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1. Nazewnictwo
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2. Przestrzen robocza
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3. Zwroty obrotéw w uktadzie wspéirzednych katowych

Obedt lokcia

[

Uwaga:

Litery w ramce odpowiadaja symbolom umieszczonym na pulpicie sterowania robota.
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5. Specyfikacja

Pozycja

Opis

Metoda uczenia

PTP (Point To Point) sterowanie przemieszczeniami od
pozycji do pozycji (po osiagnigciu pozycji wprowadza si¢
jej wspotrzedne)

[Metoda sterowania

wewnetrzny jezyk programowania (63 komendy),
programowanie reczne, dane przesytane z komputera
osobistego typu PC

[Liczba osi sterowanych

5 osl

[Odczyt pozycii

czujniki impulsowe

71azd do bazy stale;
[Ustawienie bazy state]

wytaczniki krancowe

Funkcja interpolacji

interpolacja katowa, interpolacja liniowa

[Nastawianie predkosci ruchu

10 stopni (max. 1000 mm/s)

Iiczba pozycj 629

Liczba linii programu 2,048

[Przechowywanie danych pamie¢ RAM podtrzymywana bateryjnie

[Okreslenie pozycji naprowadzenie na dang pozycj¢ przy uzyciu "zdalnego”
sterowania lub wprowadzenie wspoirzednych punktu z
komputera osobistego

Programowanie tylko przy uzyciu komputera osobistego

Zewnetrzne urzadzenie 8-mio bitowe

WE/WY

Interfejsy 1 rownolegty (Centronics)
1 szeregowy (RS-232C)

Awaryjne zatrzymanie przycisk na plycie czotowej ukiadu sterowania,
przycisk na pulpicie "zdalnego” sterowania

Ciezar ok. 23 kG

Zakres temperatur pracy 5-40C

(Wymiary 380 x331x246

7 asilanie 220/230/240V , 0.5 KVA

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYSLOWEGO
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW, NARBUTTA B6 TEL. 429871 w B357
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6. "Zdalne" sterowanie
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1. ON/OFF (wiacznik giowny)

30

Okresla aktywnos¢ lub wytaczenie klawiszy na pulpicie "zdalnego" sterowania.

W przypadku korzystania z pulpitu zdalnego sterowania, wiacznik nalezy przelaczy¢
na ON. Podczas wykonywania programu lub podczas przesytania danych pomiedzy
komputerem 1 robotem, przetacznik musi by¢ ustawiony na OFF.

Wszystkie btednie wprowadzone komendy z klawiatury, kasuje przetaczenie
na OFF 1 ponowne wiaczenie ON.
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' EMG. STOP (przycisk bezpieczenstwa)

Przycisk uzywany do awaryjnego zatrzymania robota. Gdy przycisk zostaje nacisniety,
robot natychmiast zatrzymuje si¢, zostaje odciety doptyw pradu od silnikow
sterujacych ramionami robota. O weisnigciu EMG. STOP informuje mrugajaca
czerwona dioda na ukiadzie sterowania robota. Ponowne wiaczenie - przelacznikiem
z tytu ukfadu sterowania.

Uwaga: Wspotrzedne wprowadzonych punktow zostaja zachowane.

