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Lenguaje RAPID

e Estructura del lenguaje
» RAPID es un leguaje de
programacion textual de alto nivel

desarrollado por la empresa ABB.

» Una aplicacion RAPID consta de
un programa y una serie de modulos

del sistema.
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Aplicacion RAPID
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Lenguaje RAPID

e Programa RAPID Programa

» El programa es una secuencia de
Datos de programa

instrucciones que controlan el robot

-~

y en general consta de tres partes: Rutina

Sub-

rutinas

=~ Una rutina principal (main): SEITEITE]

(main)

Rutina donde se inicia la ejecucion.

=~ Un conjunto de sub-rutinas:

Sirven para dividir el programa en partes mas pequefias a fin de obtener un

programa modular.

2z~ [Los datos del programa:

Definen posiciones, valores numéricos, sistemas de coordenadas, etc.
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Lenguaje RAPID

e Programa RAPID

o\°
o\°
o\°

VERSION: 1
LANGUAGE : ENGLISH

000
©G670

MODULE Modulel <
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Industrial -11

Programa

declaraciones <«-—————————-

PROC procl ()

ENDPROC

PROC main () -cccccoooooo___

ENDPROC
ENDMODULE
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<4 Médulo Principal

1
1
e

s 4

/ Moédulol
t Datos programa ;
 Rutina Principal Modulo2
Rutinal Médulo?2
Rutina2 Médulo4
Rutina3
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Lenguaje RAPID

e Programa RAPID

o\°
o\°
o\°

VERSION: 1
LANGUAGE : ENGLISH

o 0 O
%%

MODULE EJEMPLO
CONST robtarget A:=[[0,0,0],(0,0,0,0],10,-1,0,0], I[9E+09,...11;

CONST tooldata pinza:= [TRUE, [[0,0,0],([1,0,0,011,
(o, 10,0,01,I11,0,0,01,0,0,0171;
PROC cerrar_pinza/()
Set spinza;
ENDPROC

PROC coger_piezal()
MovedJd B1,v100,z5,pinza;
Movel B,v80,fine,pinza;
cerrar_pinza;

ENDPROC
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Lenguaje RAPID

e Programa RAPID

PROC main ()
CONST dionum listo:=1;
abrir_pinza;
WHILE TRUE DO

Moved

A,v100, fine,pinza;

WaitDI econtrol,listo;
coger_pileza;

MoveL
Moved
Moved
MoveL
abrir
MovelL

ENDWHILE

ENDPROC
ENDMODULE

B1,v80,z5,pinza;
D,v100,z100,pinza;
Cl,v100,z5,pinza;
C,v80,fine,pinza;
pinza;
Cl,v80,z5,pinza;
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Lenguaje RAPID
o Elementos basicos

» Identificadores:

B &

Permiten nombrar médulos, rutinas, datos y etiquetas.

Ejemplo: MODULE nombre_mdédulo
PROC nomre_rutina /()
VAR pos nombre _dato;nombre _etiqueta:

- El primer carécter es siempre una letra.
- Longitud méaxima 16.
- Diferencia entre mayusculas y minusculas.

» Palabras reservadas:

AND BACKWARD CASE CONNECT
DO ELSE ELSEIF ENDFOR
ENDPROC ENDTEST ENDTRAP ENDWHILE
FOR FROM FUNC GOTO
MOD MODULE NOSTEPIN NOT
RAISE READONLY RETRY RETURN
TO SYSMODULE TRAP TRUE VAR
WITH XOR
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CONST
ENDFUNC
ERROR

IF

OR

STEP
VIEWONLY

Automatizacion
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DEFAULT
ENDIF
EXIT
INOUT
PERS
TEST
WHILE

DIV
ENDMODULE
FALSE
LOCAL
PROC

THEN
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Lenguaje RAPID

e Elementos basicos

» Espacios y caracteres de fin de linea:

RAPID es un lenguaje sin formatos, en consecuencia los espacios pueden utilizarse
en cualquier parte excepto en: identificadores, palabras reservadas, valores
numeéricos.

