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Sehr geehrter Leser,
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Vorbemerkungen

Diese Beschreibung ist fiir Inbetriebnehmer, Programmierer und Bediener der Robotersteue-
rungen RCM. Sie bezieht sich auf die Option Bandsynchronisation (Conveyorbetrieb) bei den
Steuerungen SIROTEC RCM 1D und RCM 1P, sowie auf den Mitziehbetrieb der Roboterach-
sen. Die Beschreibung gibt Zusatzinformationen, die notwendig sind, um problemloses
Einrichten und Betreiben der Funktionen zu ermdglichen.

Die Funktion ,Mitziehbetrieb” (AMZ") ist standardméBig bei den Steuerungen mitgeliefert.
Die Funktion Bandsynchronisation ist gine Option und kann mit folgenden Bestellnummern
bestellt werden:

RCM 1P (Software flr Bandsynchronisation)  6FR3151-0AA00-0AEQ

RCM 1D (Software fir Bandsynchronisation) ~ 6FR3251-0AA00-0AEO (Kurzangabe F42)
zusétzlich
RCM 1D (Hardware, Conveyorbaugruppe) 6FR3211-0BA03-0AA0 (Kurzangabe P02)

Die Beschreibung ist Bestandteil der fiir SIROTEC® RCM entwickelten Dokumentation.
Die Schriften sind alle einzeln erhaltlich. Die zugehérigen Bestellnummern finden Sie unter
»otruktur der SIROTEC Dokumentation” auf der 3ten Umschlagseite.

Fir ihre Bestellung wenden Sie sich bitte an die fir Sie zusténdige Siemens-Niederlassung.
Voraussetzung fiir das Verstandnis der Funktionen Mitzieh- und Conveyorbetrieb ist vor allem

die Kenntnis der jeweiligen Inbetriebnahmeanleitung, der Programmier- und Bedienungsan-
leitung.

E}@ Die Warn- und Gefahrenhinweise in der oben aufgefiihrten Grunddokumentation
sind in jedem Fall zu beachtenl!

r

Warnung )
A Bei Nichtbeachtung der Warnhinweise kénnen schwere Kérperverletzungen oder Sachschaden auftreten.
Nur entsprechend qualifiziertes Personal sollte an diesem Ger4t oder in dessen Nahe arbsiten. Dieses
Personal muB griindlich mit allen Warnungen und InstandhaltungsmaBnahmen gem48 der Grunddokumen-
tation vertraut sein.
Der einwandireie Betrieb der Robotersteuerungen setzt sachgemaBen Transport, fachgerechte Lagerung,
Aufstellung und Montage, sowie sorgfaltige Bedienung und Instandhaltung voraus.

\. J

Hinweise

[T Hinweis W
Sehr wichtige Informationen werden durch diese Form der Darsteliung aus dem
Text hervorgehoben.

Querverweise
werden in dieser Schrift wie folgt dargestelit:
(T Kap. 2.2)” verweist z.B. auf das Kapitel 2 Abschnitt 2.

") AMZ = Achse mitziehen
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01.94 1 Mitziehbetrieb
1.1 Allgemeines/Funktionsbeschreibung

1 Mitziehbetrieb

1.1 Allgemeines/Funktionsbeschreibung

Bei verschiedenen Roboteranwendungen ist es notwendig, die Bewegung einer oder mehrerer
Achsen durch die auf den Roboter wirkenden &uBeren Kréafte bestimmen zu lassen. Bei den
Achsen auf die solche Kréfte einwirken, diirfen deren Antriebe nicht wirksam sein. Die Option
»Mitziehbetrieb” (auch als ,Achse mitziehen” oder AMZ bezeichnet) ermdglicht einen derartigen Roboter-
einsatz.

Merkmale

Ausschalten der Achsantriebe (Reglersperre)

Freischalten der angewéhlten Achsen

jede Achse kann angew&hlt werden

die Lageistwerte werden weiterhin erfat und

der Folgebewegungssatz wird von der neu ermittelten Position weiterbearbeitet.

Hinweis

L/

Achsen, deren Eigengewicht so groB ist, daB es beim ,Mitziehen” zu
unkontrollierten Bewegungen kommen kann, dirfen nicht im Mitziehbetrieb
freigeschaltet werden!|

Die Funktion ,Mitziehbetrieb” I&Bt sich z.B. einsetzen, bei Fligeoperationen oder Beschick-
ungs~/Entnahmearbeiten. Es besteht auch die Méglichkeit die MeBdaten ,mitgezogener”
Achsen als Grundlage weiterer Programme zu verwenden.

._? Programmbeisplel:
H— ‘ DEF HPxx
Achse 1 } Achse 2 ° Programmanweisungen Achsen1/2
i — : : . 2zum Flgen
L J
] | .
: : v AMZ EIN A1* Achse 1 ,freischalten”
LIN XYZ Mit Achse 2 Bolzen in Vorrichtung
1 ABC einfligen, Achse 1 wird mitgezogen.
1 LIN XYZ Mit Achse 2 wieder aus der Vorrich-
| ABC tung herausfahren
l AMZ AUS A1* Achse 1 gehtin Regelung
L ]
[ ]
[ ]
[ ]
/ \ l l | | / \ END HPxx

Bild 1.1 Flgeoperation, Achse 1 fiir den Mitziehbetrieb frelgeschaltet

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0APD 1-1
SIROTEC RCM 1P/ RCM 1D



1 Mitziehbetrieb 01.94
1.1 Allgemeines/Funktionsbeschreibung

Funktion

Grundsatzlich miissen die Achsen, die durch duBere Kréfte bewegt werden sollen im
Maschinendatum als Mitziehachsen gekennzeichnet werden (1 Kapitel 1.4).
Diese Achsen werden dann von der Steuerung -nach Einschalten des Mitziehbetriebes-

nicht mehr verfahren.

Dies bedeutet:

. die Lageregelung dieser Achsen ist auBer Betrieb,

. die Bremsen sind geldst und

L die Antriebe sind gesperrt (Reglersperre).

( Vorsicht )

Beim Mitziehbetrieb sind roboterspezifische kinematische Bedingungen zu beachten.
Dies gilt besonders fiir Roboter mit rotatorischen oder gekoppelten Achsen. Werden
Achsen, die zu einer LIN-Bewegung beitragen durch die Funktion , Mitzishbetrieb” freige-
schaltet, wird die Bewegung nur durch die restlichen Achsen bestimmt.

Dies hat zur Folge, daB der Arbeitspunkt (TCP") die programmierte Bahn verlést.
\ y,

' 3\
[:—E_—. Hinweis
Zirkularsitze (ZR) werden im AMZ-Betrieb nicht bearbeitet.

ZR-Satze werden mit der Meldung "Bearbeitung unzuldssig” von
der Steuerung abgewiesen.

Erfolgen Ein- und Ausschalten des Mitziehbetriebes innerhalb des Anwenderprogrammes, so
berechnet die Steuerung nach dem Ende des Mitziehbetriebes automatisch fur die mitge-
zogene Achse einen Ubergangssatz. Das Prinzip kénnen Sie nachstehender Grafik

entnehmen.

") Tool-Center-Point (Werkzeugspitze)

1-2 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
SIROTEC RCM 1P /RCM 1D



01.94 1 Mitziehbetrieb
1.1 Allgemeines/Funktionsbeschreibung

Position 3’
Mitziehbetrieb Q
auf Position 3’ Pt \\
_________ a \
N Von der _,St‘euerung errechneter
! Uberg\;angssatz
:"' \
Position 2 \\
\
\
Linearsatz Linearsatz \\
Position 1
Position 3
Position 4
Bild 1.2 Linearer Ubergangssatz bei Mitziehbetrieb
Beispielprogramm zu Bild 1.2: Linearer Ubergangssatz.
DEF HP 1
LIN POS 1
LIN POS 2
AMZ EIN
LIN POS 3 (Ohne AMZ EIN wiirde POS 3 von der Steuerung linear angefahren. Im
AMZ-Betrieb stellt sich jetzt durch duBere Krafteinwirkung POS 3' ein.)
AMZ AUS
LIN POS 4
END
Vorsicht R

Es ist sicherzustellen, daB3 sich nach Ende des Mitziehbetriebes kein Hinternis in der Bahn
zur nichsten Position befindet!

