmh Famualania #aajriog wleow peddracenikio idylnwnbs Fealerajqryn nlezgodny ZE. S.pecy-ﬂkacja i i ) )
B} Preyoiss zatzymania awaryinege na sterowniky robota. {Uruchamsanie za posradnictwen panalu sterowanial |Ub PGl:!rli“Cznlklem UZ}-"LKDWHIKEL Grozi tD ﬂlEpraWId’fGW‘fm
n 523:2;2:‘,‘;}”EEi:’.l?é‘;.Ii':F.Eﬁi!é?éii‘?ﬁ‘;ji';;iﬁi‘&%ﬁﬁémﬂ'ﬂ?ﬁﬂiﬁ.ﬁ“&iﬁiﬁm‘{% iérg’gﬁ‘fa“éﬁnﬂ.; dziataniem lub uszkodzeniem urzadzenia.
berpiecpadiswa riwniet zoitanie wyticzony. ’ . .
awary|rego rostanie wyljozony, CEnacza 13, e wykivbe zatrzymanie swaryjne W takim orzypadku pr 1 DE sc wacdu Wewn '[I'ZI'IE! 'S} ZDStahﬂ Uproszczona
+ Obwod jest podwdjnie redundantny.




li] MELFA Basic and Maintenance(FQ Series)_PL

bl
m Podsumowanie

Informacje zdobyte w tym rozdziale:

« Podlaczanie urzadzen

+ Podlaczanie panelu uczacego
Ustawienia jezykowe panelu uczacego
Ustawianie punktu poczatkowego

Przykiadowe srodki bezpieczenstwa

Wazne informacje

Ponizej znajduja sie informacje, z ktérymi zapoznates sie w tym rozdziale.

Podiaczanie urzadzen = Wiesz, jak podiaczac urzadzenia.

Podlaczanie panelu « Pamietaj, aby podtaczanie lub odtaczanie panelu uczacego odbywato sie przy wylaczonym
uczgcego sterowniku robota.

Ustawienia jezykowe

VTP » Wiesz, w jaki sposdb mozna zmieni¢ jezyk panelu uczacego.

Ustawianie punktu

poczatkowego « Wymagane przy pierwszym uruchomieniu robota.

Srodki bezpieczenstwa = W przypadku obstugi robota konieczne jest zachowanie srodkow bezpieczenstwa,
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@ "E PROGRAMOWANIE
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} Wprowadzenie do oprogramowania RT ToolBox2 ) 000

Wykorzystaj oprogramowanie \RT ToolBox2" umozliwiajgce tworzenie programow | dostarczajace wsparcia
inzynieryjnego, aby pisac programy dla robota przemystowego MITSUBISHI MELFA.

RT ToolBox2 jest oprogramowaniem na komputer osobisty, ktore wspiera poszczegolne fazy pracy, tacznie

z konfiguracja systemu, wyszukiwaniem i usuwaniem bleddw oraz obstuga systemu. Oprogramowanie umozliwi Ci
tworzenie | edytowanie programoéw, sprawdzenie zakresu roboczego przed uruchomieniem robota, oszacowanie
czasu taktowania, przeprowadzenie procedury wyszukiwania i usuwania btedéw w momencie uruchomienia robota
oraz monitorowanie jego stanu i bledéw w czasie pracy.

L4 Fa R
LLL DL L N
4 ol = 1% 5 8

Okna oprogramowania RT ToolBox2
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w»
Tworzenie przestrzeni roboczej, ustawienia komunikacji (USB) i potaczenie

Aby rozpoczat korzystanie z oprogramowania RT ToolBox2, kenieczne jest utworzenie przestrzeni roboczej oraz
konfiguracja ustawien komunikaciji.

) ood

Ninigjsze szkolenie opisuje konfiguracje ustawien komunikacji za pomoca potaczenia USB.

Na nastepnej stronie przeprowadzisz symulacje tworzenia przestrzeni roboczej i konfiguracji ustawien komunikaciji,
korzystajac z rzeczywistych okien programu.

A ——— Przed podtgczeniem sterownika robota
PCsdenp S port Acces MNETTIONA,CC I other staon vie FLC modie do komputera osobistego przez USB
wymagana jest instalacja sterownika USB.

Serad port

O : :
o Szcezegolowe informacje na ten temat

znajdujg sie w podreczniku uzytkownika RT
ToolBox2.

I METIHY,CC E NET /10{H), CC—Link IE
D ocank

1) st "5'_
1001} Series s E
Co= ) .S

1 Sl poet PLIC Ml COnnaion
2 Seral port: dcress sevial communicston other staton vis FLC modiule
N C mockie

3 Serial port Access MMET) L DUH), CC I offues staiion vis PLC m
& Seriad port, Acoess CC-Link ofther SRaftion vig PLC modie

5 Seral port &cress EEhernet obher staton v PLC modules

& Serial port Actess serial communication-MRET1O(H),CC I other station via PLC madbe
T Sl port &cress seral communcsthon-Efernet ofer statnn e PLC modius

8 Serial port Acress MMET) L), O E-serial communicsion ofher stabion vis FLC mod e
% Serial port Acoess MMET)L00H), OC IE-OC-Link offwr station via PLC modue

10 Sl port: acrmee O L nk-PNET P00, O I ey ststaon, wies PLC madie

Port mini — B USB
(CPU sterownika
programowalnego)




MELFA Basic and Maintenance(FQ Series)_PL

w»
Tworzenie przestrzeni roboczej, ustawienia komunikacji (USB) i potaczenie

% RT ToolBox? - Factory line 1 (Dffline)

= === Factory fine 1
30 Moriitor
= B R
= 5] Offine
= ¥ Backup
e Tool
& B MELFA-30 Vision

Przewodmk
rFraewodme

Drzewo projektu wyswietlane jest w okienku
[Workspace] i tworzony jest domysiny projekt ,RC1".
Zakonczono proces tworzenia programu

i konfiguracji ustawien komunikacji.

Kliknij n , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.
: 2
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} Pisanie i zapisywanie programow ) 14 J v Jroc)

Pisanie i zapisywanie programéw odbywa sie za posSrednictwem oprogramowania RT ToolBox2.

W te] czesei dowiesz sie, jak utworzyé nowy program dla robota przy uzyciu komputera osobistego.

Na nastepnej stronie przeprowadzisz symulacje pisania programu oraz zapisywania go, korzystajac z rzeczywistych okien
programu.