Los identificadores , las palabras reservadas y los valores numéricos deberan estar
separados entre si por un espacio, un caracter de fin de linea o un tabulador

» Comentarios:

Sirven para facilitar la comprension del programa, ocupan una linea entera

comenzando con el simbolo !, finaliza con un caracter de fin de linea.

! Esto es un comentario

» Valores de cadena:
Secuencia de caracteres entre comillas.

“"Esto es una cadena”
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Lenguaje RAPID

e Los Datos

» Los datos a manejar pueden ser definidos como:

Constantes: (CONS) representen datos de un valor fijo a los que no se puede

reasignar un nuevo valor.

Variables: (VAR) son datos a los que se les puede asignar un nuevo valor

durante la ejecucion del programa.

Persistentes: (PERS) se trata de variables en las que cada vez que se cambia
su valor durante la ejecucion del programa, también se cambia el valor de su

1nicializacion.
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Lenguaje RAPID
@ Los Datos

» Los datos se pueden definir segun la cantidad de memoria que se necesita para

almacenarlo:

Atoémicos: En ellos solo se guarda un dato. No se puede dividir en otros mas
sencillos.

Registros: Es un tipo de dato en el que se guardan de una forma ordenada mas

de un dato. En lenguaje C seria un tipo de dato similar a las estructuras.
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Lenguaje RAPID

@ Tipos de Datos: Atomicos

» Num: Se usa para los valores numéricos, ya sean enteros o reales

VAR num flujo := 0;

flujo := 2.34; Valores validos: 5 0.37 0.1E-5 -12.34

Ejemplo:

» bool:Se usa para designar valores 16gicos. (verdadero/falso)
Valores posibles: TRUE y FALSE.

VAR bool <identificador>:= <valor> Iﬁenﬂﬂo;
<valor>: TRUE / FALSE VAR bool abrir:=TRUE;
<expresidén ldégica> abrir:=FALSE;
abrir:= regl > 1;

» string: Se usa para guardar cadenas de caractéres, que pueden tener como maximo 80
incluidas las comillas ““ que son las que delimitan la cadena.

VAR string text;
text:= “Arranque del sistema”;

Ejemplo:
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Lenguaje R APID El sisr::nn de coordenadas de la mufieca

El sistema de coordenadas
de la herramienta
TCP

e Tipos de Datos: Registros

|

. . , 1/ X
» pos: Representar posiciones solo X, Y y Z en milimetros.

x es de tipo num.
y es de tipo num.

z es de tipo num.
Sistema de coordenadas del usy

Sistema de coGrdenadas del objeto B
——]

Sistema de coordenadas del mundo
Ejemplo:

VAR pos posicionl;
posicionl := [500, 0, 940];
posicionl.x := posicionl.x + 50;
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Lenguaje RAPID

e Tipos de Datos: Registros

» orient: Es un dato de tipo registro que guarda la orientacion
de algiin elemento, como por ejemplo la de la herramienta. ABB

usa cuaternios para almacenar la orientacion.

(ql, g2, q3, g4,95,96) de tipo num.

» pose: Se usa para cambiar de un sistema de coordenadas a otro. Estd compuesto
por un dato pos y otro de tipo orient.

trans pos Ejemplo:  yar pose posl;

rot  orient posl := [[500, 100, 800],[1,0,0,0]1;
posl.trans := [650, -230, 1230];
posl.trans.y := —23.54;
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Lenguaje RAPID

e Tipos de Datos: Registros
» confdata: Permite definir las configuraciones de los ejes del robot.

cfl: Cuadrante utilizado del eje 1. Ejemplo:
cf4: Cuadrante utilizado del eje 4. VAR confdata confl0:=[1,-1,0]

cf6: Cuadrante utilizado del eje 6.

» loaddata: Sirve para describir la carga colocada en la mufieca del robot.

mass: peso de la carga en kilogramos.

cog: centro de gravedad de la carga.

aom: orientacion de los ejes de inercia en el centro de gravedad.
ix,iy,iz: momentos de inercia de la carga alrededor de los ejes X, y, z

en kgm?.