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved 6FR3197-0AA00-0AP0 1-3
SIROTEC RCM 1P /RCM 1D



1 Mitziehbetrieb 01.94
1.2 Bedienung

1.2 Bedienung

Alle fir den Mitziehbetrieb wichtigen Bedienhandlungen sind in diesem Abschnitt beschrieben.
Sie sind allein mit dem RCM-PHG ausfihrbar.

Eine ausfiihrliche Beschreibung des RCM-PHG finden Sie in der Bedienungsanleitung
6ZB5430-0CD01-... ab Kapitel 2.2.

1.2.1 Bedien- und Anzeigeelemente

9% | (@D [
&
&) ‘
B|© E il | Ml 5
VA,
By
@k
SIROTEC
12 3 4 5 6 7 89101 12 13
1 : Anzeige / Display 8 : Eingabetaste
2 : Auswahltaste 9 : Cursor- und Editiertasten
3 : Funktionstaste BS 10 : Ausfihrentaste
4 : Aktuelle Funktionen 11 : Suchlauf
5 : Not-Aus 12 :  Achsverfahrtasten
6 : Bertiebsart T1 (Hand) 13 :  Programmstant- und -stoptasten
7 . Programmlaufart
1-4 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0
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01.94 1 Mitziehbetrieb
1.2 Bedienung

1.2.2 Anzeigen iiber , Aktuelle Funktionen”

Bei der RCM-Steuerung besteht die Moglichkeit, sich aktuelle Steuerungszustdnde am PHG in
~Anzeigebildern” anzusehen. Sie finden unter ,Aktuelle Funktion” elf verschiedene Bilder,
davon sind die Bilder AMZ und Istwertanzeige Inkrementell fiir den Mitziehbetrieb von
Interesse.

»AMZ-Anzeigebild”

Welche Achsen sich aktuell im Mitziehbetrieb befinden kénnen sie dem AMZ-Anzeigebild am
PHG entnehmen. Aufgerufen wird das Anzeigebild mit der Bildanwahltaste ,Aktuelle
Funktionen . Die Auswahl innerhalb der Gruppe ,Aktuelle Funktionen” treffen

Sie dann mit einer der Fortschalt-Tasten @ . Das AMZ-Anzeigebild erscheint als
sechstes Bild der Gruppe.

i Auz HP50 SN4  xxx%

| MITZIEHSTATUS
i| AMZ  ALEIN A2:AUS A3:AUS
‘ A4:AUS A5:AUS AB:AUS

A T A Y AR R T3

Roboterachsen die in dem Bild nicht aufgefilhrt sind, sind im Maschinendatum fir den
Mitziehbetrieb nicht freigegeben.

Istwertanzeige Inkrementell

Im Bild Istwertanzeige kdnnen Sie auch fir die im Mitziehbetrieb befindlichen Achsen jeweils
die aktuellen Istwerte ablesen. Aufgerufen wird das Anzeigebild mit der Bildanwahltaste
»~Aktuelle Funktionen” ([a] ). Die Auswahl innerhalb der Gruppe ,Aktuelle Funktionen”
treffen Sie dann mit einer der Fortschalt-Tasten . Das Istwert-Anzeigebild

erscheint als siebtes Bild der Gruppe.

i LIS P e 1€

yi AUZ HP50 SN4

ISTWERT Al - A6 [INKR]
1+ XXXXXX 2 + XXXXXX 3+ XXXXXX
4+ 300KK 5 + XXxXxXXX 6 + XXXXXX

k| DIFFERENZ A1 - A6 [INKR]
il 1 +00000¢ 2+ XXX 3 + Y00

1 4+ x000exx 5 + 50X B + XHXXXX

© Sismens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0 1-5
SIROTEC RCM 1P /RCM 1D



1 Mitziehbetrieb 01.94
1.3 Programmierung

1.3 Programmierung

Die bei der Steuerung fiir den Mitziehbetrieb vorgesehenen Achsen kénnen immer nur per
Programm ein- bzw. ausgeschaltet werden. Die Programmierung kann off-line oder on-line am
PHG vorgenommen werden. Die Programmanweisung ,AMZ” kann direkt im Hauptprogramm,
aber auch im Unterprogramm, der Verzweigung oder im Zyklus gegeben werden. Die Pro-
grammanweisung wird wie gewohnt menligefiihrt eingegeben.

Befehlssyntax:

oder
= .
BS AMZ |_EIN __I ] ACHS.NR.
©) AUS )

Eingabeart Ausfithren

Funktionstasten / Alphanumerisch zulassig

Syntaxbeschreibung:

Nach Driicken der Funktionstaste BS am PHG erscheint auf der PHG-Anzeige das Meni ent-
sprechend der Befehlssyntax (wie oben dargestellt). Der im Bild grau hinterlegte Teil BS ist fir
den Mitziehbetrieb nicht von Interesse und bezieht sich auf die Option Bandsynchronisation
(Conveyor). Die Syntax fiir BS erscheint in der Anzeige nur wenn auch die Option Bandsyn-
chronisation im Maschinendatum freigegeben wurde(TKapitel 2 Conveyor).

AMZ EIN mit Achsnummerangabe:

Fur den Mitziehbetrieb wahlen Sie ,AMZ EIN” (einmaliges Driicken der Taste ,Cursor” -»)
und geben -nach nochmaligem Driicken der Cursortaste- die Achsnummer der fiir den Mit-
ziehbetrieb im Maschinendatum vorgesehenen Achse (z.B. 2) an. Weitere Achsnummern
kdnnen durch zusétzliches Dricken der Cursortaste und Nummaerneingabe fir die Freigabe
~,AMZ” eingegeben werden. Mit Driicken der Eingabe-Taste ist die Programmierung fir AMZ
EIN abgeschlossen.

AMZ EIN fQr alle Achsen:

Es ist méglich alle Achsen, die im Maschinendatum als Mitziehachsen gekennzeichnet sind,
fur den Mitziehbetrieb freizuschalten. In diesem Fall ist nach Anwahl von ,AMZ EIN”
(einmaliges Driicken der Cursor-Taste) gleich die Eingabetaste zu betatigen.

AMZ AUS:

Um AMZ AUS programmieren zu kénnen, wahlen Sie zuerst wieder das Meni mit der "BS”-
Taste an, driicken einmal die Auswahltaste (oder die Taste ,Cursor” «) fir Anwahl ,AMZ
AUS"” und schlieBen mit der Eingabetaste ab.

1-6 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0APQ
SIROTEC RCM 1P /RCM 1D



01.94 1 Mitziehbetrieb
1.3 Programmierung

Das Programm:

Vorsicht ]

e Alle Bewegungssétze, die im Mitziehbetrieb programmiert wurden oder bei
denen nachtraglich Mitziehbetrieb aktiviert wurde, kénnen von der
programmierten Bahn abweichen.

Far die Programmerstellung in der Programmiersprache SRCL gelten uneingeschrénkt
die Konventionen der Programmieranleitung RCM 1P und RCM 1D

(Bestellnummer 6ZB5 430-0CE010-BAO0). Sie finden in dieser Programmieranleitung auch
allgemeine Beispiele fiir Anwenderprogramme.

Nachfolgend geben wir hier noch ein kleines Programmbeispiel fiir die Anwendung des
Mitziehbetriebes.

Wichtig:

o Die Programmanweisung AMZ wird nur nach dem Stillstand aller Achsen von der
Steuerung bearbeitet.

