Software 8. Auftretende Fehler bei der Verwendung von EPSON RC+

Software 8. Auftretende Fehler bei der Verwendung von EPSON RC+

[bookmark: _Toc351637094][bookmark: _Toc388278633][bookmark: _Toc388278800][bookmark: _Toc397699336]Software









Software 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung





1. Einleitung
In diesem Abschnitt erhalten Sie einen Überblick über die Software EPSON RC+ 7.0 Teilezuführung 7.0.

1.1 Konfiguration der Software für die Teilezuführung
Die Software für die Teilezuführung besteht hauptsächlich aus den folgenden drei Komponenten:
· Fenster [Teilezuführung]
· SPEL+-Befehle für die Teilezuführung
· Callback-Funktionen für die Teilezuführung

1.1.1 Fenster [Teilezuführung]
Der Dialog [Teilezuführung] öffnet sich, wenn Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü 
[Tools]-[Teilezuführung] auswählen.
[image: ]

Hier können Sie folgende Schritte vornehmen:
1. Die Parameter für das Teil konfigurieren.
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2. Die Zuführung kalibrieren.
Zur Vereinfachung dieses Prozesses wird ein Kalibrierungsassistent verwendet.
[image: ]

3. Die Kalibrierung der Zuführung testen.
[image: ]

Das Fenster [Teilezuführung] erscheint nur, wenn EPSON RC+ an die Steuerung angeschlossen ist. Wenn Sie versuchen, das Fenster [Teilezuführung] über eine virtuelle Steuerung zu öffnen oder es zu öffnen, während Sie offline sind, tritt ein Fehler auf.
HINWEIS


1.1.2 SPEL+-Befehle für die Teilezuführung
SPEL-Befehle für die Teilezuführung sind SPEL-Befehle, mit denen der Benutzer die Option Teilezuführung von einem vom Benutzer erstellten Programm ausführen und steuern kann. Nachfolgend sind Beispiele solcher Befehle dargestellt.
Befehl	Beschreibung/Anwendung
PF_Start	Startet den Teilezuführungsprozess
PF_Stop	Gibt eine Stoppanforderung für den Teilezuführungsprozess aus
PF_Abort	Erzwingt das Anhalten des Teilezuführungsprozesses
Funktion PF_QueGet	Gibt die im Teilekoordinaten-Queue registrierten Koordinatendaten zurück (Liste der Teilekoordinaten auf der Zuführung)
PF_InitLog	Gibt den Ausgabezielpfad für Protokolldateien an

1.1.3 Teilezuführungsprozess
Der Teilezuführungsprozess ist ein in das Teilezuführungssystem integrierter Vorgang, durch den das Vision-System und die Zuführung automatisch gesteuert werden.
Der Teilezuführungsprozess beginnt mit dem Befehl PF_Start. Der Prozess wird mithilfe von PF_Stop oder eines ähnlichen Befehls gestoppt.
Nachfolgend erhalten Sie einen Überblick über den Teilezuführungsprozess.



1.	Teile in der Zuführung identifizieren
Überprüfen Sie mithilfe des Vision-Systems die Menge und Verteilung der Teile auf der Plattform.
2.	Teile verarbeiten
Die Zuführung wird gesteuert und die Teile werden so bewegt, dass sie vom Roboter leichter gegriffen werden können. Wenn die Menge der Teile gering ist oder keine Teile mehr vorhanden sind, wird die Callback-Funktion PF_Control aufgerufen, damit Teile aus dem Bunker bereitgestellt werden.
3.	Roboter wird bewegt
Ein Teilekoordinaten-Queue (Liste von Koordinaten der Teile in der Zuführung) wird generiert. 
Die Callback-Funktion PF_Robot (siehe folgender Abschnitt) wird aufgerufen, damit Teile aufgenommen bzw. abgelegt werden.


1.1.4 Callback-Funktionen für die Teilezuführung
Callback-Funktionen sind SPEL+-Funktionen, die vom Teilezuführungsprozess aufgerufen werden, wenn bestimmte Bedingungen erfüllt sind. Callback-Funktionen werden innerhalb eines Projekts automatisch generiert, wenn Teile hinzugefügt werden. 
Callback-Funktionen müssen vom Benutzer entsprechend dem jeweils verwendeten System angepasst werden.