Ejemplo: vAR loaddata pieza:=[5,[50,0,50],[1,0,0,01,0,0,07;
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Lenguaje RAPID

e Tipos de Datos: Registros

» tooldata: Describe las caracteristicas de una herramienta.

robhold : Tipo bool que define si el robot sujeta la herramienta o no.
tframe : Sistema de coordenadas de la herramienta
Posicion del TCP (X,y,2)
Orinetacion. (ql,q2,93,94)
tload : Carga de la herramienta
Peso
Centro de gravedad (x,y,z)
Ejes de momento de la herramienta (q1,92,93,94)
Momento de inercia de los ejes (X,y,z).

Ejemplo: PERS tooldata pinza:=[TRUE, [[97,0,220],
[0.924,0,0.383,011,5,[-23,0,751,11,0,0,01,0,0,071]
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Lenguaje RAPID

e Tipos de Datos: Registros
» robtarget: Sirve para definir la posicion del robot y de sus ejes externos.

trans : Posiciones ( X, y, z)

rot : Orientacion de la herramienta.
robconf : Configuracion de los ejes.
extax : posicion de los ejes externos

Ejemplo:  var robtarget puntol;

puntol := [[500, 100, 800],([1,0,0,011;
puntol.trans := [650, -230, 1230];
puntol.trans.y := -23.54;
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Lenguaje RAPID
e Tipos de Datos: Registros

» speeddata: Para especificar la velocidad a la que se

moveran los ejes externos del robot.

Automatizacion
Industrial -11

v_tcp : Velocidad del TCP mm/s. \\
. . . . ., \,*
v_ori : Velocidad de reorientacion del TCP grados/s. rﬂkﬁg‘j "
v_leax : Velocidad de los ejes externos lineales en mm/s. Eﬁﬂ: .
b
v_reax : Velocidad de los ejes externos rotativos grados/s. >
Ejemplo: VAR speeddata vmedia:=[1000, 200, 1571;

Datos predefinidos:
v5 [5,5,50,5]
v10,v20,........ ,v80

v100, v150, v200, v300,....... ,v800
v1000, v1500, v2000, v2500, v3000

vmax [5000, 500, 5000, 500]
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Lenguaje RAPID

e Tipos de Datos: Registros
» zonedata: Para especificar como debe terminarse una posicion.

finep : Punto de paro o de paso bool

pzone_tcp : Radio de zona del TCP en mm.

pzone_ori : Tamafo de zona de reorientacion mm.
pzone_eax : Zonade los ejes externos mm.

zone_ori : Tamano de la zona de reorientacion grados.
zone_leax : Tamano de la zona ejes externos mm.
zone_reax : Tamafio zona ejes rotativos externos grados.

Ejemplo: VAR zonedata trayec:=[FALSE, 25, 40, 50, 5, 35 10];

Datos predefinidos:
z1 [1,1,1,0.1,1,0.1]
z5, 710, z15, z20, ........ ,z100
2150
z200[ 200, 300, 300, 30, 300, 30 ]
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e Modulos

» Encabezado de archivo:

Puede estar formado de diferentes datos y rutinas.

Uno de los modulos contiene el procedimiento de entrada, un procedimiento global

de entrada llamado main.

» Modulos del sistema:

Sirven para definir datos y rutinas normales del sistema, como por ejemplo las
herramientas.
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Lenguaje RAPID

e Modulos

» Declaracion:

-~ L q- Automatizacién
i : Industrial -1I

MODULE <nombre mdédulo> [<Lista de atributos>]
<Lista declaracidén de datos>
<Lista declaracidén rutina>

ENDMODULE

[<Lista de atributos>]

SYSMODULE
NOSTEPIN
VIEWONLY
READONLY
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Modulo del sistema.

No se podra entrar durante ejecucion paso a paso.
No podré ser modificado.