° Der AMZ-Befehl ist nicht Gberschleifféhig.

° Bewegungssatze, welche fir die mitgezogenen Achsen einen Verfahrweg beinhalten,

werden so abgearbeitet, als ob sich die mitgezogene Achse weiter in Regelung befin-
det. Die Steuerung rechnet sich fir diese Achse gemaB Transformation eine Zeit aus.
Daraus ergeben sich entsprechende Fahrzeiten.

Hinweis ]
Im Programm darf zwischen den Anweisungen AMZ EIN und AMZ AUS kein

Zirkularsatz stehen! Bei einem Zirkularsatz wird mit der Meldung "Bearbeitung
unzuldssig” die Programmbearbeitung abgewiesen.

Programmbeisplel:

Von einer Warteposition aus fahrt der Greiferarm zu einer SpritzguBmaschine in eine gedffnete
Form, entnimmt ein GuBteil das von einem Auswerfer ausgedriickt wird, legt es auf einen
Ablageplatz ab und fahrt wieder in die Warteposition.

Bearbeitungsablauf

GuBform anfahren

GuBrohling der Form entnehmen
Auswerfer starten
Ablageposition anfahren
GuBrohling ablegen
Warteposition aufsuchen

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0 1-7
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1 Mitziehbetrieb
1.3 Programmierung

Voraussetzung

Die Steuerung ist eingeschaltet und der Roboter referiert.
Die Programmierung erfolgt geman der Tabelle.

01.94

Programmtabelle
Satz-
num-| Anweisung Kommentar
mer
1| DEF HPx Mit der DEF-Anweisung wird das Hauptprogramm eingerichtet
(x steht fur eine beliebige Programmnummer).
2| GES MAX BAN 20 Bevor ein Bewsgungssatz ausgefiihrt werden kann, sollte eine

Geschwindigkeit programmiert werden, z.B. 20 m/min fiir die
Bahngeschwindigkeit.

3| GES ALL 50 Mit 50% der maximalen Achsgeschwindigksit fahren.
4| PTP X1 Y1 21 Mit den Handverfahrtasten den Roboter in die Warteposition
A1 B1 Ct fahren und die Position teachen.
5| WRTE1H Warten auf gebdtfnete GuBform Eingang 1 High-Signal.
6| GRF 1 AUF Greifer 6ffnen.
7| LIN X2 Y2 Z2 GuBform anfahren.
A2 B2 C2
8| GRF12zZU GuBrohling greifen.
9| AMZ EIN A1 Linearachse 1 fiir Mitziehbetrieb eingeschaltet.
10| SIA1 Mit Impulsausgang 1 Auswerfer starten.
11| WRTE2H Auf Fertigmeldung vom Auswerfer warten, Eingang 2 High-Signal.
12| LIN X3 Y3 23 Greifer aus der Maschine mit den anderen Achsen fahren.
A3 B3 C3
13 | AMZ AUS At Mitziehbetrieb Achse 1 ausschalten, Achse geht wieder in
Regelung.
14| PTP X4 Y4 Z4 Ablage anfahren, fiir Achse 1 wird automatisch ein Ubergangssatz
A4 B4 C4 generiert.
15| GRF 1 AUF GubBteil ablegen.
16| PTP X1 Y1 Z1 Auf die Warteposition fahren.
A1 B1 C1
17 | END HPx Programmende wird automatisch erzeugt.

1-8

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved
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01.94 1 Mitziehbetrieb
1.4 Maschinendaten

1.4 Maschinendaten

1.4.1 Beschreibung

Achtung ]
UnsachgemaBer Umgang mit Maschinendaten kann zu geféhrlichen Situationen fihren.
Anderung und Eingabe von Maschinendaten erfordern ein hohes MaB an Verantwortung

und diirfen nur von autorisiertem und dafiir ausgebildetem Personal erfolgen.

NAME:
QMZMFA Zulassige Achsen flr den Mitziehbetrieb
BESCHREIBUNG:
Mit diesem Maschinendatum wird bitweise definiert, welche der Roboterachsen
fir den Mitziehbetrieb zugelassen werden. Nur die hier freigegebenen Achsen
kdnnen fir den Mitziehbetrieb per Programmanweisung angesprochen werden.
AUFBAU:

Maschinendatenwort - Biteingabe

156...6 5 4 3 2 1 0 Bit-Nr.,
0 A6 [ A5 | A | A3 | A2 | Al Bedeutung
A bis Az = Achsen 1 bis 6

EINGABE: QMZMFA

FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
6402 Zuldssige Achsen flr den Mitziehbetrieb 1DW
Hex-Zahl
© Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0 1-9
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1 Mitziehbetrieb 01.94
1.4 Maschinendaten

NAME:

QMZMEAF Mitziehfenster

BESCHREIBUNG:

Dieses Maschinendatum definiert die maximal mogliche Achsbewegung in
Inkrementen, die ab dem Zeitpunkt AMZ EIN in beide Richtungen zuldssig ist.

AUFBAU:

Maschinendatenwort je Achse

15...6 5 4 3 2 1 0 Bit-Nr.

Maximales Mitziehfenster (32768 Inkremente) Bedeutung

Wird in das Maschinendatenwort die Zahl 0 eingetragen, ist die Uberwachung
des Mitziehfensters ausgeschaltet!

EINGABE: QMZFAF

FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
6B8A Festlegung des Mitziehfensters Achse 1 1 DW
6B8C Festlegung des Mitziehfensters Achse 2
6B8E Festlegung des Mitziehfensters Achse 3 Hex-Zahl
6830 Festlegung des Mitziehfensters Achse 4
6B92 Festlegung des Mitziehfensters Achse 5
6B94 Festlegung des Mitziehfensters Achse 6
Hinweis h
Beim Erreichen der Mitziehfenstergrenze wird die Meldung ”AMZ-FG”
ausgegeben. Wird die Meldung quittiert, kann sie erst wieder nach "AMZ EIN”
ausgegeben werden. -
1-10 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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01.94 1 Mitziehbetrieb
1.4 Maschinendaten

1.4.2 Darstellung im PSM-Menii

Bei der Maschinendatenprojektierung Uber das Offline-Programmiersystem fir Maschinendaten
(PSM) finden Sie die Masken zum Eintragen der zuldssigen Achsen fiir den Mitziehbetrieb und
dem Mitziehfenster unter der Gruppe Sonderfunktionen vor.

Die Gruppe Sonderfunktionen liegt im PSM unter ™PSM3™Internes Menil.

( )

xxk PSMS3 #wwnxn

Steuerungstyp Gleichlaufachs.
Robotertyp Picker

E/A PLC Konfig Endlosachsen
A-Reaktionen Rechnerkopplung
E/A-Signalproj. KTL

DEA Sonderfunkt.
Messkreis Service
Driftabgleich Speicherberw.
Bremsenst.

Referieren

PTP-Fahren

Bahnfahren

Vorsteuerung

Handverfahren

Verfahrberw.

2. Zt. frei

Conveyor

Sensortechnik

Zusatzachsen

In den folgenden Masken ,Freigabe der mitgezogenen Achsen” und ,Mitziehfenster”
(Folgemaske) sind generell alle Grundachsen und die Zusatzachsen aufgefiihrt.

Relevant ist jedoch immer der maximal mdgliche Achsausbau lhrer Steuerung (z.B. RCM 1D
mit sechs Achsen, RCM 1P mit vier Achsen).

@ Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0 1-11
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1 Mitziehbetrieb
1.4 Maschinendaten

Sonderfunktion

01.94

-

1 QMZMFA 6402 - 0000

{ Freigabe der mitgezogenen Achsen

GRUPPE: Sonderfunkt, *x*

POPERaE e

GRUPPE
: ABWAHL

s

0000

6B8C- 0000

6BSE. 0000

6B90- 0000

6B92- 0000

6B94- 0000
Mitziehfenster

Qe

Om—wew
| S
Om—en
Ommem
[} P
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01.94 1 Mitziehbetrieb
1.5 Meldungen

1.5 Meldungen

1.5.1 Meldung Mitziehfenster Giber PLC-Kopplung

Bei verschiedenen Anwendungen kann eine Auswertung der Uberschreitung des Mitziehfen-
sters durch die angeschlossene PLC sinnvoll sein.

Fir diese Félle legt die RCM achsspezifisch, automatisch im Koppelbereich 1, in einem
Datenwort, die Meldung ,Mitziehfenster der Achse erreicht oder tiberschritten” ab.

AUFBAU: DB RCM

Datenwort 66

15...6 5 4 3 2 1 0 Bit-Nr.
0 A6 | A5 | Ad | A3 | A2 | A1 Bedeutung
A bis Ag = Achsen 1 bis 6.

Steht das jeweilige Bit auf 1, so ist das Mitziehfenster erreicht
oder {berschritten.

1.5.2 Fehlermeldungen

Eine komplette Liste von RCM-Meldungen finden Sie in der Bedienanleitung Kapitel 10
(Bestelinummer 6Z2B5430-0CD01-0BAQ).

Die in nachstehender Tabelle aufgefiihrten Meldungen kdnnen in Verbindung mit dem Mitzieh-
betrieb auftreten.

Meldungs-Nr. und Klartext Ursache Abhiife

108 UNZ. EINGABE Programmierung von Achsen, die Maschinendatum
nicht im Maschinendatum als QMZMFA; Achsen
Mitziehachsen gekennzeichnet sind.  kennzeichnen.

166 BEARBEITUNG UNZUL.  Der mit Programm eingelesene Maschinendatum
AMZ-Befehl paBt nicht zum QMZMFA: Achsen

Maschinendatum QMZMFA oder im  kennzeichnen.
Mitziehbetrieb soll ein ZR-Satz
bearbeitet werden.

193 TASTE UNZ. Versuch im LKO-ROB nach einer
Programmunterbrechung
Mitziehachsen per Verfahrtasten zu

bewegen.
250 AMZ AKTIV Ax Versuch Achsen kartesisch zu
verfahren.
362 AMZ-FG Ax Mitziehfenster (iberschritten
© siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0APO 1-13
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2 Bandsynchronisation (Conveyor) 01.94

2  Bandsynchronisation (Conveyor)

Mit der Funktion Bandsynchronisation (Option P02) wird die Roboterbewegung der Bewegung
von Montage- oder Férderbdndern (Conveyor) angepaft. ’

i

Sensoren (Synchronisationsschalter) erkennen das Einfahren der Werkstiicke in den
Arbeitsbereich des Roboters. In diesem Bereich wird die Bewegung des Arbeitspunktes so an
die Bandbewegung angepafit, daB die Programmbearbeitung wie an einem ruhenden
Werkstiick durchgefilhrt werden kann. Bandgeschwindigkeitsschwankungen werden
automatisch ausgeglichen.

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0 2-1
SIROTEC RCM 1 P/RCM 1D



2 Bandsynchronisation (Conveyor) 01.94
2.1 Eintellung des Conveyor

2.1

Einteilung des Conveyor Arbeitsbereiches

inos

AN

Yros

N R Fe
\ Uber-
QMPMAX s

wachungs-

\fethef \
QMFMIN

\

ROS

SRR SRR y

Lichtschranke
(Synchronisationsschalter)

QMFMIN - ¢ Maschinendatum fﬁr-l:fJberwachungsfenster-Anfang"
QMFMAX . Maschinendatum fir Uberwachungsfenster-Ende"

Vektor? zum Synchronisationspunkt (X,Y,2)
Vektor® zum Bandfenster-Anfang (X,Y,2)
Vektor? zum Bandfenster-Ende (X,Y,2)

Eingabe :  Synchronisations-/Anfangs und -Endpunkt mit Roboter anfahren

und aus aktueller Istwertposition ibernehmen.

Bandfenster . Das Bandfenster® wird durch die Vektoren Fa und Fg begrenzt.

Befindet sich der Auslésepunkt® des Werkstiicks innerhalb des
Bandfensters, kann die Bearbeitung durch den Roboter
bandsynchron erfolgen. Das Bearbeitungsprogramm mu8 in der
Zeit, in der sich der Auslosepunkt des Werkstiicks innerhalb des
Bandfensters befindet, beendet werden kdnnen.

Uberwachungsfenster : Das Uberwachungsfenster stellt den Bereich dar, in dem nach

2:2-

~BAND AUS” Roboter und Forderband zum Stilistand
gekommen sein muB. Ein Uberschreiten der Grenzen des
Uberwachungsfensters fihrt zu NOT-STOP der Roboterbewegung.
Eine weitere Programmbearbeitung ist nicht mehr zugelassen
(Beispiele fir Reaktionen auf NOT-AUS finden Sie in Kapitel 2.3).

] Die Entfernungen zahlen ab dem Synchronisationspunkt (Sg) ) ]

2 Die Vektoren sind guitig im Roboterkoordinatensystem (ROS), ihre Einstellung erfoigt im Formularbild
Bandbearbeitung™ (T Bedienungsanleitung Kapitel 8.2 Anwenderdaten)

3) bas Bandfenster wird oft auch als Trackingienster bezeichnet .

4 Auslosepunkt = Punkt am Werkstuck, der die Synchronisation auslost

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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01.94

2.2

NAME:
QMFMIN
QMFMAX
QMTZUL

Maschinendaten / Uberwachungssystem

2 Bandsyncnronisation (Conveyor)

2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

UBERWACHUNGSFENSTER ANFANG
UBERWACHUNGSFENSTER ENDE

ZULASSIGKEIT MEHRERER TEILE

Die Maschinendaten QMFMIN, QMFMAX und QMTZUL sind Einstellparameter fir das
Uberwachungssystem bei Betrieb mit "Bandsynchronisation”.

Das Uberwachungssystem erfaBt Fehlersituationen, die bei der Bearbeitung von Werkstiicken

im Conveyorbetrieb auftreten konnen:

Meldung Ursache Reaktion Abhilfe
191 Bandstop Reaktion auf die Das Signal BAND AUS” - Meldung qumneren
Meldungen Nr. 57, wechséltvon 1 - 0. - Das q ND AUS”
46; 32 Nur der Flankenwechsel 1=-0 wechsalt be-m Betaugen
ist als Signal zu interpretieren! der quuttg stagltee gon
- i
?Aenchgult:g, welche
eldung mit der
Qumungstaste quittiert wird
58 Unzulassiger Weiterer nicht Programmbearbeitung - - Uberwachung nur aktiv
Synchronimpuls | zugelassener unterbrochen wenn QMZUL Bt 0= 0 ist
Synchronimpuls Anpafiteilsignal
~BAND AUS" = 0
§7 Bandfenster Werkstick auBerhalb | Programmbearbeitung - Waerkstuck ins Bandfenster
verlassen des Bandfensters unterbrochen zuruckfahren
Anpadtaisignal T Dntokgamomrapasch
.BAND AUS"= 0 . wenereg
oqrammbearbeltung
oder
- Bandbetrieb abbrechen
{2.B. Programmreset)
46 Uberwachungs- | Werkstiick verlant Programmbearbeitung - Werkstick ins
fenster verlassen | das Uberwachungs- unterbrochen Uberwachungs-/ oder
fenstr Ananieisiona bandlensiar surueaner,
" o - |
nBAND AUS™ = 0 2uruck %nommen
- PRS-Fahnt
- weitere
Proqrammbearbeutung
oder
- Bandbetrieb abbrechen

{z.B. Programmreset)