Program 1:RC1 P0O1.prg [MELFA-BASICY]  [2][B]X]




MELFA Basic and Maintenance(FQ Series)_PL

> Pisanie i zapisywanie programow

€ RT ToolBox? - Factory line 1 [Offline)
V-'miﬁamg Wew Onine Fle Edt 0.0 Tool Window Help

'® mARE@dR2EMm lilmma‘r
"‘1HH FaRX T B8 & EE|

|p.-:1 w JJ_!_l
:_!_!n el
wiotkspece RS
= === Factory ine 1
30 Moriitor
= Bra1
= Bl Offine
RV-2F-D
B Program
Spline
Pararnater
i {08 Backup
® [l Tool
i+ BT MELFA-30 Vision

# Program 1:RC1 test.prg [MELFA-BASIC V]

Mav pO1
Mo pl2
Mo p02
Mo pO4
Mow p0S

[orfine Property
Attribute Data
Controller Ty... CRRD-TxxfC...
Robot Type  RV-2F-D

EBX

SRows 8 Co

Przewodmk

rFraewodme

Zakonhczono proces pisania programu i jego
zapisywania.

Kliknij n , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.

===l
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} Przesytanie programow do sterownika ) o0

Aby kierowac praca robota, utworzony program musi zostaé zapisany na jego sterowniku.
W tej czescei nauczysz sie przesylania pliku programu z komputera osobistego do sterownika robota za pomoca
oprogramowania RT ToolBox2.

Na nastepnej stronie przeprowadzisz symulacje przesytania programu, wykorzystujac okno zarzadzania programami.

B Program Manager

|
(=) Progect

Crobot Robot | 1:RCI1{CRn-5xx) v
[seecton release | [ refen | [ ——

Mame See  Date Time Name Sze  Date Time
sairple prg S5 20100819 19

£ > < >

Freg: 108628316160 [Bytes]  Free: 108628316160 [Bytes]

File type: Robot program {*.peg) w  Fietype: Robot program (*.prg) ~

Lo [ rom [ oot ]| somme ][ oot |[comme || oo |
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> Przesytanie programow do sterownika

¥ RT ToolBox? - Factory line 1 (Online)

‘WorkSpace  View Online  Wiindow  Help

BeE amBdd==F7 00 8FBF E T
N iRBEX T 5F &0 BEE

v B AN N

Destnzbon
rowrse... ]| ]
@Froect | 1RCL w|  OProgect RC1
CRobat RCL(CRAAT 0 @Robot | LRCICRNN-Fax) ~|
| selecton release | | Refresh | Selecton release

Kama S Dale Tima MName B2 [ale Tima
test.prg 55 2015/03/18 024730 TEST &80 15/03f18 10:35:09

< || || o) H

Free: 10516AR21317 [Byees]  Free: [ MESTEND [Bytes] Prﬁ?ﬁﬂdmh
Al by |anb:|t orogrzm (F.pra) w  Fle type Robot program (*.prad i .
: Zakonczono proces przesylania programu.

| o ” Moye ][ Delste HRELI:‘ITEHETUIB:t I[Cumnars“ Ciosa ]

Kliknij n , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.
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b))

3.5 Podsumowanie

Informacje zdobyte w tym rozdziale:
« Wprowadzenie do oprogramowania BT ToolBox2
« Tworzenie przestrzeni roboczej, ustawienia komunikacji (USB) i polaczenie
« Pisanie i zapisywanie programow

+ Przesylanie programow do sterownika

Wazne informacje

Ponizej znajduja sie informacje, z ktorymi zapoznates sie w tym rozdziale.

Wprowadzenie do . . ] . ,
oprogramowania RT To oprogramowanie wspiera poszczegolne fazy pracy, lacznie z konfiguracja systemu,

ToolBax? wyszukiwaniem i usuwaniem bteddw oraz obstuga systemu.

Tworzenie przestrzeni

roboczej, ustawienia . . . L. . - . ..
komunikacji (USB) Znasz procedure tworzenia przestrzeni robocze| i konfiguracii ustawien komunikaciji.

i potaczenie

Pisanie i zapisywanie

——"— + Wiesz, jak pisac i zapisywaé programy.

E;iﬁ:ﬁ:: sl ) Potrafisz przestac program z komputera osobistego do sterownika robota.
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@™ OBSLUGA ROBOTA

Rozdzial 4 opisuje sterowanie praca robota za pomoca panelu uczaceqgo.
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> Nazwy i funkcje poszczegolnych elementow panelu uczacego

Ta czest przedstawia nazwy | wyjasnia funkcje poszczegdinych elementdw panelu uczacego (R32TB/R33TB).
[Nazwy i funkcje elementow]

MNajechanie kursorem myszy na dany element znajdujacy sie w tabeli lub na rysunku panelu uczacego spowoduje
podswietlenie odpowiadajacego mu elementu lub opisu.

L I

| Whylgcznik [Emargency stop] || Sarwomachanizm robota przschodzi w stan OFF, a robot natychmiset przerywa pracs. |

@l Przelgcznik [Enable/Disabla] || Przelgcznik uruchamis lub wylgcza robota za pomocy pansly uczgoego. |

P e Gdy przetgcznik [Enable/Disable] bedrie ustawiony w pozyoi ,Enable”, a ten praycisk
F'malqcznl_k mha MIBJACY zostanie zwolniomy lub mocno naciénigty, serwomeachanizm wylsczy sie,
iprzsigeznik 3-pazycyjny ) 8 robat natychmiast przensie pracs.

@l P anel wyswietlacza LCD || Wygwiatla ekiualny stan robota oraz rééne opcje manu.

@l Kontrolk a stanu || Wygwiatla akiualny stan robota lub zestewu uczecago.
@l Przycisk [F1], [F2], [F3], [F4] || Wykonujg dzistania odpowiadajgce funkojom widoczmym na wydwisllaczu LCD.

. Tan przycisk przelacza wyswistlans funkce | zmienia funkcje przypisans do
Przycisk [FUNCTION] przyciskéw [F1], [F2], [F2] oraz [F4]

. Watrzymuje wykonywanie programu i zmnigjsza predkoss robocza a2 do cathowitego
Przycisk [STOP] zatrzymania robota.

| Przycizk [ [OVROT][OWVRD ] | Te przyciski umcliwisjg zmiang predkogci pracy robots.

Przycisk [starowanie w rybie JOG)12
prayciskow od [41]] do [+Z(06])

Umaozliwia sterowanie robotam w trybie jog, & takds wprowadzanie wartodci liczbowych.

. Maicigniaca przycisku podezee gdy przslgoznik [EMABLE] jest delikatnia praytrzymywany
Przycisk [SERVO] sprawiz, & sarvomachanizm robota preschodzi w stan ON.

SEIEIEETIEL

Przycisk [MONITOR] Uruchamia tryb monitorowania i wygwietla jego menu.