3.INC(+ENT)
Przemieszczenie robota do zdefiniowanej pozycji o numer wigkszej od biezacej.
- (+ENT)
Przemieszczenie robota do zdefiniowanej pozycji o numer mniejszej od biezacej.
5. P.S (+ Numer + ENT)
Zapisanie wspotrzednych biezacego potozenia robota do pamieci RAM
pod wprowadzonym numerem pozycji. Jesli dwa rozne potozenia beda mialy
ten sam numer to zapamigtywane sa wspoirzedne ostanio wprowadzonego polozenia.
6. P.C ( + Numer + ENT )
Skasowanie zawartosci pozycji o okreslonym numerze, z pamieci RAM.
7.NST(+ENT)
Najazd na baze stata (gniazdo) w ukiadzie wspotrzednych katowych.
Wyzerowanie ukiadu pomiaru przemieszczen w ukladzie wsp. katowych.
8 ORG ( +ENT)
Najazd na baze stala (pozycje odniesienia) w ukfadzie wspétrzednych prostokatnych.
9 TRN (+ENT)
Przepisanie zawartosci EPROM (program i zbiér punktéw) do RAM-u.
EPROM jest pamigcia zaprogramowana przez uzytkownika w ktorej dane sa
przechowywane bez mozliwosci ich usuniecia i modyfikacji (dopoki EPROM nie
zostanie wyjety i skasowany poza ukiadem sterowania robota). RAM jest pamiecia
operacyjna robota, tzn. wykonywany jest program przechowywany w pamieci RAM,
rowniez wspoirzedne punktow zdefiniowanych pozycii znajduja sie w tej pamieci.
Pamig¢ RAM jest podtrzymywana bateryjnie, tzn. po wylaczeniu zasilania dane
W niej zawarte nie sa tracone. W przypadku gdy do ukiadu sterowania podtaczony
jest komputer, mozna nie korzysta¢ z EPROM-u.
10. WRT ( + ENT)

Przepisanie programu i wspétrzednych pozycji zawartych w RAM do EPROMU.
EPROM musi by¢ zainstalowany wykasowany, inaczej bedzie sygnalizowany biad.

11. MOV ( + Numer + ENT)

Przemieszczenie robota do pozycji o okreslonym numerze. Predkosé ruchu jest réwna
SP4 - stopniowi 4.

12. STEP ( + Numer + ENT)

Wykonywanie programu krok po kroku, poczawszy od linii 0 wprowadzonym

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYSEOWEGO
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW, NARBUTTA 86 TEL. 400871 w8357
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numerze. Wykonywanie nastepnych linii programu, krok po kroku, wymaga
powtornego naciskania tego przycisku, ale juz bez wprowadzania numeru.

13 PTP
Wybranie ukiadu wspotrzednych katowych. W trakcie uczenia robot przemieszcza
si¢ do kolejnego punktu poprzez obrot w kazdym przegubie oddzielnie.
Po wiaczenu "zdalnego” sterowania (ON) stan PTP jest ustawiany automatycznie.

14 XYZ
Wybranie uktadu wspotrzednych prostokatnych. W trakcie uczenia robot przemieszcza
si¢ do kolejnego punktu po linii prostej w jednej z osi prostokatnego ukladu
wspotrzednych kartezjanskich, wykonuje wtedy obroty w kilku przegubach
jednoczesnie.

15 TOOL
Wybranie sterowania w uk}adzie narzedzia. Po weisnieciu tego przycisku,
klawisze przemieszczen daja efekt ruchu w ukiadzie wspétrzednych narzedzia
(ruch przud/tyt w kierunku chwytaka).

16. ENT
Zatwierdza nacisniecie klawiszy od nru 1 do 10.

17. X+/B+
Przemieszczenie chwytaka robota w kierunku dodatnim osi X (w lewo, stojac
przodem do robota) w ukfadzie wspoétrzednych kartezjanskich
lub obrot korpusu robota w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara,
gdy wybrany jest ukiad wspoétrzednych katowych.

18 X-/B-
Przemieszczenie chwytaka robota w kierunku ujemnym osi X (w prawo, stojac
przodem do robota) w ukladzie wspotrzednych kartezjanskich
lub obrét korpusu robota w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara,
gdy wybrany jest uklad wspotrzednych katowych.

19. Y+/5+
Przemieszczenie chwytaka robota w kierunku dodatnim osi Y (do przodu robota)
w ukiadzie wspotrzednych kartezjanskich, lub obrot w barku robota do gory.
gdy wybrany jest uktad wspdirzednych katowych.

