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KONTROLER R-30iA MATE FIRMY FANUC ROBOTICS MIESCI SIE W BARDZO MALEJ OBUDOWIE DLA
ROBOTA LR MATE 200iC. KONTROLER POSIADA ZINTEGROWANY SYSTEM WIZYJNY OBRAZU 2D, KTORY
PRZYSPIESZA URUCHOMIENIE TEGO TYPU APLIKACJI. MOZE BYC ON ROZBUDOWANY OTRZYMUJAC

SYSTEM WIZYJNY 3D.

B CECHY | KORZYSCI

ZAAWANSOWANE MOZLIWOSCI KOMUNIKACYJNE R-30iA MATE
¢ Proste $cigganie oraz tadowanie programéw na serwer!
e Interfejs PCMCIA wewnatrz kontrolera
 Szeregowy interfejs (RS232C, RS422)
e Interfejs FANUC I/0 Link (Master lub Slave)
e Moduty wejs¢/wyjs¢ FANUC typ A (opcjal
e Wbudowany Ethernet (100 BaseTX
* Sieci przemystowe (opcja)
- PROFIBUS [Master i Slave, oddzielne)
- DEVICENET (Master i Slave, oddzielne)
- CCLINK

CECHY WEJSC/WYJSC
Wejscia/Wyjscia (We/Wy) sa sygnatami elektrycznymi, dzieki ktérym robot
moze sterowac chwytakiem oraz innymi zewnetrznymi narzedziami. Sa
one réwniez niezbedne do komunikacji z zewnetrznymi maszynami (np.
maszyny CNC), ktére robot moze tadowac lub roztadowywac.
e Dostepne typy wej$¢/wyj$é
- DI/DO (wejscia/wyjscia cyfrowe]
- RI/RO na ramieniu J3 robota (wejécia/wyjécia cyfrowe)
- GI/GO (grupy wejs¢/wyjsc cyfrowych]
- UI/UO (wejscia/wyjscia cyfrowe do kontroli robota zewnetrznego ze
sterownika PLC)
- AI/AO (wejscia/wyjscia analogowe)
e Konfiguracja wejs¢/wyj$¢ moze by¢ zapisana na karte pamieci poprzez
interfejs PCMCIA lub USB1) i zatadowana w przypadku awarii systemu.

SZYBKIE URUCHAMIANIE

Kontroler R-30iA wymaga mniej niz 1 minute na uruchomienie (nawet

mniej przy zastosowaniu tylko podstawowego oprogramowania)

W przypadku przerwy w dostawie pradu:

e Program robota zostaje zrestartowany duzo szybciej niz przy uzyciu
systemu opartego na PC (system operacyjny nie bedacy systemem
Windows)

e Funkcja .goracego startu” umozliwia bezpieczne przywracanie oraz

kontynuowania produkcji po zakonczeniu przerwy w dostawie pradu: nie

ma potrzeby przeprowadzania na nowo catego ruchu.

Unikatowe sprawdzanie tolerancji i podejmowanie trajektorii po

utracie zasilania: w przypadku jakiegokolwiek przerwania programu,

robot automatycznie zapamietuje pozycje przed awaria. Gdy program
kontynuuje prace, sprawdza, czy robot nie zostat wyprowadzony poza
obecny obszar tolerancji. Umozliwia to unikniecie nieoczekiwanych
ruchéw oraz kolizji.

e Zwiekszony czas pracy (dostepno$¢ robotal

ZINTEGROWANY, INTELIGENTNY SYSTEM

WIZYJNY iRVISION (OPCJA)

Kontroler posiada zintegrowany system wizyjny 2D, ktéry przyspiesza
uruchomienie tego typu aplikacji.

(Zobacz rozdziat Zintegrowany system wizyjny iRVision)
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MINIMALNE WYMAGANIA UTRZYMANIA
e Rozmiar kontrolera pozwala na szybki dostep do wszystkich czesci
e Minimalna ilo$¢ elementéw
e Brak filtrow powietrza
o Wtyczki i konektory ptyty awaryjnego zatrzymania jak i wejsé/wyjsc¢
umozliwiaja szybka wymiane komponentow
* Specjalna konstrukcja 6-osiowego serwowzmacniacza pozwalajaca na
szybka wymiane:
- Wszystkie przewody posiadaja ztacza, dla szybkiego roztaczenia i
wymiany
- Specjalna konstrukcja obudowy serwowzmacniacza mocowana jedynie
za pomoca dwoch $rub
e Wszystkie czesci moga by¢ zmieniane bez uzycia specjalnych narzedzi
- Niski éredni czas naprawy urzadzenia [MTTR])
e Mozliwos¢ zdalnej diagnostyki

NIEZAWODNY SYSTEM OPERACYJNY

Kontroler bazuje na systemie operacyjnym FANUC, co pociaga za soba

istotne korzysci:

e Odpornos¢ na wirusy (nie oparty na PC)

e Wysoki poziom zabezpieczenia danych w przypadku przerwy w dostawie
pradu

e Krotki czas uruchamiania podstawowego oprogramowania

e tatwy w uzyciu

Kontroler pozwala na rézne mozliwosci programowania:

 TPE (Edytor dostepny z panelu programowania) bedacy standardowym
sposobem programowania

e /aawansowane opcje programowania off-line, takie jak ROBOGUIDE
(Zobacz rozdziat ROBOGUIDE)

e Zintegrowany sterownik PMC (opcjonalnie]

¢ Jezyk Karel (opcjonalnie]

TPE jest jezykiem o stylu blokowym: pozwala na szybkie oraz oszczedne

programowanie.

e Mozliwos¢ zapisania do 11000 pozycji przy zastosowaniu podstawowej
konfiguracji pamieci

e Pojedyncze nacisniecie klawisza pozwala na zapisanie kompletnej
operacji robota

e Operacje standardowe (np. ruch, zajarzenie tuku, zgaszenie tuku,
operacje logiczne, itp.) moga by¢ wybrane oraz przystosowane w bardzo
tatwy sposéb

e Ruch TPE umozliwia:
- Ruchy optymalizowane (od pozycji do pozycjil, liniowe, oraz po tuku
- Zdalny punkt TCP, koordynacja ruchu oraz inne funkcje jako opcje

BEZPIECZENSTWO KLASA 4

Klasa 4 bezpieczenstwa (EN 954-1) jest oferowana dzieki systemowi
podwajnie sprawdzanego bezpieczenstwa.

System podwdjnie sprawdzanego bezpieczefAstwa sktada sie z dwoch
kanatow wej$¢/wyjs¢ dziatajacych na dwdch niezaleznych procesorach,
ktére dokonuja wzajemnego sprawdzenia. Tego typu wbudowany system
jest zgodny z europejskimi standardami bezpieczenstwa. Dwa procesory
réwnolegle nadzorujg rzeczywista pozycje oraz predkos¢ serwonapedow
zapewniajac wieksze bezpieczenstwo. Wbudowany system bezpieczenstwa
zapewnia zgodno$c¢ ze standardami bezpieczenstwa bez koniecznosci
zmniejszania wydajnosci maszyny oraz ponoszenia dodatkowych kosztow.

Systemowi podwdjnie sprawdzanego bezpieczenstwa zaimplementowany

wewnatrz robota posiada nastepujace cechy:

¢ 2-kanatowe wejscia bezpieczenstwa klatki (FENCE), awaryjnego
zatrzymania (E-STOP), wytaczenia serwowzmacniacza (SERVO OFF)

¢ 2-kanatowe wyjscia bezpieczefstwa awaryjnego zatrzymania (E-STOP)

¢ |dentyczne wejscia i wyjscia bezpieczenstwa jak dla R-J3iB oraz R-J3.

e Bezpieczne wytaczenie zasilania serwonapeddw poprzez zastosowanie
przekaznikéw magnetycznych

o Klasyfikacja bezpieczenstwa zgodnie z EN 954-1 klasa oceny
bezpieczenstwa 4 (najwyzszy poziom wymagany dla manualnego
tadowania pras)

MONITOROWANIE PRACY SERWONAPEDOW - PRZECIAZENIE,

PRZEGRZANIE ORAZ WCZESNE WYKRYWANIE KOLIZJI

Nieustanny monitoring pradéw serwonapedéw w celu mozliwosci

planowania przegladéw okresowych:

* Monitorowanie stanu przegrzania: rozproszenie mocy oraz wykorzystanie

kazdego serwonapedu jest stale monitorowana, razem z cyklem zadan

robota. W przypadku przegrzania, emitowany jest sygnat alarmowy, ktory

zatrzymuje prace robota.

Wezesne wykrywanie kolizji [monitorowanie zaktécen momentu

obrotowego): réznica pomiedzy rzeczywistym a oczekiwanym pradem

serwonapedodw jest stale monitorowana. Kolizje oraz zaburzenia

pracy (elektryczne lub mechaniczne) moga by¢ szybko wykrywane

przed pojawieniem sie wiekszych uszkodzen. Alarm wskazujacy na

nadmiar zaktécen ostrzega operatora, podczas gdy alarm o kolizji

zatrzymuje prace robota. Pojawienie sie kolizji sa zapisywane w celu

przeprowadzenia pozniejszej analizy.

Monitorowanie przeciazenia (OVC): zadany moment obrotowy jest

monitorowany, a przeciazenie jest wykrywane w momencie, gdy warto$¢

jest zbyt duza.

e Monitorowanie pozycji: biezacy btad sterowania ruchem jest stale
monitorowany. Uruchamia on alarm przekroczenia tolerancji ruchu lub
zatrzymania.

iPENDANT - KOLOROWY, GRAFICZNY PANEL

PROGRAMOWANIA W STANDARDZIE

iPendant: kolorowy, graficzny panel programowania firmy FANUC, jest

inteligentnym jest dostepny jako standardowe wyposazenie (z wyjatkiem

narzedzia uzytkowego PaintTool). Opcjonalnie dostepny jest réwniez ekran

dotykowy.

¢ Dostep do stron internetowych za pomoca sieci Ethernet

e Mozliwos¢ sprawdzania statusu urzadzen peryferyjnych oraz stron html
wewnetrznych serwerdw innych robotéw (w przypadku gdy dostepne]

o Wyswietlanie kolorowe, w wielu oknach

e Ekran mozliwy do przystosowania do wtasnych potrzeb

tatwiejsza obstuga robota, zwiekszona wydajnosé.
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Masa okoto 55kg
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