@l Przycisk [JOG] |[ Uruchamia tryb jog i wyswietla jego dane.

@l Preycisk [HAND] || Uruchamia tryb pracy chwyiaka i wyswistla dane trybu.

@l Przycisk [CHARGTER] || Dostosowuje ekran edycji, ektywujge tryb numeanyczny lub alfabetyczmy.

. Reeatuje bigd. Program zostanie zresstowany,
Preycisk [RESET] jindli jodnocznéia nacidniesz tan preyrisk omz pezycisk [EXE]

@l Przycisk [TILI—]1[—] || Przesuws kursor w wybranym kisrunku.
| Przycisk [CLEAR] || Usuwe znak znajdujgcy sie w pozycji kursora.

’ Wykonuje wybrane zedanie. Przytrzymanie tego praycisku w trybie bezpodradnim
Przycisk [EXE] FIIJL\'DdIJE. #a robot porusza sis.

. . : - W zalsdnoéci od ranago wozesnis] trybu (numerycznego lub alfebsetycznego),
Przycisk wpisywania cyfriliter nacisnigois preyeishu spowoduje 'ﬂpisan%h ry lub Nbery.
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»m Sterowanie robotem w trybie jog za pomocg panelu uczacego

prawidlowo.

porusza sie po okregu.

(Zwolnienie lub mocne nacisniecie tego przetacznika spowoduje
wylaczenie serwomechanizmu robota.
Podczas pracy w trybie jog naciskaj przetacznik delikatnie).

Za pomoca ponizszego symulatora sprawdz dziatanie
wszystkich funkcji rebota w trybie jog.

<CURRENT> JOINT 100% P5
X:+97]. 45 A:-180. 00
Y: +0.00 B: +89.85
£:+928. 24 G:+180. 00

: 7

W tej czescei nauczysz sie recznego sterowania robotem za pomoca panelu uczacego w celu sprawdzenia, czy dziata on

Nacisnigcie przycisku [+Y(J2)] przesunie ramig
w kierunku dodatnim wzdtuz osi Y.

Z kolei HECIE[‘IIiCIE przycisku [-Y(J2)] przesunie
ramig w kierunku ujemnym.

Sprawdz dziatanie robota, a nastepnie kliknij ﬂ
W prawym %Drn},fm rogu ekranu, aby przejsc do
nastepnej strony.

oo [ [ [H [

Reczna obstuga robota nazywana jest ,praca w trybie JOG". Tryb ten obejmuje sterowanie JOINT jog, ktore kieruje osiami, XYZ
jog, ktére zmienia potozenie robota w obrebie podstawowego ukltadu wspdtrzednych, TOOL jog, ktdre steruje robotem w obrebie
uktadu wspotrzednych dla narzedzi, oraz CYLINDER jog, ktdre kieruje ruchem obrotowym robota i sprawia, ze jego ramie

Podczas recznego sterowania robotem przytrzymuj 3-pozycyjny przetgcznik [Enable], ktory znajduje sie z tytu panelu uczacego.
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} Konfiguracja ustawien narzedzi

Jesli robot wyposazony jest w chwytak, ustawienie punktu kontrolnego na koficéwee chwytaka moze utatwié jego obstuge.
W takim przypadku konieczna jest konfiguracja ustawien narzedzi.

Istnieja trzy sposoby wprowadzania ustawien.

» Parametr MEXTL

« Instrukcja dla narzedzia w programie robota
« Okreslenie numeru narzedzia dla zmiennej M_Tool (wartosci parametrow od MEXTL1 do MEXTL4 sa danymi narzedzi).

[Obstuga robota przed i po konfiguracji ustawien narzedzi]

Przed konfiguracjg ustawien narzedzi Po konfiguracji ustawien narzedzi
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)
m Konfiguracja ustawien narzedazi

W tej czesei przeprowadzisz symulacje konfiguracji ustawiert narzedzi.

Za pomoca ponizszego symulatora ustaw parametr, korzystajac z parametru MEXTL.

<PARAMETER> NAME ¢ MEXTL

DATA ELE(3 )
S MITSURISH | ( 100. 00

PARAME TER NANE [ MEXTL 1
T 3 , T
oo T ) DATA 123 CLOSE

[ D74 [ Frev JREREN Heit M CLOSE |

Przewod n 1K

Frzewoanix

Zakonczono konfiguracje ustawien narzedzi.

Kliknij m . aby przejsé do nastepnego ekranu.

(s ) [ L (P
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>“ Otwieranie/zamykanie chwytakow ) ] v R

Ta czest zawiera opis procedury otwierania/zamykania chwytakéw zamontowanych na ramieniu robota.

Za pomoca panelu uczacego mozesz otworzyé/zamknac az cztery chwytaki przy standardowym ustawieniu. Chwytak 1 jest
przypisany do osi C,

chwytak 2 do osi B, chwytak 3 do osi A, a chwytak 4 — do osi Z. Nacisniecie przycisku [+] powoduje otwarcie chwytakow,
natomiast

nacisniecie przycisku [-] — ich zamkniecie.

Za pomoca ponizszego symulatora otwérz/zamknij chwytak 1.

<HAND> =+ HAND1 +7 'HAND4

+B:HAND2 = X HANDS

A HAND3 =Y HANDG
16543210 16543210
rSOmOROmEOR INOOOOgOoodg

ALIGN BRI

Frzewndgik

FrZewoanix

OUT-900 wskazuje sg
natomiast IN-900 wskazuje
chwytaka.
Nams'na rzycisk [+C], aby otworzyc chwytak 1 oraz
Bra_.fcis %—Gfﬂbggﬂ zamkngc.

prawdz dziatanie robota, a nastepnie kliknij ﬂ

w prawym gormym rogu ekranu, aby przejsé do nastepnej
strony.

oo [ [ LM [

nak wyjsci openlclose ch ka,
gnat wyjsciowy ope Ll

vonat wejsciowy ON/O

: +'+|+|—>'E -
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»“ Utozenie chwytakow

Ustawienie chwytaka zamontowanego na ramieniu robota moze zostaé zmienione o wielokrotnosé 90 stopni.
Funkcja ta pozwala na przesuniecie robota do pozycji, w ktdrej komponenty A, B i1 C pozycji obecnej beda ustawione
w odlegtosci dokladnie dopasowanej do przesuniecia bedacego wielokrotnoscia 90 stopni.

) ood

Za pomoca ponizszego symulatora zmien utozenie chwytaka.