Nehmen wir zum Beispiel an, dass der Benutzer einen Roboterbefehl zum Aufnehmen und Ablegen von Teilen an die Callback-Funktion PF_Robot sendet. Wenn der Roboter Teile aufnehmen kann, die beliebig auf der Zuführung verteilt sind, ruft der Teilezuführungsprozess die Callback-Funktion PF_Robot auf. 
Daher ist es wichtig zu beachten, dass Callback-Funktionen nicht über vom Benutzer erstellte Funktionen, sondern automatisch vom Teilezuführungsprozess aufgerufen werden.

Im Folgenden finden Sie eine Liste der Callback-Funktionen mit einer Beschreibung der einzelnen Funktionen.
Funktionsname	Beschreibung
PF_Robot	Nimmt Teile auf und legt sie ab
PF_Control	Steuert Geräte des Benutzers (Bunker, benutzereigene Beleuchtung)
PF_Status	Verarbeitet Fehler
PF_MobileCam	Bewegt den Roboter unter Verwendung einer mobilen Kamera
PF_Vision	Führt eine benutzerdefinierte Bildverarbeitung durch
PF_CycleStop	Führt die Verarbeitung durch, wenn ein Stoppbefehl ausgegeben wird

Nachfolgend sind die Bedingungen aufgeführt, unter denen Callback-Funktionen aufgerufen werden.
Bedingung	Funktionsname
Kann Teile aufnehmen 	PF_Robot
Keine weiteren Teile gefunden 	PF_Status
Benutzereigene Beleuchtung einschalten 	PF_Control
Mobile Kamera wird zur Bildaufnahmeposition bewegt	PF_MobileCam
Ein Fehler tritt auf 	PF_Status

Nähere Informationen zu Callback-Funktionen finden Sie im 
Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung.

1.2 Teilezuführungsprojekte
In diesem Abschnitt werden SPEL-Projekte für die Teilezuführung im Detail beschrieben.

1.2.1 Option Teilezuführung in einem Projekt anwenden
Um die Option Teilezuführung in einem Projekt anzuwenden, gehen Sie wie folgt vor:
(1)	Öffnen Sie ein bestehendes Projekt, in dem Sie die Option verwenden möchten.
Alternativ können Sie auch ein neues Projekt anlegen.
(2)	Klicken Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü auf [Tools]-[Teilezuführung].
Das folgende Fenster öffnet sich:
[image: ]
(3)	Klicken Sie auf die Schaltfläche <Hinzufügen>. Dadurch wird ein Teil erstellt. 
Gleichzeitig wird dem Projekt eine für die Option Teilezuführung spezifische Programmdatei hinzugefügt. Nähere Informationen finden Sie im 
Abschnitt 1.2.2 Projekt anlegen.


[bookmark: _Ref518651248]1.2.2 Projekt anlegen
In diesem Abschnitt werden die Komponenten beschrieben, die durch das Aktivieren der Option Teilezuführung hinzugefügt werden.
Die folgende Programmdatei wird erstellt, wenn im Fenster [Teilezuführung] neue Teile hinzufügt werden.
[image: ]
PartFeeding.prg 
Diese Datei enthält einen Vorlagencode für Callback-Funktionen.
PartFeeding.inc 
Diese Datei enthält Konstanten, die bei der Programmierung mit der Option Teilezuführung verwendet werden.

HINWEIS

Löschen Sie diese Dateien nicht aus dem Projekt. Andernfalls würde ein Generierungsfehler auftreten.

1.2.3 Konfigurationsdateien
Die folgenden Dateien werden als Projektkonfigurationsdateien hinzugefügt:
PF-Datei
Diese Datei enthält Informationen zur Einstellung des Teils. Die Dateibenennung lautet [Projektname].pf.
HINWEIS

Bearbeiten Sie diese Datei nicht direkt mit einem Texteditor. Andernfalls wird die Datei unlesbar und es treten Fehler auf.


1.2.4 Dateien importieren
PF-Dateien können importiert werden. Diese Funktion können Sie verwenden, um Informationen über Teile in andere Projekte zu kopieren. 
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 2.6.1 [Importieren] (Datei-Menü).

1.2.5 Einstellungen der Steuerung sichern und wiederherstellen
Um die Einstellungen der Steuerung zu sichern, klicken Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü auf [Tools]-[Steuerung] und wählen Sie [Backup Steuerung]. Dadurch werden auch die Daten der Option Teilezuführung gesichert.
Um die Einstellungen der Steuerung aus einem Backup wiederherzustellen, klicken Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü auf [Tools]-[Steuerung] und wählen Sie [Steuerung wiederherstellen]. Dadurch werden auch die Daten der Option Teilezuführung wiederhergestellt.