32 Bandsynchroni- | Fehler im Conveyor- | Programmbearbeitung - Meldung quitherbar
savon, Meflkreis | Mefkreis unterbrochen
Uberwachung .BAND AUS" = 0
STOP 3 Ursache geman Bei alien STOP 3- Meldungan - Bei STOP 3-Meldungen,
Meldungs schrei- bleibt der Conveyor aktv die quittierbar sind, kann
edg Pr ogrammbearbentung der onveyor-Betneb
enungsanlenung unterbrochen fortgesetzt werden
D AUS"= 0 - Me dungngumueren

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved
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Bandsynchronisation {Conveyor) 01.94
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

NAME:

aQMFmax | UBERWACHUNGSFENSTER ENDWERT

QMFMIN UBERWACHUNGSFENSTER ANFANGSWERT

BESCHREIBUNG:

QMFMAX

QMFMIN

AUFBAU:

2-4

2)

Die beiden Maschinendaten stellen die Grenzen des Uberwachungsfensters dar.
Bei Verletzen des Bandfensters wird von der RCM das AnpabBteilsignal

"BAND AUS" ausgegeben und der Roboter weiter bandsynchron mitgefithrt bis
die Grenzen des Uberwachungsfensters erreicht werden.

stellt den Endwert des Uberwachungsfensters dar, bis zu dem das Band und
auch der Roboter zum Stillstand gekommen sein muB. Andernfalls wird mit
NOT STOP die Roboterbewegung gestoppt und keine weitere Programm-
bearbeitung mehr zugelassen.

Kommt ein Roboter vor der Grenze QMFMAX zum Stehen, kann er durch eine
definierte Bandbewegung in Gegenrichtung bzw. iber Handverfahren kartesisch
ins Bandfenster zurickgefiihrt und die Programmbearbeitung fortgesetzt werden.

stellt den Anfangswert des Uberwachungsfensters dar. QMFMIN kann auch einen

negativen Wert" besitzen, also vor dem Synchronisationspunkt liegen.
QMFMIN l6st bei Band-Riickwartsfahrt NOT STOP aus.

Fir QMFMIN und QMFMAX jeweils ein Maschinendaten-Doppeliwort, DD 14

31 16 15 14 13 Ce 0 Bit-Nr.
vz 22 21 20 2-1 c.. | 2114 Wertigkeit
)
Kommastelle

Negative Werte werden durch Zweierkomplementbildung dargestelit
Vorzeichenbit ab Steuerung RCM 3D 6FR1830-0AA00-2A

® Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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01.94

2 Bandsynchronisaton (Conveyor)
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

EINGABE: QMFMAX
FORMAT
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
683A Uberwachungsfenster Ende DD14
683C gemessen vom Synchronisierpunkt in {mm] Hex-Zahl
EINGABE: QMFMIN
FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
6836 Uberwachungsfenster Anfang -DD14
6838 gemessen vom Synchronisierpunkt in [mm)] Hex-Zahl
{negative Werte zulissig!)

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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Bandsynchromsation (Conveyor)
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

NAME:

QMTZUL

BESCHREIBUNG:

01.94

CONVEYOR - TEILEUBERWACHUNG -
CONVEYOR - SOLLWERTFILTERAKTIVIERUNG

Mit QMTZUL Bit 0 wird festgelegt, ob wahrend der momentanen
Bandbearbeitung weitere Teile den Synchronisationsschalter passieren dirfen.
Sind keine weiteren Teile zugelassen, wird bei Erfassung eines zweiten
Synchronisierpulses (SP) die Programmbearbeitung mit "BAND AUS" und Alarm
058 gestoppt. Mit QMZUL Bit 1 wird der Soliwertfilter (CF) aktiviert.

AUFBAU:
Ein Maschinendatenbyte, DB0
701 ... 2 1 0 Bit-Nr.
0 - vorbesetzt - CF | SP Bedeutung
SP = 0 nurein Teil zulassig
SP = 1 mehrere Teile zuldssig
CF = 0 Sollwertfilter ausgeschaltet
CF = 1 Sollwerffilter eingeschaltet
Bit 2 bis 7 vorbesetzt mit Null
EINGABE: QMTZUL
FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
6834 siehe Aufbau 1 DB
Hex-Zahl
2-6 © Sieméns AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0
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01.94 2 Bandsynchronisation (Conveyor)
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

NAME:

QMTZUL +1 CONVEYOR - SOLLWERTFILTERLANGE

BESCHREIBUNG:

Der Schleppfehler zwischen Conveyor- und Roboterbewegung kann durch den
Sollwertfilter"’ kompensiert werden. Der Sollwertfilter bildet die Verzigerung und
Glattung des Conveyor-Sollwertes (Mittelwertbildung) nach. Er wird in den
Riickkopplungszweig des Conveyor-Soliwertes gelegt.

AUFBAU:
Ein Maschinendatenbyte, DBO

71 e 0 Bit-Nr.

- Filterlange - Bedeutung

EINGABE: QMTZUuUL + 1

/
ADRESSE BEDEUTUNG Fgﬁmg?
6835 Filterldnge 1 DB
Waertebereich 1 bis 40 yex Hex-Zahl

Bei der Steuerung RCM 1P darf die Filterlange maximal 2,44 betragen.

datum QMCWVS und QMSFKC erfolgen und nicht Uber die Kreisverstarkung QMCVKV.

= Hinweis )
Die Nachfiihrung des Roboters sollte im wesentlichen (iber die Vorsteuerungen Maschinen-
Wir empfehlen eine Conveyorkreisverstarkung <1 um Systemschwingungen zu vermeiden.

1) Dieser Filter wird im IPO-Takt aufgerufen

© Siemens AG 1994 Al Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0 2-7
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Bandsynchromisation {Conveyor)
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

NAME:

QMRESVZ

CONVEYORS

BESCHREIBUNG:

01.94

VORZEICHENFESTLEGUNG FUR DIE TEILISTWERTE DES

Durch Setzen von Bit-Nr. 7 im Maschinendatum QMRESVZ kann das Vorzeichen
der vom ConveyormeBkreis erzeugten Teilistwerte umgepolt werden.

AUFBAU:
7 6 5 4 3 2 1 0 Bit-Nr.
\'74 0 | ZA6 | ZA5 | ZA4 | ZA3 | ZA2 | ZA1 Bedeutung
ZA1 bis ZA6 = 0 (vorbesetzt mit Null)
vZ = 1 Vorzeichenfestlegung Teilistwerte Conveyor
Bit 6 = (0 (vorbesetzt mit Null)
EINGABE: QMRESVZ
FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
637D Vorzeichenfestiegung fir Teilistwerte 1DB
des Conveyors Hex-Zahl
2-8 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0
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2 Bandsynchromisation (Conveyor)

LINEARE VORSTEUERUNG CONVEY.OR

NICHTLINEARE VORSTEUERUNG CONVEYOR

2.2 MaschinendatervUberwachungssystem

Begrenzung der Beschleu-
nigung auf OMBB und Be-
grenzung der Geschwindig-

keit auf

MVCP

Ne—

Axg,

SN

01.94
NAME:
QMCVKV KREISVERSTARKUNG CONVEYOR
QMCVVS
QMSFKC
BESCHREIBUNG:
Der Conveyorkreis ist wie folgt aufgebaut:
Nichtlineare Vorsteuerung
Quadrat- {Ax.,)2 x QMSFKC
" bildung
(Axc, )2
Lineare Vorsteuerung
Mittelwen- Ax., x QMCVVS
o bildung
Axg
Kreisverstarkung
Axgy SF x QMCVKV
——i—» 2 —
2 e
ist -—
Xsqll
Axe, = Teilistwert

vom Conveyor

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved
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Bandsyncnronisation (Conveyor)
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

BESCHREIBUNG:

QMCVKV

01.94

Mit der Kreisverstarkung kann der kartesische Schleppfehler zwischen
Werkzeugspitze (TCP) und Conveyor proportional beeinfluBt werden.