<HAND> =G HANDT
£ B HAND2
£ A HAND3

176543210
AL TGN Y)Y

+ 7 HAND4

=+ X :HANDS

+ Y HANDG
76543210

UT-e0000000000 oOOoOodooda

+H=
" |
3 =
- L")
Lis IH

388

‘
il

8]

BEBIGE E :

Frzewndgik

FrZewoanix

Zakonfczono procedure zmiany ulozenia chwytaka.

Kliknij m , aby przejsc¢ do nastepnego ekranu.

oo [ [ LH [
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o
“io BT ) ews

Gdy robot zostanie ustawiony w konkretnej pozycji za pomocs trybu jog lub innych metod, pozycji tej robot moze sie nauczyé
poprzez wczylanie jej do zmiennej polozenia w programie. Jesli proces uczenia zostat juz przeprowadzony, pozycja zostanie
nadpisana (poprawiona). Istnieja dwa sposoby uczenia: poprzez ekran edycji polecen lub za pomoca ekranu edycji potozenia.

Wykorzystujac ponizszy symulator ekranu edycji polecen, przeprowadz proces uczenia.

<PROGRAM>
4 Mav P4
5 Mow Po
6 END

EDIT MMDELETE [ [NSERT I TEACH Eg

rzewodni

FrZewno rrm

Zakonczono procedurg uczenia.

Kliknij m . aby przejsé do nastepnego ekranu.

(s ) [ L (P
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} Kontrola dziatania (praca przerywana) ) 000

Przed aktywacja trybu pracy automatyczne] sprawdz dziatanie robota, uruchamiajac kolejno kazdy krok programu (praca
przerywana).

Za pomoca ponizszego symulatora sprawdz dziatanie robota w trybie pracy przerywane;.

<PROGRAM:>
1 Mov P1
2 Mov P2
3 Mov P3
4 Wov P4

I 2z HEE EEDN-

®

Przewndgik

FrZeWwoanir

Zakonczono procedure kontroli dziatania (za pomocg
pracy przerywanej).

Kliknij n , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.

1E +'+|<-|->'E -

oo [ [ LM [
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bl
m Podsumowanie

Informacje zdobyte w tym rozdziale:

« Nazwy i funkcje poszczegdlnych elementdéw panelu uczacego
« Sterowanie robotem w trybie jog za pomoca panelu uczacego
Konfiguracja ustawien narzedzi
Otwieranie/zamykanie chwytakow, utozenie chwytakow

Kontrola dziatania (praca przerywana)

Wazne informacje

Ponizej znajduja sie informacje, z ktérymi zapoznates sie w tym rozdziale.

Nazwy i funkcje
poszczegolnych
elementdow panelu
uczgcego

« Znasz nazwy i funkcje poszczegolnyech elementdw panelu uczacego.

Sterowanie robotem
w trybie jog za pomoca « Potrafisz sterowac robotem w trybie jog za pomoca panelu uczacego.
panelu uczgcego

Konfiguracja ustawien

narzedzi « Wiesz, jak przeprowadzic¢ konfiguracje ustawien narzedzi.

Otwieranie/zamykanie
chwytakow, « Potrafisz otwierac | zamykac chwytaki oraz zmieniac ich utozenie.
utozenie chwytakow

Kontrola dziatania

(praca przerywana) * Znasz metode przeprowadzania kontroli dziatania robota za pomoca pracy przerywane.
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@ AUTOMATYCZNE DZIALANIE

Rozdzial 5 zawiera omowienie automatyzacji pracy robota.
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w»
m Nazwy i funkcje poszczegolnych elementow panelu sterowania

) ood

Ta czest przedstawia nazwy i wyjasnia funkcje poszczegdinych elementdw panelu sterowania.
[Nazwy i funkcje elementow]

MNajechanie kursorem myszy na dany element znajdujacy sie w tabeli lub na rysunku panelu sterowania spowoduje
podswietlenie odpowiadajacego mu elementu lub opisu.

| T || Przycisk START | | Wykonuje program i rozpoczyna prace robota.

| 2 || Przycisk STOP | | Matychmiast zatrzymuje robota. Serwomechanizm nie zostaje wylgczony. |

| 3 || Przycisk RESET ||Resetuje blad. |

@

Whylacznik awaryjny

Zatrzymuje robota w trybie awaryjnym. Serwomechanizm
zoskaje wylaczony.

Przycisk
CHNGDISP

Przelgcza informacje pokazywane na wyswietlaczu panelu sterowania

w nastepujgcej kolejnosci: ,override” — line number” — program Mo.”

+ Juser information” — manufacturer information™.

Przycisk END

This stops the program being executed at the last line or
END sfatement.

Przycisk SvVO.0ON

Wlacza zasilanie serwomechanizrmu.
{Serwomechanizm zostaje uruchomiony).

Przycisk SVO.0OFF

Wylacza zasilanie serwomechanizmu.
(Serwomechanizm zostaje wylgczony).

STATUS.NUMBER
{panel wyswietlacza)

Wyswietla informacje takie jak ,alarm MNo.”, .program Mo.”,
Loverride value (%)" itd.

Przelgcznik
kluczykowy trybu pracy

Zmienia tryb pracy robota.

Przycisk UF/DOWN

Przewija szczegdly widoczne na panelu wyswietlacza
LSTATUS. NUMBER" w gore lub w dot.

Gniazdo zestawu
UCZacego

Gniazdo przeznaczone dla wiyku zestawu uczacego.

|| Pokrywa interfejsu | |Po|:| pokrywa znajduje sig interfejs USB oraz bateria.
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»m Sterowanie praca robota za pomoca panelu sterowania

Ta czes¢ opisuje sposdb sterowania praca robota za pomoca panelu sterowania.
Z niniejszej czesci dowiesz sie, jak zmieni¢ predkosc robocza oraz rozpoczac program.

Rozpocznij program za pomoca ponizszego symulatora.

Przewndﬂik

FrZeWwoanir

Potrafisz sterowac pracg robota za pomoca panelu
sterowania.

Kliknij m , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.

e Y T TR
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b))

5.3 Podsumowanie

Informacje zdobyte w tym rozdziale:
« Nazwy i funkcje poszczegodlnych elementéw panelu sterowania

« Sterowanie praca robota za pomoca panelu sterowania

Wazne informacje
Ponizej znajduja sie informacje, z ktérymi zapoznates sie w tym rozdziale.