20.Y-/S-
Przemieszczenie chwytaka robota w kierunku ujemnym osi Y (do tyhu robota)
w ukiadzie wspoirzednych kartezjanskich lub obrét w barku robota do dohu,
gdy wybrany jest ukiad wspotrzednych katowych.

21. Z+/E+ 4
Przemieszczenie chwytaka robota w kierunku dodatnim osi Z (pionowo w gore)
w uktadzie wspotrzednych kartezjanskich lub obrét w tokciu robota do géry, gdy
wybrany jest uktad wspoirzednych katowych. Gdy jest oczekiwana warto$é liczbowa
wprowadzany jest numer 4.

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYStOWEGO
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22 Z-/E- 9

Przemieszczenie chwytaka robota w kierunku ujemnym osi Z (pionowo w dot)

w ukladzie wspotrzednych kartezjanskich lub obrot w tokeiu robota do dotu, gdy
wybrany jest uklad wspotrzednych katowych Gdy jest oczekiwana wartosé liczbowa
wprowadzany jest numer 9.

P+ 3

Obrot w nadgarstku robota do gory, gdy wybrany jest uktad wspoirzednych

katowych. Gdy jest oczekiwana wartos¢ liczbowa wprowadzany jest numer 3.

[§]
Lad

24 P- 8

Obrot w nadgarstku robota do dotu, gdy wybrany jest uklad wspoirzednych
katowych. Gdy jest oczekiwana wartos¢ liczbowa wprowadzany jest numer 8.

25 R+ 2

Obrot chwytaka robota w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.
Gdy jest oczekiwana wartos¢ liczbowa wprowadzany jest numer 2.

26.R- 7
Obrot chwytaka robota w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.
Gdy jest oczekiwana wartos¢ liczbowa wprowadzany jest numer 7.

27 OPTION+ 1
Gdy jest oczekiwana wartosc liczbowa wprowadzany jest numer 1.
W innym przypadku nie wykorzystywany.

28 OPTION- 6
Gdy jest oczekiwana wartos¢ liczbowa wprowadzany jest numer 6.
W innym przypadku nie wykorzystywany.

29.<0> 0O
Otwarcie chwytaka. Gdy jest oczekiwana wartos¢ liczbowa
wprowadzany jest numer 0.

30, >C<Lvrd
Zamkniecie chwytaka. Gdy jest oczekiwana wartosé liczbowa
wprowadzany jest numer 5.

Cztero - cyfrowy wyswietlacz podaje nastepujace informacje:

31. Numer pozycji
Pokazuje 3 - cyfrowy numer pozycji, gdy byt uzyty wezesniej ktorys z przyciskow
INC, DEC P.S P.C lub MOV.

32. Numer linii programu
Wyswietla 4 - cyfrowy numer linni programu, gdy byt uzyty klawisz STEP
lub gdy program jest aktualnie wykonywany.

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYSLOWEGO
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW,.NARBUTTA 86 TEL. 499871 w 8357
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33. Wskaznik statusu (pierwsza cyfra od lewe))

"U" - gdy zostal weisniety klawisz ENT, lub operacja jest w trakcie wykonywania,
lub operacja zostata zakonczona.

"C" - gdy wystapit biad wykonania lub wprowadzania.

7.Funkcje klawiszy "zdalnego" sterowania odpowiadajace
komendom programu wprowadzanego z komputera

lNc o "I-P"

DEC <—> "Dp"
PS <—> "HE" PC <-> "pC"
NST <—> "NT" ORG <—> "OG"
TRN <> "TR" WRT <> "WR"
MOV <—> "MOQ"

<0> <> "GO" >C< <—> "GC"

8.Definiowanie, sprawdzanie, zmiana i kasowanie pozycji

Uwaga:

Po wigezeniu zasilania robota , przed definiowaniem, zmiang, sprawdzeniem
pozycji, nalezy robota sprowadzic do bazy stalej (gniazda) klawiszem NST

1. Definiowanie cji
(1)  Doprowadzi¢ robota do wymaganego potozenia, przy uzyciu klawiszy
przemieszczen (np.: B+ S-E+itp.)