No podra ser modificado pero si sus atributos.
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@ Rutinas —s= Procedimientos:

» Tres tipOS: ] PROC <nombre procedimiento> ( Lista de pardmetros

<Lista de declaraciones de datos>;
<Lista de instrucciones>;

ERROR <lista instrucciones>;
ENDPROC

sz~ FUNCIONES:

FUNC <tipo valor dato> ( Lista de parametros)

<Lista de declaraciones de datos>;
<Lista de instrucciones>;
RETURN dato;

ERROR <lista instrucciones>;
ENDFUNC

sz [nterrupciones:

TRAP <nombre trap>

<Lista de declaraciones de datos>;
<Lista de instrucciones>;

ERROR <lista instrucciones>;
ENDTRAP
Al -1I (56-10569):2006 ©UC3M - Dr. Alaa Khamis
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o Expresiones del lenguaje

Las expresiones se utilizan para evaluar un valor y asi poder asignarlo a una
variable o utilizarlo como argumento de una instruccion o de una rutina. Segun el

tipo de valor que devuelve la expresion se distinguen dos tipos:

» Aritméticas: Devuelven una valor numérico si operan con variables de tipo num
y una cadena si operan con cadenas de caracteres.

Utilizan los operadores aritméticos: *, +, -, /, DIV (division entera), MOD (resto)

Ejemplo:

perimetro = 2 * 3.14 * radio
IIIN" + IIPUTII
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o Expresiones del lenguaje

» Logicas: Devuelven un valor de tipo bool
Utilizan los operadores logicos: <, >, <>, =, <=, >=, AND, OR, NOT, XOR

Ejemplo: prpput (di1) = 1 Doutput (do3) = 0

numl < num?2;
nombrel = nombre?Z2;
Doutput (dol) = 0 AND posl.x > 100
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Lenguaje RAPID

o Instrucciones: Movimiento

Para mover el robot hay tres instrucciones:

Moved Punto, Velocidad, Zona, Herramienta

Se mueve el robot hacia un punto usando coordenadas articulares.

Cuando no tiene que seguir ninguna trayectoria determinada.

MovelL Punto, Velocidad, Zona, Herramienta

Se mueve el robot hacia un punto usando la linea recta.

MoveC Punto_Circulo, Punto_Destino, Velocidad, Zona, Herramienta;
Se mueve el extremo del robot hacia el punto de destino pasando por el

punto del circulo trazando un arco de circunferencia.
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o Instrucciones: Movimiento

Tipo trayectoria
L: Linea
J : Eje aEje
C : Circular

Tamano Zona

,, 1

Movel pl, v100, z10, tooll

A
‘ Herramienta TCP

Velocidad

Posicion de destino

p2

Movel pl, v200, z10, herraml
Movel p2, v100, fine, herraml
Moved p3, v500, fine, herraml
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e Instrucciones: Posicionamiento (Programacion con desplazamiento)

Pto de arranque Desplaz. y
Movel Offs (pl1, 100, 50, 0O0), v100, =z10, tooll
Desplaz. x Desplaz. z

1
P ° 100 mm. .p2 Movel. pl, v200, fine, herraml

? 50 mm. Movel. Offs (pl, 100, O, O ), v100, fine, herraml

; ; Movel. Offs (pl, 100, 50, O ), v100, fine, herraml
p4 p3 Movel Offs (pl, O, 50, 0 ), v100, fine, herraml

Movel. pl, v100, fine, herraml

La funcién Offs sirve para desplazar una posicién del robot. Devuelve el dato de

la posicion desplazada de tipo robtarget.

Offs(punto, OffestX, OffestY, OffestZ)
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Lenguaje RAPID

o Instrucciones: entrada/salida
Set senal;
Sirve para colocar el valor de la sefial de la salida digital a uno.
Reset senal;
Sirve para poner una sefial de salida digital a cero
SetDO senal, valor;
Sirve para cambiar el valor de una sefial de salida digital
DInput ( dil) / DOutput (do2)
Lectura de Entradas / Salidas digitales

Ejemplo: SetDO dol, 1 ! Activacidén =1 Desactivacidén = 0
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o Instrucciones: Condicion de espera

WaitDI di, 1 !Esperar hasta que se active una senal digital
WaitTime 0.5 !Esperar cierto tiempo
WhileUntil lEsperar hasta que se cumpla cierta condicién
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@ Control de Flujo: Compact IF

Lenguaje RAPID

Ejecutar una instruccion solo si se cumple una condicion.