MNazwy i funkcje
oszczegolnych . , .
POs goiny « Znasz nazwy i funkcje poszczegolnych elementdow panelu sterowania.
elementow panelu
sterowania

Sterowanie pracg robota
za pomoca panelu « Potrafisz sterowac pracyg robota za pomoca panelu sterowania.

sterowania
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@& KONSERWACJA ) 008

Rozdzial 6 omawia kwestie konserwacji | kontroli robotéw, ktéra zapewni diugi okres ich niezakldcone] eksploatacii.
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} Konserwacija i kontrola

Konserwacja i kontrola obejmujg czynnosci codzienne oraz okresowe. Kontrola urzadzen jest warunkiem koniecznym dla ich
bezawaryjnego dziatania,
bezpieczenstwa pracy oraz wydluzonego okresu uzytkowania.

Cykle konserwacji | kontroli, jak rowniez elementy im poddawane, przedstawiono ponizej.
[Cykle konserwacji i kontroli] (dotyczg modelu RV-2F-Q/D)

<Harmonogram kontroli= =Czas eksploatacji w celu oszacowania cyklu kontroli=

Dla jednozmianowego systemu pracy
8 godz. /dzien ® 20 dni/miesiac ¥ 3 miesiace = ok. 500 godz.
10 godz /dzien x 20 dnilmiesigc x 3 miesiace = ok. 600 godz.

Dla dwuzmianowego systemu pracy
15 godz./dzien ¥ 20 dni/miesigc ¥ 3 miesiace = ok. 1 000 godz.

[Uwagal]

Zgodnie z powyZszym harmonogramem w dwuzmianowym
systemie pracy kontrole przypadajgcg co 3 miesiace,

co 6 miesiecy oraz co rok nalezy przeprowadzac po uphywie
potowy tych okresdw.

kantrola co 3 lata

Okres
eksploatacji
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> Konserwacija i kontrola

[Czynnosci kontrolne] (dotyczg modelu RV-2F-Q/D)

=Codzienne czynnosci kontrolne>

Przed wiaczeniem zasilania (wykonaj ponizsze czynnosci przed wigczeniem zasilania).

1

Sprawdz, czy sruby montazowe robota nie uleghy

poluzowaniu {kontrola wzrokowa)

Dokrec poluzowane sruby.

Sprawdz, czy wkrety mocujgce poknywy nie uleghy

poluZowaniu {kontrola wzrokowa)

Dokreé poluzowane wkrety.

Sprawdz, czy sruby ustalajgoe chwytaka nie uleghy

poluzowaniu {kontrola wzrokowa)

Dokreé poluzowane Sruby.

2
3
4

Sprawdz, czy kabel zasilajgcy jest prawidiowa
podigczony. (kontrola wzrokowa)

Prawidtowo podigcz kabel.

Sprawdz, czy kable lgczace robot z jego sterownikiem sa
prawidiowo podigczone. (kontrola wzrokowa)

Prawidlowo podigez kabel.

Sprawdz robota pod katem pekniec oraz obecnosci oboych
substancji i przedmiotow, ktore moglyby zakiocic jege prace.

Wymien uszkodzone czesci lub zastosuj srodki
tymczasowe.

Sprawdz korpus robota pod katem wycieku smaru.
{(kontrola wzrokowa)

Oczysé korpus robota i uzupehnij smar.

Sprawdz uktad cisnieniowy.

Upewnij sie, Ze powietrze nie wydostaje sie na zewnatrz

uktadu, w systemie odprowadzajgcym nie gromadzi sig woda,
elastyczne przewody nie sg zgiete, a Zrodlo powietrza znajduje
sie w dobrym stanie technicznym. (kontrola wzrokowa)

Podejmij odpowiednie kroki, aby zapobiec
gromadzeniu sig wody badz wydostawaniu sig
powietrza poza uktad (lub wymien uszkodzone
CZeSsci).

Po wiaczeniu zasilania (obserwuj robota po wiaczeniu jego zasilania).

1

Sprawdz, czy wilaczenie zasilania nie powoduja nieprawidioweago
dziatania robota lub emitowania niepokojacych d2wiskow.

Patrz: Rozwiazywanie problemow.

W czasie pracy robota (Uruchom wiasny program).

1

Sprawdz, czy punkt pracy robota nie odblega od ustawione] pozycji

W przypadku pojawienia sig rozbieZnosci wykonaj nastepujace czynnosci

kontrolne

1: SprawdZ, czy Sruby montazowe sg prawidlowo zamocowane

2: SprawdZ, czy Sruby ustalajgce chwytaka sg prawidhowo Zamocowane.

3: SprawdZ, czy przyrzady obrobkowe wokdt robota nie zostaly przesunigte

4: Jesli robot nie powrdci do Zadanej pozycji, zapoznaj sig z informacjami

zawartymi w rozdziale Rozwigzywanie problemdw”, a nastepnie
przeprowadZ kontrole | podejmij odpowiednie kroki

Patrz: Rozwiazywanie problemow.

ﬁ%muﬁ%z. u:zg'hmlsnt dl%?l-.:a prawidtowo | cZy nie wydaje

{kontrola wzrokowa)

Patrz: Rozwiazywanie problemaow.
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> Konserwacija i kontrola

[Czynnosci kontrolne] (dotyczg modelu RV-2F-Q/D)

<Dkresowe czynnosci kontrolne=

Czynnosci wykonywane raz w miesigcu
Sprawdz, czy sruby i wkrety korpusu robota sa prawidiowo Dokred poluzowane sruby.
Zamocowane.

Sprawdz, czy wkrety mocujace zlacza i zacisku na listwie Dokrec poluzowane wkrety.
zaciskowej sg prawidiowo zamocowane.

Zdejmij wszystkie ostony | sprawdz, czy na kablach nie Zbadaj przyczyne i usun jg.
znajduja sie zarysowania powstate wskutek tarcia lub obce Jesli kabel ulegt powaznemu uszkodzeniu,
substancije. skontaktuj sie z serwisem MITSUBISHI.

nosci wykonywane co 3 miesiace

Sprawdz, czy napiecie paska zebatego jest wlasciwe. Dostosuj napiecie, jesli pasek jest za luzny lub zbyt
mocno napiety.

nosci wykonywane co 6 miesiecy
Sprawdz czesc zebata paska zebatego pod katem zuzycia. Jesli zeby sg powaznie wyszczerbione lub zuzyte,
wymien pasek.

nosci wykonywane raz w roku

Wymien baterie w robocie. Zapoznaj sie z informacjami zawartymi w czesci
6.4 Wymiana baterii”, aby wymieni¢ baterie.

nosci wykonywane raz na 3 lata

Uzupetnij smar w przekladniach redukcyjnych kazdej z osi. Zapoznaj sie z informacjami zawartymi w czesci 6.3
~smarowanie”, aby nasmarowac wymienione elamenty.
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)
m Kontrola/czyszczenie/wymiana filtra

W sterowniku zamontowany jest filtr.