1.3 SPEL-Programmierung
1.3.1 Programmierübersicht
In diesem Abschnitt wird der gesamte Programmiercode der Teilezuführung kurz beschrieben. Ähnliche Informationen werden in den nachfolgenden Abschnitten des Handbuchs noch ausführlicher dargestellt.
Bei den meisten Anwendungen wird die Teilezuführung vom System automatisch durchgeführt. Der grundlegende SPEL-Code für die Teilezuführung wurde bereits für Sie erstellt. Der Code besteht aus SPEL+-Funktionen, den sogenannten 
„Callback-Funktionen“. 
Callback-Funktionen sind Benutzerfunktionen, die während der Laufzeit vom System aufgerufen werden und Ihrem Programm Folgendes mitteilen:
	Funktion PF_Robot
	:	Teile liegen zum Aufnehmen bereit.

	Funktion PF_Status
	:	Der Status hat sich geändert.

	Funktion PF_Vision
	:	Bildverarbeitung durch den Benutzer ist erforderlich.

	Funktion PF_Control
	:	Eine Komponente, beispielsweise der Bunker oder das Auflicht, muss gesteuert werden.

	Funktion PF_MobileCam
	:	Der Roboter muss die Kamera über die Zuführung bewegen, um nach Teilen zu suchen (bei Verwendung einer mobilen Kamera).

	Funktion PF_CycleStop
	:	Der Teilezuführvorgang wurde gestoppt.


Um den spezifischen Anforderungen Ihrer Anwendung gerecht zu werden, sind einige Änderungen an den Callback-Funktionen erforderlich.
Für die meisten Anwendungen werden nur PF_Robot und PF_Status benötigt.
Nachfolgend finden Sie eine kurze Übersicht über diese beiden Callback-Funktionen:
Callback-Funktion PF_Robot
PF_Robot wird automatisch ausgeführt, wenn der Zuführvorgang und die Bildverarbeitung durch das Vision-System abgeschlossen sind und Teile zum Aufnehmen bereitliegen. In der Regel ist dies die Stelle im Code, an der Sie Anweisungen für das Aufnehmen und Ablegen von Teilen hinzufügen. Für eine einfache Teilezuführungsanwendung müssen nur ein paar Codezeilen hinzugefügt werden, um die Pick-and-Place-Bewegung des Roboters und die Greiferbetätigung zu steuern. Wenn die Callback-Funktion PF_Robot beendet ist, wird die 
Callback-Funktion PF_Status gestartet.