IF <condicion> Instruccidn;

e Control de Flujo: IF

Diferentes instrucciones se ejecutan si se cumple la condicion.

IF <condicién> THEN
Instrucciones;
ELSE
Instrucciones;
ENDIF

o Control de Flujo: FOR

FOR <contador> FROM VI TO VF [ STEP Incremento] DO

Instrucciones;
ENDFOR
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e Control de Flujo: WHILE

WHILE <condicion> DO

Instrucciones;
ENDWHILE

e Control de Flujo: TEST

TEST <dato>

CASE valorl, valor2,.., valor(n-1):

rutinal;
CASE valor n:

rutinax;
DEFAULT

instrucciones;
ENDTEST

o Control de Flujo: GOTO

GOTO Etiqueta
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> J uego de instrucciones del RAPID

Abs()
Alnput()
AccSet
Add

Clear
ClkStart
ClkStop
comment
CompactIF
Conf]
ConfL
Decr
EXIT
FOR
GetTime()
GOTO
GripLoad
HoldMove
IF

Incr
InvertDO
label
LimConfL,
MoveC
Movel
Movel.
Offs()
Open

Asignar un valor

Obtener el valor absoluto

Leer el valor de una sefial de entrada analdgica

Reducir la aceleracién

Sumar un valor numérico

Borrar un valor

Iniciar un reloj para la toma de tiempos

Parar un reloj para la toma de tiempos

Comentario

Si se cumple una condicion, entonces... (una instruccion)
Controlar la configuracion durante movimiento articular
Monitoriza la configuracidn del robot durante movimiento en linea recta
Decrementar en |

Terminar la ejecucion del programa

Repetir un nimero de veces

Leer el valor de la hora actual como valor numérico

Ir 2 una nueva instruccion

Definir la carga del robot

Interrumpir el movimiento del robot

Si se cumple una ocndicidn, entonces...; de otra manera...
Incrementar en |

Invertir el valor de una salida digital

Nombre de una linea

Definir la desviacion permitida en la configuracion del robot
Mover el robot en movimiento circular

Movimiento articular del robot

Movimiento del robot en linea recta

Desplazamiento de la posicion del robot

Apertura de un fichero o de un canal serie

AT -II (56-10569):2006 ©UC3M — Dr. Alaa Khamis
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e Juego de instrucciones del RAPID

Present()
ProcCall
PulseDO
RAISE
RelMove
Reset
RETRY
RETURN
Set
SetAQ
SetDO
SetGO
SingArea
Stop
TEST
TPErase
TPReadFK()
TPWrite
VelSet
WaitDI
WaitTime
WaitUntil
WHILE
Write
WriteBin

Comprobar que se utiliza un parimetro opcional
Liamada a un nuevo procedimiento

Generar un pulso en una sefial digital de salida
Continuar con el movimiento del robot

Reset de una salida digital

Recomenzar tras un error

Terminar la ejecucidn de una rutina

Set de una salida digital

Cambiar el valor de una salida analégica

Cambiar ¢l valor de una salida digital

Cambiar el valor de un grupo de salidas digitales
Definicién de la interpolacion alrededor de puntos singulares
Parar la ejecucion de un programa

Dependiendo del valor de la expresion...

Borrar el texto de la paleta de programacion

Leer las teclas de funcion de la paleta de programacion
Escribir en la paleta de programacion

Cambiar la velocidad programada

Esperar hasta el set de una entrada digital

Esperar un tiempo determinado

Esperar hasta que se cumpla una condicion

Repetir mientras ...