PoniZej opisano proces jego czyszczenia.

Pr;-:&lgndnik

LT ETTHE S

Zakonczono proces kontroli stanu i czyszczenia

filtra.

Kliknij m , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.

'

p»
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&E Smarowanie ) 000

Ponizej przedstawiono miejsca wymagajace smarowania oraz procedure wymiany smaru (dla modelu RV-2F-Q/D).
(Procedura moze sie rozni¢ w zaleznosci od modelu. Szczegdtowe informacje znajduja sie w podreczniku uzytkownika dla

wybranego modelu).

Port smarowania osi J& (przekladnia)

|

Port smarowania osi J& EIE
(przekiadnie redukcyjne) —

Wido Port smarowania osi J4

e . —
--6-:,“ . A -

® O b

I Ly, Port smarowania

Port smarowania osi J& - osi J3

Port smarowania

i }
'—W

-
| 1

Port smarowania osi J1
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} Wymiana baterii ) 0o

[Ramie robota]

W robocie zamontowano koder absolutny, ktéry wykrywa pozycje poszczegolnych osi.

Po wytaczeniu zasilania dane dotyczace potozenia sg podtrzymywane przez baterie podtrzymujgce dziatanie kodera.
Baterie umieszczane sa w produkcie bezposrednio przed wysytka. Nalezy je wymieniac srednio raz w roku.

Jesli baterie sie wyczerpia, po ich wymianie konieczne bedzie ustawienie punktu poczatkowego metodg ABS
aopisana w sekcji 6.5.

Aby dowiedziec sie, w jaki sposob nalezy wymieniac baterie, obejrzyj ponizszy film.

(Procedura moze sie rozni¢ w zaleznosci od modelu. Szczegdtowe informacje znajdujg sie w podreczniku
uzytkownika dla wybranego modelu).
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»m Wymiana baterii ) 0o

[ CPU robota |

W CPU robota przechowywane sg programy i dane parametrow. Po wylaczeniu zasilania

programy i inne dane zapisane w CPU robota sa podtrzymywane przez baterie podtrzymujaca dziatanie sterownika.
Bateria umieszczana jest w produkcie bezposrednio przed wysytka. Nalezy ja wymieniac srednio raz w roku.

Wymiana baterii przedstawiona jest na ponizszym rysunku.

Wyijmij i wymien baterie.
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w
m Ponowne ustawianie punktu poczatkowego (ustawianie punktu poczatkowego metoda ABSD

Przy pierwszym ustawieniu punktu poczatkowego robota przemystowego MITSUBISHI MELFA

potozenie katowe punktu poczatkowego w czasie pojedynczego obrotu kodera zostaje zapamietane jako wartosc
przemieszczenia. Ustawienie punktu poczatkowego

za pomoca metody ABS umozliwi wykorzystanie tej wartosci w celu korekeji powstalych odchylen

oraz doktadnego odwzorowania pierwotnej pozycji punktu poczatkowego.

Jesli dojdzie do wyczerpania baterii, a dane punktu poczatkowego zostang utracone w czasie transportu, konieczne bedzie
jego ponowne ustawienie. W tej sekcji poznasz metode ABS, dzieki ktdre] ponownie ustawisz punkt poczatkowy.

k] T
aa MITSLEL

Przewodmk
rriewodinig

Zakonczono ustawianie punktu poczatkowego
metodg ABS.

Kliknij m , aby przejs¢ do nastepnego ekranu.

possoirmond [ ) (] I (55

BIE=DE :
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s s . - ] v R
Ustawianie punktu poczatkowego za pomoca przyrzadow obrobkowych )

Ta sekcja opisuje procedure ustawiania punktu poczatkowego za pomocs przyrzaddw obrébkowych.
Po wymianie silnika badz w przypadku nieprawidiowe] pozycji robota konieczne jest ponowne ustawienie punktu
poczatkowego. W te] czesci dowiesz sie, jak ponownie ustawic punkt poczatkowy za pomoca przyrzadow obrobkowych.

Szczegdtowe instrukcje dotyczace ustawiania punktu poczatkowego wspomniang metoda znajdziesz w ponizszym filmie.

(Procedura moze sie rozni¢ w zaleznosci od modelu. Szczegdtowe informacje znajduja sie w podreczniku uzytkownika dla
wybranego modelu).

@5ERVO @ ERROR

F3 F4
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&X Podsumowanie ) ood

Informacje zdobyte w tym rozdziale:

Konserwacja i kontrola Ustugi posprzedazowe

Firma Mitsubishi Electric System & Service
Co., Ltd oferuje ustugi posprzedazowe
Smarowanie obejmujace konserwacje, naprawy i przeglady.
Aby skorzystac z naszej oferty, skontaktuj sie
z migjscowym oddziatem Mitsubishi Electric
Ustawianie punktu poczatkowego metodag ABS System & Service Co., Lid.

Kontrola/czyszczenie/wymiana filtra

Wymiana baterii

Ustawianie punktu poczatkowego za pomoca przyrzadow obrébkowych

Wazne informacje

Ponizej znajduja sie informacje, z ktérymi zapoznates sie w tym rozdziale.

Konserwacja i kontrola « Znasz cykle konserwacji | kontroli, jak rowniez elementy im poddawane.

Kontrola/czyszczenie/wym

iana filtra « Potrafisz sprawdzac, czyscic | wymieniac filtr.

Smarowanie « Znasz procedure smarowania robota.

Wymiana baterii + Wiesz, w jaki sposob nalezy wymieniac baterie w robocie | w jego sterowniku.

Ustawianie punktu
poczatkowego metoda * Potrafisz ustawiac punkt poczatkowy z wykorzystaniem metody ABS.
ABS

Ustawianie punktu
Ll e R e -+ Potrafisz ustawiac punkt poczatkowy, korzystajac z przyrzadow obrébkowych.,
przyrzadow obrobkowych




li] MELFA Basic and Maintenance(FQ Series)_PL

> Test koricowy ) 0o

Po zakonczeniu szkolenia PODSTAWOWE ZASADY OBSEUGI | KONSERWACJI ROBOTA PRZEMYSEOWEGO
MELFA (SERII F TYPU Q) mozesz przystapi¢ do testu koncowego. Jesli masz watpliwosci zwiazane z ktoryms tematem,
teraz mozesz przypomniec sobie zwigzane z nim informacije.
Test koncowy sktada sie z 12 pytan (57 elementow).

Liczba préb rozwigzania testu jest nieograniczona.

Jak zapisac odpowiedzi

Po wybraniu odpowiedzi nacisnij przycisk Odpowiedz. Jesli tego nie zrobisz, odpowiedzi nie zostang zapisane.