Callback-Funktion PF_Status
PF_Status wird automatisch ausgeführt, wenn die Callback-Funktion PF_Robot erfolgreich abgeschlossen wurde oder wenn ein Fehler auftritt. Bei dem Fehler kann es sich um einen Fehler auf Systemebene (z. B. ein Fehler durch ein zu hohes Drehmoment des Roboters) oder um einen Fehler bei der Teilezuführung handeln (z. B. zu wenige oder zu viele bereitgestellte Teile). Mithilfe von PF_Status können Sie entscheiden, wie Fehlerbedingungen behandelt werden sollen. Für eine einfache Teilezuführungsanwendung muss der PF_Status-Code nicht geändert werden. 
Bei komplizierteren Anwendungen muss der Benutzer die Bildverarbeitung möglicherweise selbst durchführen. In diesem Fall müssen Sie die Callback-Funktion PF_Vision verwenden. Nachfolgend finden Sie eine kurze Übersicht über die 
Callback-Funktion PF_Vision:
Callback-Funktion PF_Vision
PF_Vision wird automatisch ausgeführt, wenn die Bildverarbeitungsschritte für die Teilezuführung nicht automatisch vom System, sondern vom Benutzer selbst durchgeführt werden. In diesem Fall müssen Sie VRun ausführen, um ein Kamerabild zu erfassen und die Sequenz zu verarbeiten, die die Teile findet. Daraufhin erhalten Sie die Bildverarbeitungsergebnisse von RobotXYU und müssen die Roboterkoordinatendaten in den Teilekoordinaten-Queue einfügen. Bei einer einfachen Teilezuführungsanwendung, bei der das System die Bildverarbeitung übernimmt, müssen Sie die Callback-Funktion PF_Vision nicht ändern.
In seltenen Fällen kann es erforderlich sein, dass Sie eine benutzereigene Beleuchtung anstelle der eingebauten Hintergrundbeleuchtung der Zuführung verwenden. Die Callback-Funktion PF_Control wird dazu benötigt, die benutzereigene Beleuchtung zu steuern. Es kann auch Fälle geben, in denen Sie Ihren eigenen Bunker verwenden möchten. Unabhängig davon, ob Sie einen Bunker der Firma Epson oder Ihren eigenen verwenden, müssen Sie diesen über die Callback-Funktion PF_Control steuern. Nachfolgend finden Sie eine kurze Übersicht über die Callback-Funktion PF_Control: 
Callback-Funktion PF_Control
PF_Control wird automatisch ausgeführt, wenn das System den Bunker einschalten oder die benutzereigene Beleuchtung ein-/ausschalten muss. Wenn Sie einen Bunker der Firma Epson verwenden, müssen Sie die Kommentarzeichen der Anweisungen PF_OutputONOFF in der Callback-Funktion PF_Control entfernen.
Callback-Funktion PF_MobileCam
PF_MobileCam wird automatisch ausgeführt, wenn anstelle einer fest nach unten ausgerichtet über der Zuführung montierten Kamera eine am Roboter montierte mobile Kamera verwendet wird. PF_MobileCam fordert den Roboter auf, die Kamera über die Zuführung zu bewegen, damit das System Bilder verarbeiten kann. PF_MobileCam teilt dem Roboter auch mit, dass er sich von der Zuführung entfernen kann, nachdem Teile gefunden und dem Teilezuführungs-Queue hinzugefügt wurden. Bei einer einfachen Teilezuführungsanwendung, bei der eine fest nach unten ausgerichtet montierte Kamera verwendet wird, müssen Sie die Callback-Funktion PF_MobileCam nicht ändern.


Callback-Funktion PF_CycleStop
PF_CycleStop wird automatisch gestartet, wenn die Anweisung PF_Stop ausgeführt wird. Mithilfe dieser Callback-Funktion können Sie alle Vorgänge nach Ablauf beenden (z. B. das Ein-/Ausschalten von Ausgängen oder das Verfahren des Roboters an einen sicheren Ort). Für eine einfache Teilezuführungsanwendung muss der PF_CycleStop-Code nicht geändert werden. 
Bei allen Callback-Funktionen muss ein Wert zurückgegeben werden. Normalerweise zeigt der Rückgabewert an, dass der Vorgang erfolgreich abgeschlossen wurde (PF_CALLBACK_SUCCESS). Im Falle der Callback-Funktion PF_Status müssen Sie dem System mitteilen, wie es nach dem Auftreten eines Fehlers weiter vorgehen soll. Sie können z. B. den Rückgabewert dauerhaft auf PF_EXIT setzen, um den Teilezuführungsvorgang bei Auftreten eines Fehlers zu beenden. Für eine einfache Teilezuführungsanwendung können Sie die Callback-Rückgabewerte verwenden, die automatisch im Code generiert wurden. 
Eine detaillierte Erläuterung der einzelnen Callback-Funktionen finden Sie im Abschnitt Software 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung.

Nachfolgend finden Sie eine grafische Darstellung eines einfachen Pick-and-Place-Programms.
[image: ]
[bookmark: _Hlk45617358]1.3.2 Teilezuführungsprozess starten
Die Voraussetzungen zum Starten des Teilezuführungsprozesses sind nachfolgend beschrieben.
1.	Bewegen Sie den Roboter an eine Position, an der das Vision-System Bilder aufnehmen kann. 
(Bei Verwendung einer fest nach unten ausgerichteten Kamera bewegen Sie ihn an eine Position, an der er die Bildverarbeitung nicht behindert.) 
2.	Führen Sie den Befehl PF_Start aus, um den Teilezuführungsprozess zu starten.

Nachfolgend finden Sie ein Beispielprogramm.
Function StartPickPlace()

	Home
	PF_InitLog 1, "C:\log.csv", True
	PF_Start 1

End function

Die folgenden Einstellungen werden in den Code geschrieben und dadurch beim Starten des Systems angewendet:
HINWEIS

-	Geschwindigkeit, Beschleunigung, Power-Modus und weitere Einstellungen, die sich auf den Roboter beziehen, der Teile aufnimmt und ablegt
-	Bunkereinstellungen, Einstellungen der benutzereigenen Beleuchtung, Initialisierung des Greiferstellung usw.