Escribir en un fichero de caracteres o en un canal serie
Escribir en un canal serie binario
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Lenguaje RAPID

o Ejemplo: Célula robotizada de inspeccion ,;, 4 sesecho

. . Cam
» El robot retira de una cinta de inspeccién
transportadora aquellas piezas

1dentificadas como defectuosas.

Sensor
de presencia

« La operacion se desarrolla

como S1gue. transportadora Motor

cinta
1. El robot se encuentra en espera hasta la llegada de una sefal indicando la existencia
de una pieza defectuosa sobre la cinta transportadora.

2. El robot procede entonces a parar la cinta y a coger la pieza y a depositarla en un
almacén de piezas defectuosas.
3. El propio robot se encarga de activar de nuevo el movimiento de la cinta una vez la

pieza ha sido cogida.

4. Tras la operacion, el robot vuelve a su posicion inicial y se repite de nuevo el ciclo.
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Lenguaje RAPID

o Célula de inspeccion: Definicion de variables

herramienta: una variable de tipo fooldata que representa una pinza en el extremo
del robot para la manipulacion de piezas.

carga: una variable de tipo loaddata para definir la carga a transportar por la pinza.
PERS tooldata herramienta:=[FALSE, [[97,0,223],

(0.924,0,0,0.383,01],1[15,[-23,0,75],11,0,0,0]1,0,0,0]]
PERS loaddata carga:=[5,[50,0,50],11,0,0,0]1,0,0,0];

s robhold : Tipo bool que define si el robot sujeta la herramienta o no.
tframe : Sistema de coordenadas de la herramienta
B Posicidén del TCP (muneca del robot) (x,Vy,z)
,g Orientacidn (gl,g2,93,94)
— tload : Carga de la herramienta
8 Peso
+ Centro de gravedad (x,y,z)
Ejes de momento de la herramienta (gl,g2,g3,g4)

Momento de inercia de los ejes (X,Vy,2z).
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o Célula de inspeccion: Definicion de variables

VAR signaldo pinza !'senal de

VAR signaldo activar_cinta !senal de
VAR signaldi pienza_defectuosa !senal de

VAR signaldi terminar !'senal de

activacién de pinza
activacién de cinta
pieza defectuosa

terminar programa

Es necesario definir una configuracion inicial en la que el robot espera la sefial

que le indica que puede recoger la pieza defectuosa.

VAR robtarget conf_espera:=[[0600,500,225],(1,0,0,01,([1,0,0,01,
[9E9, 9E9, 9E9, 9E9, SE9, 9E9] ] ;

| o
9 trans : Posiciones ( x, y, z )
8‘ rot : Orientacidén de la herramienta.
B robconf : Configuracidén de los ejes.
% extax : posicidén de los ejes externos
G
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o Célula de inspeccion: Rutinas de control de la pinza

Lenguaje RAPID

PROC Coger ()

Set pinza !Cerrar la pinza activando la senal digital pinza
WaitTime 0.3 !Esperar 0,3 segundos
GripLoad carga !Sefialar que la pieza esta cogida

ENDPROC

PROC Dejar ()

Reset pinza 'Abrir la pinza

WaitTime 0.3 !Esperar 0,3 segundos

GripLoad LOADO !Senalar que no hay pieza cogida
ENDPROC
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o Célula de inspeccion: Rutina de coger la pieza de la cinta

PROC Coger_pieza()

MOVEJ *,VMAX, z60, herramienta !Mov. en articulares con poca precisiédn
MOVEL *,V500, z20, herramienta !Mov. Linea recta con precisidn

MOVEL *,V150,FINE, herramienta !Bajar con precisidén maxima

Coger !Coger la pieza
MOVEL *,VvV200, z20, herramienta !Subir con la pieza cogida
ENDPROC

o Célula de inspeccion: Rutina de dejar la pieza

PROC Dejar_pieza()
MOVEJ *,VMAX, z30, herramienta !Mover hacia almacén piezas dafhadas
MOVEJ *,V300,z30, herramienta
Dejar !Dejar la pieza

ENDPROC
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Lenguaje RAPID

o Célula de inspeccion: Rutina de ir a la posicion de espera

PROC Ir_ posicion_espera()