(Pytania pozostana bez odpowiedzi).

Wynik testu
MNa stronie z wynikami wyswietlona zostanie liczba poprawnych odpowiedzi, liczba pytan, procent poprawnych
odpowiedzi | ostateczna ocena.

Poprawne odpowiedzi 12

Liczba pytan 12 Do zaliczenia testu wymagana
jest ocena minimum 60%.

Wynik procentowy 100%

Dalej ] [ Sprawdz ]

« Naciénij przycisk Dalej, aby wyjs¢ z testu.
+ Nacisnij przycisk Sprawdz, aby sprawdzic test. (Sprawdzenie poprawnych odpowiedzi)
+ Naciénij przycisk Powtérz, aby powtorzyé test dowolnag liczbe razy.
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> Test koncowy 1 ) o

Charakterystyka robota przemystowego MITSUBISHI MELFA

Ponizszy fragment tekstu przedstawia charakterystyke robota przemystowego MELFA wyprodukowanego przez firme
MITSUBISHI.
Uzupelni luki, wstawiajac prawidiowa opcje.

Istnigja dwie sene robotow przemystowych MITSUBISHI MELFA:| —Select-—- v obemujaca roboty

wieloprzegubowe o konstrukcji pionowej oraz, --Select-- ¥ | do ktorej nalezg roboty wieloprzegubowe o

konstrukcji poziome.
Dostepne sa dwa rodzaje sterownikow robotow:| ¥ | bedacy sterownikiem autonomicznym oraz, v | ktory

jest sterownikiem kompatybilnym z platforma iQ.

Odpowiedz ] [ Wstecz ]
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> Test koncowy 2

Nazwa modelu robota

Wybierz nazwe modelu odpowiadajaca podane] specyfikacji techniczne;j.

Specyfikacja techniczna robota Nazwa modelu

Robot wieloprzegubowy o konstrukcji pionowej, typ D,
udzwig 7 kg

ERﬂth wieloprzegubowy o konstrukcji poziomej, typ D, udzwig | _Select- |v|

—Select- | v |

Robot wieloprzegubowy o konstrukcgji pionowej, typ Q, udzwig
1 kg, diugie ramie

Robot wieloprzegubowy o konstrukcji poziomej, typ Q,
udzwig 12 kg

--Select--

--Select--

Odpowiedz ] [ Wstecz
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> Test koncowy 3 ) o

Pengaturan titik asal dengan perangkat genggam

Teks berikut ini menjelaskan konekasi perangkat genggam dan pengaturan titik asal dengan menggunakan perangkat
genggam. Isi bagian yang kosong dengan pilihan yang sesuai.

Pilot nalezy podiaczac lub odlaczac, gdy zasilanie jest| —Select—- v . Jest zasilanie bedzie —Select—- v | a panel

uczacy nie bedzie podiaczony do sterownika, wyemitowany zostanie alarm zatrzymania awaryjnego.

Aby uzywac robota bez podtaczonego panelu uczacego,

zamiast niego nalezy podtaczyc —-Select--

Przy konfiguracji robota wymagane jest| --Select-- ¥ (metoda wprowadzania danych) za

pomoca panelu uczgcego.

Czynnosc ta ma na celu okreslenie punktu poczatkowego dla kazdej osi, aby zapewnic maksymalng dokladnosc

Odpowiedz ] [ Wstecz
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> Test koncowy 4 ) o

Ustawienia jezykowe panelu uczacego

Ponizszy fragment tekstu opisuje konfiguracje ustawien jezykowych panelu uczacego. Wybierz prawidiowa opcje dla
kazdej luki.

1. Wiacz panel uczacy, naciskajac jednoczesnie przycisk [F1] oraz| --Select—- | * na panelu uczgcym.

2. Na poczatkowym ekranie wprowadzania ustawien nacisnij przycisk [F1], aby wybrac opcje ,1. Configuration®.

3. Na kolejnym ekranie wybierz opcje --Select-- ¥ 7a pomoca przycisku [F1], aby wyswietlic ekran

konfigurac)i ustawien jezykowych.

4. Aby wybrac jezyk japonski, nacisnij przycisk [F1] lub, -—-Select-- | v . Na ekranie pojawi sie|

5. Uzyj  —-Select—- v | aby zatwierdzi¢ ustawienia.

6. Nacisnij przycisk [EXE], aby wyswietlic ekran wyjsciowy.

7. Nacisnij przycisk [F1], aby --Select—- v ustawienia.

8. Nacisniecie przycisku [EXE] spowoduje uruchomienie ekranu panelu uczacego z opcjami w wybranym jezyku.

Odpowiedz ] [ Wstecz ]
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> Test koncowy 5

Funkcje oprogramowania RT ToolBox2

W ponizsze) tabeli przedstawiono funkcje oprogramowania RT ToolBox2.
Wybierz znak o dla funkcji, jakie zapewnia oprogramowanie, lub znak x dla funkcji, ktorych nie zapewnia.

Funkcja Odpowiedz

Tworzenie programow dla robotow _ Y

Sterowanie robotem w trybie jog

Sprawdzanie zakresu roboczego robota

Oszacowanie czasu taktowania robotow

Zmiana trybu pracy robota z recznego na automatyczny | odwrotnie

Odpowiedz ] [ Wstecz
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> Test koncowy 6 ) o

Praca z oprogramowaniem RT ToolBox2

Ponizszy fragment tekstu opisuje proces tworzenia programu za pomoca oprogramowania RT ToolBox2 | procedure
przesylania programu do sterownika robota. Wybierz prawidlowa opcje dla kazdej luki.

1. Uruchom| —-Select--

2. Utworz nowa | --5Select-- A

3. W oknie ustawien projektu skonfiguruj ustawienia komunikacji, aby nawigzac polaczenie ze sterownikiem robota.

4_Wybierz z menu opcje [Offline] — [Program] i utworz nowy plik programu, aby | --Select-- ¥ | program.

9. —Select-—- ¥ program na komputerze osobistym.

6. —Select—- ¥ program Z komputera do sterownika robota.

Odpowiedz ] [ Wstecz
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> Test koncowy 7 ) 000

Nazwy poszczegolnych elementow panelu uczacego

Wybierz nazwy elementow panelu uczacego, ktére beda potrzebne w celu przeprowadzenia opisanych ponizej dziatan.

Dziatanie

Przetacznik, ktory wylacza serwomechanizm robota | natychmias
zatrzymuje robota bez wzgledu na to, czy panel uczacy jest wiaczony,
cZy nie

Przelgcznik, ktory uruchamia lub wylgcza robota za pomoca panelu
uczacego.