(2)  Aby oznaczy¢ te pozycje np. jako 10 nalezy nacisnaé nastepujaca
sekwencje klawiszy:
PS 1 O ENT
(3)

Takie same kroki powtorzy¢ dla nastgpnych pozycji.

2. Sprawdzenie pozycji
(1)

W celu zweryfikowania poprawnosci potozenia w zdefiniowanej
pozycji nalezy wprowadzi¢ nastepujaco (np. dla poz. 10):
MOV 1 O ENT
Jesli pozycja jest zdefiniowana, chwytak robota przemiesci sie
w potozenie okreslone pod ta pozycja.

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYSLOWEGO
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW, NARBUTTA 85 TEL. 400871 w8357
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3. Zmiana pozycji

(1) Aby zmieni¢ lub powtomie zdefiniowaé pozycje juz istniejaca
nalezy przemiesci¢ chwytak w nowe poltozenie i weisnaé:
PS 1 O ENT
Kasuje dane poprzedniej 10 pozycji 1 definiuje ja na nowo.

4. Kasowanie pozycji

(1) W celu usuniecia 10 pozycji nalezy wprowadzié:
P.C 1 O ENT

(2)  Aby sprawdzi¢ czy pozycja 10 zostata prawidtowo skasowana
nalezy wprowadzi¢ nastepujaca, sekwencje:
MOV 1 0 ENT
Jesli dane pozycji byly prawidtowo usunigte, na wyswietlaczu
pojawi sie symbol "C", wskazujacy ze funkcja nie moze by¢ wykonana.

9. Generowanie i wykonywanie programu

Program najwygodniej jest napis¢ na komputerze osobistym i z niego przestac
do robota. Program dla robota skiada si¢ z lini1, a kazda linia z numeru komendy.
Opis komend podano w nastepnym rozdziale.

ki ' program dla robota
10 NT : najazd na baze stala (pozycja "gniazdo")
12SP 7 , ustawienie predkosci ruchu na 7 stopniu
14 MO 10 , ruch do pozycji 10
16 MO 11 . ruch do pozycji 11
17 TI 30 ; postdj na 3 sekundy
20GT 14 , skok do linii programu 14

Program z komputera osobistego zostaje przestany do pamieci RAM ukladu
sterowania robota, skad moze by¢ uruchomiony.

(1)

(2)

()

(4)

Uruchomienie programu linia po linii

Wiaczyé ON "zdalne" sterowanie

Aby wykona¢ program zaczynajac od linii 10 nalezy wprowadzi¢
STEP 1 O ENT
Zostanie wykonany rozkaz "NT"

Gdy komenda NT zostanie wykonana na wyswietlaczu pojawi sie numer
nastepnej linii programu (w tym przypadku wyswietli 0012).
Aby ja wykona¢ nalezy wprowadzié:
STEP ENT
Komenda "SP7" z linii 12 bedzie wykonana.

Powtarzaj krok (3) . az zostanie sprawdzony (wykonany) caly program.

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYStOWEGO
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Uruchomienie prosramu

Program moze by¢ uruchomiony tylko z komputera osobistego, poprzez wystanie
komendy "RN" . Podczas przesylania danych z komputera , "zdalne" sterowanie
robota musi by¢ wytaczone (OFF).

10. OPIS KOMEND

10.1 Instrukcje sterowania ruchami/pozycjami

DP (Decrement Position - zmniejsz pozycje)

[Funkcja]
Przemieszczenie robota do zdefiniowanej pozycji o numer mniejszej
niz pozycja biezaca.
[Format wprowadzania]
DP
[Przykiad wprowadzenia]
DP
[Uwagi]

Jesli nie ma zdefiniowanej pozycji o numer mniejszej od biezacej,
zostaje sygnalizowany biad.