Dazu wird die Differenz zwischen dem vom MeBkreis erfaten Conveyorweg und
dem vom Conveyor-Baustein ausgegebenen Conveyorfolgeweg mit dem Inhalt

von QMCVKV multipliziert.

AUFBAU:
Ein Maschinendatenwort, Kommastelle bei Bit-Nr. 8, DW8
15 9 8 7 0 Bit-Nr.
27 21 20 [ 24 28 Wertigkeit
T Kommastelle
EINGABE: QMCVKV
FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
683E Kreisverstiarkung Conveyor Dws
Hex-Zahl
2-10 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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2 Bandsynchronisation (Conveyor)
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

BESCHREIBUNG:

AUFBAU:

QMCVWVS

Zur Verbesserung des Folgeverhaltens Roboter-Conveyor wird eine kartesische
Geschwindigkeitsvorsteusrung durchgefiihrt.

Dazu wird unter Einbeziehung der aktuellen Beschleunigung die gemitteite
Conveyorgeschwindigkeit mit dem Inhalt von QMCVV3 multipliziert. Der
errechnete Wert wird auf den kartesischen Schleppfehler aufaddiert.

Ein Maschinendatenwort, Kommastelle bei %it-Nr. 8, DWS8.

15

9 8 7 ce 0 Bit-Nr.

o7

21 20 | 24 cas 2-8 Wertigkeit

EINGABE:

Kommastelle

QMCVVS

ADRESSE BEDEUTUNG

FORMAT /
EINHEIT

6840

Lineare Vorsteuerung Conveyor DW8
Hex-Zahl

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0 2-11
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2 Bandsynchronisation (Conveyor)

2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

BESCHREIBUNG:

QMSFKC

01.94

Zusétzlich zur linearen Vorsteuerung kann zur weiteren Verbesserung des
Fahrverhaltens eine nicht-lineare Vorsteuerung durchgefiihrt werden.

Dazu wird der quadrierte Conveyorweg des letzten Interpolationstaktes mit dem
Inhalt von QMSFKC muitipliziert und auf den aktuellen kartesischen Schleppfehler
addiert (T Blockdiagramm ,Aufbau Conveyorkreis”).

AUFBAU:
Ein Maschinendatum, Kommastelle bei Bit-Nr. 14, DW14
15 14 13 12 0 Bit-Nr.
21 20 | 2| 22 2-14 Wertigkeit
T Kommastelle
Als groBtmoglicher Wert darf 7FFFyex eingetragen werden.
EINGABE: QMSFKC
FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
6842 nicht-lineare Vorsteuerung Dw14
6844 Hex-Zahl
2-12 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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01.94

NAME:

2 Bandsynchronisation (Conveyor)

2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

QMCWPA

BESCHREIBUNG:

PARAMETERAUSWAHL (PARAMETERNUMMER) FUR DIE
MITFUHRUNG DES CONVEYORWEGES

Der aktuelle Conveyorweg (Beginn ab Synchronimpuls) wird zyklisch im IPO-Takt
in einen per Maschinendatum QMCWPA bestimmten Parameter (0 - 99) geladen.
Aktivierung Gber QMPRDT (Bit 4).

ANWENDUNG:

Die Information ”Conveyorweg” kann zur Auswahl von Bearbeitungssegmenten
bei dem Conveyorbetrieb groBer Teile benutzt werden. (Abfragen im
Anwenderprogramm)

AUFBAU:

Maschinendatenbyte

Format: Hexwerte von 0 bis 63Hex (99De2)
EINGABE: QMCWPA

FORMAT /
ADRESSE BEDEUTUNG EINHEIT
62BE Parameterauswahl (Parameternummer) 1DB
fur die Mitfihrung des Conveyorweges Hex-Zahl
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2 Bandsynchronisation (Conveyor) 01.94
2.2 Maschinendaten/Uberwachungssystem

NAME:
QMPRDT KENNWORT FUR DIE BEHANDLUNG DER PROGRAMM-
DATEN" (PARAMETER;MERKER;UNT: ETC.)
e Hinweis ]
Programmfortsetzung nach NOT-STOP. Die Funktion Conveyor ist nur aktiv, falls
QMPRDT, Bit 9 = 1 ist, d.h. als Programmfortsetzung nach NOT-STOP die PRS-Fahrt2)
eingeschaltet ist. Weiterhin kann nur mit LIN (Bit 10 = 0) rlickpositioniert werden.
AUFBAU:
15 .. 12 11 10 9 8 7 1...1 4 3 - 0 Bit-Nr.
0 . 0 1 0 |...] 1 . Bedeutung
A A A A A L
Bit4a : 1 Zyklisches Laden (im IPO-
Takt) des Conveyorwegs in
einen Parameter. Die
Parameternummer wird in
QMCWPA eingsetragen.
Bit7 : 0 =keine SAK bei NOT-AUS
Bit9 : 1 = PRS-Fahnt
Bit10 : 0 wird im Conveyor-Betrieb
nicht ausgewertst;
nur LIN-RUckpositionieren
moglich
Bit11 : . = beliebig fir die Funktion
Conveyor, es kann sowohl:
0: = Ruckpositionieren auf
die Lageistwerte,
als auch
1: Ruckpositionieren auf die
Lagesollwerte eingestellt
werden
Bit12 : 0 = kein Signal RPO/SAK
nach PRS-Fahrt Ende
Bit12 : 1 = Signal RPO/SAK nach
PRS-Fahrt Ende
1 Die ausfuhrliche Beschreibung von QMPRDT finden Sie im PS M (Programmiersystem fiir Maschinendaten)

unter der Maske Sonderfunktionen.
2)PRS Programm-RESTART.
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2.3 NOT-AUS-Reaktionen

2.3 NOT-AUS-Reaktionen

Im nachfolgenden Beispiel finden Sie die méglichen Bedienhandlungen nach NOT-AUS
beschrieben.

Nachdem ein NOT-AUS fir Band und Roboter ausgeldst wurde, laufen beide unterschiedlich
etwas nach, so daB der Tool-Center-Point (TCP) nicht mehr auf dem programmierten Bahn-
punkt steht.

Nach dem Beheben der NOT-AUS-Ursache muB der Roboter so riickpositioniert werden (PRS-
Fahrt), damit die Bearbeitung programmgerecht weitergefiihrt werden kann. Rickpositionieren
und Programmfortsetzung geschieht grundsatzlich nach folgendem Funktionsablauf:

Bewegen des Conveyors

Signale ! T ! Anzeige
| |
1__= _Band Freigabe Normalbetrieb . AUZ HP.. 100% B
~ Signar ;Band Aus” 1 Conveyor aktiv —
1_= kein PRS 1 L ~L
ignal ,, 4 Y .
0 = Band Aus | [ AUZ PRS HP.. 100% B
- Signal ,Band Aus”™ ] NOT-AUS I - NOT-AUS
0 = PRS stehtan . o Conveyor bleibt aktiv ~
ignal ,, \ !
NOT-AUS 1 AUZ PRS HP.. 100% B
aufheben i > Quittung (NOT-AUS)
|
NOT-AUS quittieren I
Qu .
|
: |
i HAN PRS HP.. 100% B
HAN 3 >
1 s
3 |
Freifahren: I
- Handverfahren M
achsspezifisch |
kartesisch |
1
|
|
|
i
|
1
|
1
|
|

¢ AUZ aktivieren
AUZ PRS HP.. 100% B
D -
~| PRS-Fahrt
: AUZ PRS HP.. 100% L
; + _|Riickpositionieren mit LIN
1 _= _PRS-Fahrt Ende "
' Signal ,,SAR/RPO” PRS-Fahrt ENDE
y Band Stop quittieren 1
L)
1 = Band Freigabe Programmforisetzung ! AUZ HP.. 100% B
~ Signal ,;Band Aus” Unterbrechungspunkt | >
{ ~ L "+
+ T~
} Funktion nur wenn QMPRDT Bit 12 = 1 (Signal RPO/SAK nach PRS-Fahrt)
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2.4 Programm RESTART

24 Programm RESTART

Vorsicht

Die PRS-Fahrt (Programm-RESTART) wird bei stehendem Band durchgefuhrt.
Danach befindet sich der TCP (Tool Center Paint) im allgemeinen direkt am
Werkstiick. Fahrt das Band nun wieder an, so folgt der TCP erst mit einer
(anlagenspezifischen) Verzogerung dem Band. Es ist daher unbedingt vom
Bediener sicherzustellen, daB es durch den entstehenden Versatz nicht zu einer
Kollision mit dem Werkst{ick kommt!