Zwolnienie lub mocne nacisniecie tego przetacznika w trybie recznym
spowoduje wylaczenie serwomechanizmu robota.

Aby sterowac praca robota, gdy jego serwomechanizm jest
uruchomiony (na przykiad w trybie jog), nalezy lekko przytrzymac
przetacznik.

Te przyciski umozliwiaja zmiane predkosci pracy robota.

Odpowiedz ] [ Wstecz
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> Test koncowy 8 ) o

Kontrola dziatania za pomoca panelu uczacego

Ponizszy fragment tekstu opisuje procedure sprawdzania dziatania programu za pomocg panelu uczgcego. Wybierz
prawidiows opcje dla kazde) luki.

1. Otworz| —-Select—- v | dla programu.

2_Nacisnij, --Select-- v | aby wyswietli¢ opcje ,FWD" 1 ,BWD" w menu funkcji na dole ekranu.

3. Delikatnie przytrzymaj | —Select-- ¥ | nacisnij przycisk [SERVQ], aby wlaczyt serwomechanizm

robota.
4 Zaznaczony krok bedzie wykonywany tak dtugo, jak dlugo przytrzymywany bedzie przycisk [F1] (,FWD"). Po
zwolnieniu przycisku w czasie pracy robota dziatanie robota zostanie przerwane.

5. W czasie pracy robota kontrolka LED przy| -Select-- ¥ na panelu sterowania bedzie sie swiecic. Gdy

pierwszy krok zostanie wykonany, kontrolka LED przy [Q4] zgasnie, a kontrolka LED przy| —-Select-- ¥ Zacznie

sie swiecic. Gdy tylko zwolnisz przycisk, kursor na ekranie panelu uczacego zaznaczy kolejny krok.
*Ze wzgledow bezpieczenstwa ustaw niskg wartos¢ zmiany predkosci robocze).

6. Sprawdz dziatanie robota, powtarzajac przedstawiong procedure krok po kroku.

Odpowiedz ] [ Wstecz
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> Test koncowy 9

) ood

Nazwy poszczegolnych elementow panelu sterowania

Wykonuje programy Kierujgce praca robota.
Programy sg wykonywane w trybie pracy ciaglej.

—Select--

Wybierz nazwy elementéw panelu sterowania, ktore bedaq potrzebne w celu przeprowadzenia opisanych ponizej dziatan.

Dzialanie Nazwa

v

Zatrzymuje obecnie wykonywany program na ostatniej linii lub poleceniu [END".

—Select--

Usuwa bledy.

Oprocz tego anuluje wstrzymanie programu oraz resetuje program.

—Select--

MNatychmiast zatrzymuje robota. Serwomechanizm nie zostaje wylaczony.

—Select--

Odpowiedz ] [ Wstecz
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Procedura dziatania automatycznego

Ponizszy fragment tekstu opisuje procedure automatycznego wykonywania programu robota. Wybierz prawidiowsg opcje
dla kazdej luki.

1. Ustaw —-Select-- ¥ na panelu uczacym do pozyc)i ,DISABLE", a nastepnie ustaw przetacznik [MODE]

na panelu sterowania do pozycji, —Select-- A

2. Upewnij sie, ze na wyswietlaczu ,STATUS NUMBER”, ktéry znajduje sie na sterowniku robota, widoczny jest tekst

-Select-- v |

MNacisnij przycisk [DOWN)], aby zmnigjszyc predkosc¢ roboczg.
3. Nacisnij przycisk [CHNG DISP], aby wybrac| -—-Select— | » nawyswietlaczu STATUS NUMBER”.

Uzyj przycisku [UP] lub [DOWN], aby wyswietli¢ program, ktory zamierzasz uruchomi¢ w trybie pracy automatycznej.
*Jesl nie mozesz wybrac nazwy programu, nacisnij przycisk [RESET], aby anulowac wstrzymanie pracy robota.

4. Nacisnij przetacznik [SYO ON].| --Select-- ¥ || zaswieci sie zielona kontrolka.

2. Nacisnij przycisk [START], aby rozpoczac | —-Select-- v . Jezeli przycisk [END] zostanie uzyty w czasie

pracy ciagle), robot przerwie prace po zakonczeniu cyklu.
6. Nacisnij przycisk [STOP], aby natychmiast zmniejszyc predkosc roboczg az do calkowitego zatrzymania robota. Jesli

ponownie uzyjesz przycisku [START], automatyczne dziatanie zostanie wznowione (praca powtarzalna).
Odpowiedz ] [ Wstecz ]
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> Test koncowy 11

Czynnosci kontrolne

Wybierz prawidtowy cykl kontroli dla ponizszych elementow.

Zakres czynnosci kontrolngj

MNapiecie paska zebatego

Czestotliwosc kontroli

Whyciek smaru z korpusu robota

Wymiana bateni podtrzymujacych dziatanie urzadzen

Pekniecia oraz obecnosé obcych substanci i| przedmiotow, ktdre moga zaklocic
prace robota

Smarowanie przekladni redukcyjne) kazdej z osi

Odpowiedz ] [ Wstecz
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Wymiana bateri w robocie

Ponizsze fragmenty tekstu opisuja procedure wymiany baterii w robocie. Ustaw czynnosci w prawidiowe] kolejnosci.

Wymiana starych bateni na nowe jedna po drugiej. Jednoczesna wymiana wszystkich
bateni.

Wylaczenie zasilania.
Montaz pokrywy baterii.
Zdjecie pokrywy baterii.

Upewnienie sie, Ze wszystkie baterie zostaly wymienione na nowe. Jesli w robocie wcigz
Znajduje sie stara bateria, moze ona wytwarzac energie cieplna | ulec uszkodzeniu.

Odpowiedz ] [ Wstecz
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@I Wynik testu

Ukonczyles/as test koncowy. Oto Two) wynik.
Aby zakonczyc test koncowy, przejdz do nastepnej strony.

Poprawne odpowiedzi: 12

Liczba pytan: 12

Wynik procentowy: 100%

Dalg) | ‘ Sprawdz ‘

Gratulacje. Zaliczyles/as test.
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Zakonczytesfias szkolenie PODSTAWOWE ZASADY OBSEUGI | KONSERWACJI ROBOTA PRZEMYSLOWEGO MELFA (SERII F TYPU Q).

Dziekujemy za udziat w szkoleniu.

Mamy nadzieje, ze szkolenie spetnito Twoje oczekiwania i ze
uzyskates/as informacje przydatne podczas konfigurowania systemaow.

Szkolenie mozesz powtarzac¢ dowolng liczbe razy.

Sprawdz | | Zamknij
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