MOVEJ conf_ espera,VMAX, z30, herramienta !Mover a posicién inicial

ENDPROC
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o Célula de inspeccion: Programa principal

PROC main ()
Ir posicion_espera; !Mover a posicidn de espera
WHILE Dinput (terminar)=0 Do !Esperar la sehal de terminar

IF Dinput (pieza_defectuosa)=1 THEN !Esperar la senal de pieza

!defectuosa
SetDO activar cinta, 0; !Parar cinta
Coger_pieza !Coger la pieza
SetDO actiwvar cinta, 1; !Activar senal de cinta
Ir posicion_espera; !Mover a posicidn de espera
ENDIF
ENDWHILE
ENDPROC
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Lenguaje RAPID

e Entorno de programacion

Teclas del mend Teclas de movimiento
i ~. ]
nn !
w 00 0000
= B2]io
71819
4[5 6] — Teclado
Visualizader 1121 3] H numérico
[-/m][ 0 |[-/m] —
- %D —{—Borrar
Teclas de ]]]]l]]]]] ﬂ]]]l[[[’ III]I]II] l]]Il;l]I[I ﬂﬂmm ;G l:"Dm";
funcién ; >
RIS B O] S reomo
] ] I | ] I |
‘ Varkos I Programa
Ayudd Entradas/ Mover
Tecla Salidas Teclas de desplazamiento
de paro | del cursor
Teclas de ventana
40/44
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e Entorno de programacion: ABB

RAPID SyntaxChecker
(Analizador sintictico fuera de linea)

[UCS:Son (5158 36052 00| ICEGIESSRESA)

inTM
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e Entorno de programacion: FESTO COSIMIR ®

=0 R e e Lo 1 T
@ wian s sy pm - b e Femriam ¥

S b T T osbrid ks
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Demo >>

o FESTO COSIMIR ®

SIMIR Professional Trial Version

File Edit VYiew Execute Extras Window Help

e D]

DID”IE|§|

Moved HomePosition, w1000, =10,
! initialize the robot

InitRobot;

! Hole Greifer
ret := ChangeGripper (GRIPFER) :

! Deckel holen

erhalbleckel, w1000, =10,
ret = OpenGripper():

Movel Greifeleckel, w100, fine, actualtool;
ret := CloseGripperi):

WaitTime Z:

Movel CherhalbDeckel, 100, =10, actualtool;

actualtool;

w

>
_16] C:\ARCHIVOS DE PROGRAMAYCOSIMIR P.... [ |[T1][X]
WaitTime 1; ]
Mowvel hehindgrilpos,v200,fine,gripperflange;
actualtoepnum: =GRIPPER:
actualtool:=gripperil;

! illegal gripper nunber
DEFAULT:
Moved savechangepos,vZ00,fine,grippertlange;

ABB2400_16] C:\ARCHIVOS DE PROGRAMA\COSIMIR PROFESSIONAL TRIAL ... [- |00 RETURHN FALSE;

MName Pozition Orientation Rel. to Object ENDTEST
HomePosition 855.0,0.0,1370.0 -180,0,180,R.AN
Greifeleckel 915.0,-50.0,906.3 91.0-180R AN ! mowve to safe position
DOberhalbDeckel 915.0.60.0,1016.3 91.0180R.A4MN Moved savechangepos,v1000,fine, gripperflange: i
Zwizchenposition 32.9599.7.814.7 91,0180 R.AM i .

! action finished
LoeseDeckel 2411932156 91.0-180R.8N 2 EETUEN TRUE; -
Lot 1921 7RE 2 RN E F=0 1 I R = R A | — L
5 T <, 1
Stopped | 126.81 s 18:32:27 %CDpyright©1992-ZDDD "EFR - IRF - GERMANY
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Practica 3— Lunes y Miércoles 8 & 10 de Mayo 2006

QS ~ Lenguaje RAPID

Robotics Application Programming Interactive Dialogue

AL HD HD
AW
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