Vorsicht )

Beim Beheben der NOT-AUS-Ursache ist vom Bediener streng darauf zu achten,
daB kein Synchronisierpuls zusétzlich ausgegeben wird|

Vor einer PRS-Fahrt muB sich das Werkstlick generell im Bandfenster befinden. Die Beispiele
@ bis ® zeigen fiir verschiedene Werkstiickpositionen Maglichkeiten und die notwendigen
Bedienreaktionen an Roboter und Band.

® -Conveyor ist aktiv
-Vor der NOT-AUS-Situation befindet sich das Werkstiick im Bandfenster
-Nach NOT-AUS/nach Freifahren des Roboterarms befindet sich das Werkstlick

im Bandfenster

Werkstiick im Bandfenster

Aktion  : Sofort PRS-Fahrt méglich
Roboter- und Bandbewegung
nach NOT-Aus werden berlick-
sichtigt

2-16 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0
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® -Conveyor ist aktiv
-Vor der NOT-AUS-Situation befindet sich das Werkstlick Im Bandfenster
-Nach NOT-AUS/nach Freifahren des Roboterarms befindet sich das Werkstiick
auBerhalb des Bandfensters aber innerhalb des Uberwachungsfensters

Werkstiick nach dem Bandfenster

Meldung  : BANDFENSTER VERLASSEN"

Aktion : Bandriicklauf ins Bandfenster, dann
PRS-Fahrt

Werkstlick vor dem Bandfenster

Meldung  : BANDFENSTER VERLASSEN"
Aktion : Bandvorlauf ins Bandfenster, dann
PRS-Fahrt

® -Conveyor ist aktiv
-Vor der NOT-AUS-Situation befindet sich das Werkstiick im Bandfenster
-Nach NOT-AUS/nach Freifahren des Roboterarms befindet sich das Werkstiick
auBierhalb des Uberwachungsfensters

Woerkstiick nach dem Uberwachungsfenster

Meldung  : UBERWACHUNGSFENSTER
VERLASSEN"

Altion : Bandriicklauf ins Bandfenster, dann
PRS-Fahrt

Waerkstiick vor dem Uberwachungsfenster

Meldung  : UBERWACHUNGSFENSTER

VERLASSEN"
Altion : Bandvorlauf ins Bandfenster, dann
PRS-Fahrt
© Siemens AG 1994 All Rights Reserved  6FR3197-0AA00-0AP0 2-17
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® -Conveyor ist aktiv
-Vor der NOT-AUS-Situation befindet sich das Werkstlick vor dem Bandfenster
-Nach NOT-AUS/nach Freifahren des Roboterarms befindet sich das Werkstick
vor/im oder nach dem Bandfenster

Werkstiick nach dem Bandfenster

Aktion : Bandriicklauf ins Bandfenster, dann
PRS-Fahrt
Werkstiick im Bandfenster

Aktion : PRS-Fahrt (nur Bandbewegung) weiter
mit BS ANF
Werkstiick vor dem Bandfenster

Aktion : keine PRS-Fahrt weiter mit BS ANF

2usétzliches Werkstiick nach dem Synchronisation-
Programm: sSpunkt

Der Synchronisationsimpuls geht fir diese
Werkstiicke nicht verloren!

ias ANF-all=— altueller Satz

® -Conveyor nicht aktiv
-Nach NOT-AUS/nach Freifahren des Roboterarms befindet sich das Werkstlick
nach dem Synchronisationspunkt

Werkstiick nach dem Synchronisationspunkt
Das Werksttick ist nicht erfaBt worden, wo méglich:

Aktion ! Bandriicklauf vor den
Synchronisationspunkt

E Achtung
Wenn kein Bandrucklaut mdglich ist,

kann das Werkstiick nicht bearbeitet
werden!
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® -Programmanweisung BS UNT aktiv
-Vor der NOT-AUS-Situation befindet sich das Werkstlick Im Bandfenster

-Nach NOT-AUS/nach Freifahren des Roboterarms befindet sich das Werkstlick

im Bandfenster

7

Werkstiick im Bandfenster

E? Achtung
SRRNNNNNNY ! Bei aktivem BS UNT erfolgt die PRS-
M / Fahrt generell ohne Beriicksichtigung

der Bandbewegung

Programm:

_BS UNT-ll=— aftuelier Satz

© Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0
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2.5 Beispiel

25 Beispiel

01.94

In diesem Beispiel finden Sie alle relevanten Daten flr den Conveyorbetrieb im Uberblick
aufgeflhrt. Die roboterspeziefischenWerte beziehen sich auf den Typ Manutec r3/15 und sind
somit nicht allgemeingtiltig.

Xnos‘

Laufrichtung Uberwachungsfenster _
Band QMFMAX 947 mm N
1152 mm o
Geber: 38,8 Inkr. pro mm
L\illa?izﬂmen- Adresse C::rlteller Bedeutung
QMFMIN 6836 0033 4000 /DD14 | Uberwachungsfenster ANFANG bezogen auf den
= 205mm Synchronisationspunkt in mm
QMFMAX | 683A 0120 0000 /DD14 | Uberwachungsfenster ENDWERT bezogen auf den
= 1152mm Synchronisationspunkt in mm
QMTZUL 6834 03 Bit 0=0=ein Teil fiir Bandbearbeitung zugelassen
Bit 0=1 2 mehrere Teile fiir Bandbearbeitung zugelassen
Bit 1 =1 = Sollwertfilter aktiv
QMZUL +1 | 6835 02 1Byte Conveyor-Sollwertfilterlange (max. Wert flir RCM1P = 2)
QMRESVZ | 637D Bit7 Vorzeichenfestlegung Teilistwert Conveyor
QMCVKV 683E 25 /Dw8 Kreisverstirkung Conveyor (Schleppfehler)
QMCVVs 6340 120 /DW 8 Geschwindigkeitsvorsteuerung (Folgeverhalten)
QMSFKC 6842 80 /DD12 nichtlineare Vorsteusrung (Verbesserung des Fahrverhal-
tens)
QMPRDT 62BC Bit 4, Bit 9, Bit 12 | Bit 4 = 1 & Zyklisches Laden (im IPO-Takt) des
Conveyorwegs in Parameter (T QMCWPA)
Bit9 = 1 = PRS-Fahrt
Bit 12=12 Signal RPO/SAK nach PRS-Fahrt Ende
QMCWPA | 62BE 00 /DW S8 Conveyorweg ab Synchronisationspunkt, wird zyklisch im
IPO-Takt in den mit QMCWPA definierten Parameter
geladen (0 bis 99)
2-20 © Siemens AG 1994 All Rights Reserved ~ 6FR3197-0AA00-0AP0
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Formularbild

}| BANDBEARBEITUNG

M sY  X-920.0 Y+3150  Z+73,0
il FA  X-9200 Y+0,0 Z+73,0
‘| FE X-920.0 Y-700,0 Z+73,0

# GEBER INKR MM +38,8

Sind die genauen Zahlenwerte der einzugebenden Punkte nicht bekannt, kénnen Sie nach
Anfahren des jeweiligen Punktes diese Zahlenwerte aus der Istwertanzeige ablesen.