DW (Draw - ciagnij linig)

[Funkcja]
Przemieszczenie konica chwytaka robota z pozycji biezacej o wyspscyfikowana
odlegios¢ w kierunkach X, Y, Z.

[Format wprowadzania]
DW [ <odleglosé X>], [<odlegloi¢ Y>], [<odleglosé Z>]

[Przyktad wprowadzenia]
DW 10.5, 20.5, -30.5

[Uwagi]

Domyslina wartos¢ przemieszczenia = 0.

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYSLOWEGO
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW, NARBUTTA 86 TEL 499871 w B357
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HE (Here - tutaj)

[Funkcja]
Zdefiniowanie wspolrzednych biezacej pozycji poprzez przypisanic j¢j podanego numeru.

[Format wprowadzania]
HE <numer pozycji>
[Przykiad wprowadzenia]
HE 5
[Uwagi]
| Wspolrzedne biezacej pozycji sa obliczane z uwzglednieniem dfugosci zamontowanego chwytaka
(zobacz komenda TL). Domyslnie przyjmowana jest wartos¢ 107 mm (od $rodka powierzchni
montazu chwytaka do konca chwytaka).
2 Jeéli ten sam numer przypisano dwum réznym pozycjom, ostatnio zdefiniowana kasuje

wspolrzedne wsczesniejszej.
3 Ortwarcie/zamknigcie chwytaka jest rowniez zapamigtywane

IP (Incrementy Position - zwigksz pozycj¢ )

[Funkcja]
Przemieszczenie robota do zdefiniowanej pozycji o numer wigkszej
od pozycji biezacej.

[Format wprowadzania]
P

[Przykiad wprowadzenia]
P

[Uwagi]

Jeéli nie ma zdefiniowanej pozycji o numer wigkszej od biezace).
zostaje svgnalizowany blad.

MC (Move Continuous - przemie$szczenie bez zatrzymania)

[Funkcja]
Przemieszczenie robota poprzez zdefiniowane punkty pomiedzy dwoma wyspecyfikowanymi
pozycjami..
[Format wprowadzania]
MC <Numer pozycji(a)>, <Numer pozycji (b)>
[Przyktad wprowadzenia]
MC 101, 200

[Uwagi]

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYSLOWEGO
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW, NARBUTTA 86 TEL 499671 w8357
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Ta komenda pozwala na przemieszczenie robota z dana predkoscia . od pozycji biezacej
poprzez pozycje (a) do pozycii (b). Ruch pomiedzy pozycjami (a) i (b) jest ciagly przez
pozycje posrednie wezesniej zdefiniowane.

Maksymalna predkos¢ przemieszezenia przy u zyciu komendy MC jest rowna SP4,

MO (Move - przejdz)

[Funkcja]
Przemieszczenie robota do wyspecyfikowanej pozycii..

[Format wprowadzania]

MO <Numer pozycji> [, <O lub C>]
[Przyktad wprowadzenia]

MO 2C
[Uwagi]

Jesli jest podany stan chwytaka (O-otwarty, C-zamkniety) , niezaleznic od tego z jakim stanem
pozycja zostala zapamietana, stan podany w komendzie zostanie narzucony.

NT (Nest - gniazdo)

[Funkcja]
Powrot robota do bazy stalej..

[Format wprowadzania]
NT

[Przykiad wprowadzenia]
NT

[Uwagi]

Ta komenda jest wymagana jako pierwasza po wiaczeniu zasilania robota.
Wykonanie jej jest niezbedne przed wywolaniem Jakiegokolwiek przemieszczenia.

PC (Position Clear - usun pozycje)

[Funkcja]
Usuniecie danych pozycji o wyspecyfikowanym numerze lub numerach.

[Format wprowadzania]

PC <Numer pozycji (2)> [,<Numer pozycji (b)>]
[Przyktad wprowadzenia]

PC5,8
[Uwagi]

Ta komenda usuwa dane wszystkich pozycji zawartych pomiedzy numerami (a) i (b).
Gdy numer b jest opuszczony, usunigte zostaja danc tylko pozvcji (a).

INSTRUKCJA PROGRAMOWANIA ROBOTA PRZEMYStOWEGO .
LABORATORIUM ZAUTOMATYZOWANEJ PRODUKCJI PW, NARBUTTA 85 TEL 400871 w8357
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PD (Position Define — defininj pozyvcje)

{Funkejaj
Definiowanie wspdirzednvch absolutnych (polozenic t kat) pozyc)i o danvm numerze

[Format wprowadzania]

PD <Numer pozycji>, [<wspoirzedna X>, [<wspoirzgdna Y>|, <wspélrzedna Z>|,
{<kat nachylenia>], [<kat obrotu wokoi o8 J5>]

[Przykiad wprowadzenia)
PD 10, 0, 380, 300, -70, 40
[Uwagi]

Numer pozycjl moze si¢ miesci¢ w granicach od 1 do 629

Wspotrzedne mozna podawac z dokladnoscia do 0.1

Osiggalnos¢ zdefiniowane)j pozycji przez robota nie jest sprawdzana (nie jest sygnalizowany
ewentualny biad)

Wspdirzedne sy predefiniowane jako 0

Stan chwytaka (otwarty / zamkniety) dla danej pozycji jest okreslony przez rozkaz GF

ekl et

e

PL (Position Load — kopiuj pozycje)

[Funkcjaj
Przyporzadkowanie pozycji wspdlrzednych innej (poprzednio zdefiniowanej) pozycji

[Format wprowadzania]
PL <Numer pozycji (a)> , <Numer pozycji (b)>
[Przykiad wprowadzenia]
PLS,7
[Uwagi]
1. W wyniku realizacji tego rozkazu pozycja (a) zostaje zdefiniowana jako tozsama z pozycjd (b).
Stare wspolrzedne pozycii (1) sa kasowane.
2. Jesli pozycja (b) nie zostald wezesniej zdefiniowana, to ukiad sterowania wykazuje blad (tryb i1}
PX (Position Exchange — wymien pozycie)

|Funkcja]
Wymiana wspélrzednych zdefiniowanej pozycji przez wspoirzedne innej zdefiniowanej pozycji

[Format wprowadzania|
PX <Numer pozycji (a)> , <Numer pozycji (b)>
[Przyklad wprowadzenia|
PX 2,3
[Uwagi]
1. W wyniku realiziacji tego rozkazu wspoirzedne oraz stan chwytaka (otwarty/zamknigty) pozycji (4)
sa wymienione w odniesiemu do wspdlrzednych pozycji (b)

2. Jesh pozvcie (a) i (b) nie zostaly wezesniej zdefiniowane. to uklad sterowania wykazuje blad (tryb
11)
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SP (Speed — okresienie predkosc)

[Funkcjaj
Okreslenie predkosci 1 czasu przyspieszania / hamowania robota

[Format wprowadzania]
SP <Predkosc>, [<H albo L>]
[Przykiad wprowadzenia]
SP7,H
[Uwagi]

1. Predkosc jest okresiona w postaci liczby od 0 do 9 ( 0 oznacza predkos¢ minimalna. zas 9 -
maksymalna). Przyspieszenie i hamowanie trwaja odpowiednio: 0.35s 1 0.4s dla opcji .H". zas 0.5s
10.6s dla opcji .L"

2. W przypadku jednoczesnego ruchu w kilku osiach. rozkaz ten okresla predkos¢ osi realizujacej

najwickszy obrot

Zz wzgledu na zdeterminowanie drogi przyspieszenia / hamowania, dla krotkich przemieszczen

zadana predkos¢ moze nie zostaé osiagnieta

4. W przypadku ustawienia duzej predkosci 1 zarazem opcji ..H™, system sierowania moze

sygnalizowa¢ blad typu L. gdy jest zbyt duza masa przenoszonego przedmiotu

Predefiniowana predkos¢ (przy braku podania rozkazu SP) odpowiada .SP 4. L™

6. DBrak podania predkosci w rozkazie SP powoduje ustawienie predkosci 0

Led

tn

TI (Timer — postéj)