2.6 Bandsynchronisation bei RCM 1P, Besonderheiten

Bei der Steuerung RCM 1D ist hardwareméBig eine zusatzliche MeBkreisbaugruppe fiir
Bandweg und Synchronisationsimpuls notwendig.

Bei der Steuerung RCM 1P wird der MeBkreis der 4ten Roboterachse fir den Bandweg und
der MeBeingang ,,prozeBnahes Messen” flir den Synchronisationsimpuls verwendet.

r

Hinweis "

Die Funktionen ,Endlos-Achsen” und ,prozeBnahes Messen” sind nicht

gemeinsam mit der Bandsynchronisation nutzbar. )
\.

B

r,:? Hinweis

Die Funktion ,prozeBnahes Messen” ist vor Beginn des Conveyorbetriebs nutzbar
und kann auch nach Ende des Conveyorbetriebs wieder aktiviert werden.

Als ConveyormeBkreis sind nur inkrementelle Geber zuléssig.

2.6.1 Maschinendaten

Da es sich bei der Bandsynchronisation um eine Option handelt, sind die entsprechenden
Options-Bits im Maschinendatum QMOSH zu setzen (1. Conveyor allgemein und 2. Conveyor
fur 3-Achsgeréte bei RCM 1P).

Zusétzlich zu den in Kapitel 2.2 genannten Maschinendaten sind zu beachten:

QMAAKT | |m Maschinendatum fiir aktiv zu regelnde Achsen darf die

Adresse: | Achse 4 nicht eingetragen werden.
6346

QMKB Im Maschinendatum der MeBkreisbeschreibung der Achse 4

Adresse: muB der Wert 0 eingetragen werden.
634E
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2.6 Bandsynchronisation bei RCM 1P, Besonderheiten

2.6.2 Programmierung

Zwischen den Programmbefehlen ,BS ANF” (Anfang des bandsynchronen Programmteils) und
,BS END” (Ende des bandsynchronen Programmteils) ist kein Befehl UNT EIN MES fir
~prozeBnahes Messen” zuldssig (Meldung ,Bearbeitung unzuléssig”).

2.6.3 Schnittstellen

Wihrend der aktiven Bandsynchronisation wird der Eingang fir ,prozeBnahes Messen” (X 132
Klemmen 1 und 2) als Synchronisationsimpuls-Eingang genutzt.

-
A
>, —
S Sy,
#. /‘K
tstwerte (Achsen 1 bis 3)!!%
Drehzahlsollwerte
Freigaben (SCE) Istwert Conveyor (532
({inkrementell) .
Istwertverteiler Synchronisierimpulse
)— 3
D—
— |

/ Ein-/Riickspeisemodul
Achse 4 | ____________ -

Meldungen

i | Elektronik-Uberwachung D

Antriebsireigabe
NCRDY

|

|

|

|
(2. B. SIMODRIVE | Regelung
Klemme 64) [ Ii

I

|

|
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Inbetrieb-
nahme-
phase

Betriebs-
phase

Struktur der SIROTEC-Dokumentation RCM 1P/AD

Werbeschrift

Datenblatt

o

Katalog

SIROTEC 1P

Zlelgruppe:
Werbeuntetlagen

SIROTEC 1P
6ZB5 430-0CM01-0AA0

Zielgruppe:

Inhalt: I

Allgemeinversténdliche Darstellung der
Eigenschaften eines Produkts/Systems
unter Hinwels aut die Anwendungs- I
bereiche, die notwendige Umgebung und
die wichtigsten technischen Daten.

SIROTEC RCM NC 50
EB86060-K4450-A101-A2

Zlelgruppe:

Inhalt:

Ubersichtliche Darstellung der
Robotersteuerungen, mit:

kurzer Beschrelbung, Bestell- und Pro-
Jektierungsdaten, Anwendungsberelche,
Umgebungsbedingungen und wichtigen
technische Daten.

Teil der Gerételieferung. Sie gibt -soweit
erforderlich- aligemeine Hinweise {lir das
Ein-/Auspacken, Transportieren, Lagern
und Aufstellen der Steuerung. Sle be-
schreibt den Aufbau der Steuerung und
Ihrer Komponenten, sowie die mecha-
nische und elektrische Installation. Sie
enthilt auch die technischen Daten,
Betriebs- und AnschluBrichtlinien tlir die
Gesamtsteuerung, sowie zutreftende
Normen und Wartungshinweise.

Vollsténdige Aussagen tiber !
Voraussetzung, Grundfunktionstest, Inbe-
trlebnahme mit PSM (u.a. Paramatrierung

der Maschinendaten), Justierung und i
Optimierung bel Erstinbetriebnahme und i
Wartungsfeldbetrleb.

H

Betriebsanleitun Inbetriebnahmeanleitung PSM-Bedienungsanleitung 3
SIROTEC RCM 1D E SIROTEC RCM 1P und RCM 1D h SIROTEC PSM
6FR1 987-7AH01 62B5 430-0CF01-0AA0 | 6ZB5 430-0BK01-0BA1
Zielgruppe: Hersteller, Betreiber und Zlelgruppe: tnbetriebnehmer Zlelgruppe: Inbetrisbnehmer
Serviceparsonal H
Inhalt; Inhalt: Inhalt:

Oftline-Programmiersystem {iir Roboter-
maschinendaten.

Die Anleitung beschreibt, Badienung und
Arbeitsweise, Schnittstellen sowle
Maschinendatengenerierung anhand von
Balsplelen.

N

Projektierungsanleitung M

Projektierungsanleitung "

Beschreibung n

SIROTEC RCM 1P

Tell 1; Hardware

6ZB5 430-0CG01-0AA1

Tell 2: Software

6ZB5 430-0CQ01-0AA1

Tell 3: Komponenten

6FR3 197-0AA10-0AAD

Zielgruppe: Hersteller, SIROTEC-Projek-
teur, Inbetriebnehmer und Serviceperso-
nal

Inhalt:

Volisténdige Aussagen 2u Projektierung
und Einsatz von Hardware, Software,
Schnittstellen und Komponenten.

PLC-Kopplung zur $5-115/ «<135U/-155VU
6ZB5 430-0CN01-0AAD

Zlelgruppe: Hersteller, Inbetriebnehmer
und Servicepersonal

Inhalt:

Kopplung zu einer welteren externen PLC.

Volisténdige Aussagen zu:

Struktur, Wiederanlauf, Fehlermeldungen
und Maschinendaten der externen
Kopplung.

Es warden auch die Funktionsbausteine
und Datenformate ausflhrlich
beschrieben.

Bedienungsanieitung ||

Programmieranleitung II

SIROTEC RCM 1P und RCM 1D
6ZB5 430-0CD01-0BAO
Zlelgruppe: Bedlener

Inhalt;

Technisch orientierte Beschreibung der
Bedienelemente, Bedlenungen, Kom-
mandostruktr, Bedienkommandos,
Meldungen und Fehlermeldungen eines
Produktes oder Systems.

SIROTEC RCM 1P und RCM 1D
6ZB5 430-0CE01-0BA0
Zielgruppe: Programmierer

Inhalt:

Angaben Uber:

Programmaulbau und Programmeingabe,
sowle Darstellung aller m&glichen Pro-
grammanwelisungen.

SIROTEC RCM 1P und RCM 1D

6FR3 197-0AA0-0APO

Zlelgruppe: Hersteller, SIROTEC-Projek-
teur, Inbetriebnehmer,Servicepersonal und
Bedlener

Inhalt:

Beschrelbung der Funktion
«Mitziehbetrieb” von Roboterachsen und
der Option ,Bandsynchronisation”.
Zusatzinformation flir problemloses
Elnrichten und Betrelben der genannten
Funktionen
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