{Funkcjaj
Zatrzymanie pracy robota na okreslony czas

[Format wprowadzania]
TI <Czas>
{Przykiad wprowadzeniaj
Ti20
{Uwagi]
Czas podawany jest w dziesiatych czesciach sekundy (max. 32767)
TL (Tool — narzedzie)

[Funkcjaj
Okreslenie diugosci narzedzia (odleglosci od powierzchni mocowania chwytaka do TCP)

[Format wprowadzania]
TL <Dlugosé>

[Przyklad wprowadzenia]
TL 145

[Uwagi]

Dlugos¢ mozna podawac z dokiadnoscia do 0. 1mm. Warto$¢ standardowa wynosi 107mm. Zmiana
wartosci TL ma wplyw na parametry aktuainej pozycji. ale nie powoduje zadnego ruchu robota.
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" DL (Delete Line — kasuj lini¢)

[Funkcjaj
Kasowanie jednego iub kilku numerdw linii

[Format wprowadzania]

DL <Nr linii (2)> [, <Nr linii (b)>]
[Przyklad wprowadzenia]

DL 200, 300
[Uwagi]

1. Kasowana jest zawartos¢ wszystkich linii od .a” do .b".
2. Jesli jest podana tylko wartos¢ .a” to tylko ta jedna linia jest kasowana

ED (End - koniec)

[Funkcjaj
Koniec programu

[Format wprowadzania]
ED

[Przykiad wprowadzenia)
ED

[Uwagi]

Rozkaz ten oznacza zakoniczenie pracy robota. Nie wystepuje w przypadku gdy program stanowi
zamkniety petle

GS (Go Sub - wywolaj podprogram)

[Funkcjaj
Wywolanie podprogramu zaczynajacego si¢ w linii o okreslonym numerze

[Format wprowadzaniaj
GS <Numer linii>
[Przyklad wprowadzenia]
GS 1024
[Uwagi]
W wyniku tego rozkazu nast¢puje ,.skok™ do linii 0 podanym numerze.

.Powrét” z podprogramu nastepujc w momencic .napotkania” rozkazu . RT .
Maksymalne zagigbienie podprogramow moze wynosi 9

S
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GT (Go To - skok)

[Funkcjaj
Skok do linii o okreslonym numerze

[Format wprowadzania]
GT <Numer linii>

[Przyklad wprowadzenia]
GT 1024

[Uwagi]
I. W wyniku tego rozkazu nastgpuje ,.skok™ do linii o podanym numerze (1 — 2048)
2. Jeshi podana limia nie istnieje. nastepuje skok do pierwszej istniejacej linii 0 numerze wigkszym od

podanego
GC (Grip Close — zamknij chwytak)

[Funkcja]
Zamkniecie chwytaka

[Format wprowadzania]
GC

[Przykiad wprowadzenia]
GC

[Uwagi]
Uchwycenie przedmiotu moze wymagac pewnego czasu, w Ktorym nastapi stabilizacja ruchu robota.
Dlatego wskazane jest zastosowanie rozkazu . T1" przed i po rozkazie _GC”.
Parametry chwytania (sily i czas ich wywierania) mozna zdefiniowac Korzystajac z rozkazu ,.GP™ (nie
omowionego w niniejszej instrukcji)

GO (Grip Open — otworz chwvtak)

[Funkcja]
Otworzenie chwytaka

{Format wprowadzania|
GO

[Przyklad wprowadzenia]
GO

[Uwagi]

Uwolnienie przedmiotu z uscisku moze wymagac pewnego czasu, w ktérym nastapi stabilizacja ruchu
robota. Dlatego wskazane jest zastosowanie rozkazu . TT" przed i po rozkazie ,.GO™