1.3.3 Pick-and-Place-Verarbeitung
Nachfolgend wird der Programmiervorgang für die Pick-and-Place-Verarbeitung beschrieben.



Eine PF_Robot-Callback-Funktion muss erstellt bzw. hinzugefügt werden.
Andere Callback-Funktionen werden je nach Anforderungen des Systems hinzugefügt.

1. Callback-Funktion PF_Robot
Schreiben Sie einen Befehl für den Roboter zum Aufnehmen und Ablegen von Teilen in die Callback-Funktion PF_Robot. Ein konkretes Beispiel finden Sie unten. Wiederholen Sie die Schritte 1 bis 7 in einer Schleife.
(1) Rufen Sie die Koordinaten der Teile auf der Plattform aus dem Teilekoordinaten-Queue ab. 
Verwenden Sie dazu PF_QueGet.
(2) Bewegen Sie den Roboter an die Teileposition. 
Verwenden Sie dazu Jump oder ähnliche Befehle (bei SCARA-Robotern).
(3) Schalten Sie den Sauger ein und greifen Sie das Teil.
(4) Bewegen Sie den Roboter an die Position, an der das Teil abgelegt werden soll. 
Verwenden Sie dazu Jump oder ähnliche Befehle (bei SCARA-Robotern).
(5) Schalten Sie den Sauger aus oder lassen Sie das Teil auf eine andere Weise los.
(6) Löschen Sie einen Eintrag aus dem Teilekoordinaten-Queue. 
Verwenden Sie dazu PF_QueRemove.
(7) Überprüfen Sie, ob ein Stoppbefehl ausgegeben wurde. Falls ja, beenden Sie die Schleife. 
Verwenden Sie dazu PF_IsStopRequested.


Weitere Programmierbeispiele finden Sie in den folgenden Abschnitten:
4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung PF_Robot und 
9. Beispiele für Anwendungsprogrammierung

2. Teile bereitstellen (PF_Control) * optional
Programmbefehle für die Verwendung eines Bunkers zur Bereitstellung der Teile auf der Zuführung. Verwenden Sie die Callback-Funktion PF_Control (PartFeeding.prg). Nähere Informationen zur Programmierung finden Sie unten.
(1) Schreiben Sie den Bunker-Befehl (Teile bereitstellen) für den Fall, dass sich keine Teile auf der Plattform befinden. Der Steuerungsparameter für die Callback-Funktion PF_Control lautet dabei PF_CONTROL_SUPPLY_FIRST.
(2) Schreiben Sie den Bunker-Befehl (Teile bereitstellen), um weitere Teile auf der Plattform bereitzustellen. Der Steuerungsparameter für die Callback-Funktion PF_Control lautet dabei PF_CONTROL_SUPPLY.
Weitere Programmierbeispiele finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.

3. Benutzereigene Beleuchtung steuern (PF_Control) * optional
Programmbefehle für die Verwendung einer benutzereigenen Beleuchtung. Verwenden Sie die Callback-Funktion PF_Control (PartFeeding.prg). Nähere Informationen zur Programmierung finden Sie unten.
(1) Schreiben Sie einen Befehl, um die benutzereigene Beleuchtung einzuschalten. Der Steuerungsparameter für die Callback-Funktion PF_Control lautet dabei PF_CONTROL_LIGHT_ON.
(2) Schreiben Sie einen Befehl, um die benutzereigene Beleuchtung auszuschalten. Der Steuerungsparameter für die Callback-Funktion PF_Control lautet dabei PF_CONTROL_LIGHT_OFF.
Weitere Programmierbeispiele finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.

Schreiben Sie sowohl den Befehl zum Einschalten als auch zum Ausschalten der benutzereigenen Beleuchtung. 
Wird nur der Einschaltbefehl hinzugefügt, kann das Vision-System Schwierigkeiten haben, die Teile zu erkennen, was zu Fehlern führt.
HINWEIS



1.3.4 Fehlerverarbeitung
In diesem Abschnitt wird beschrieben, wie Sie mit Fehlern umgehen, die bei der Verwendung der Option Teilezuführung auftreten.

1. Fehler in der Callback-Funktion verarbeiten


Fehler, die innerhalb der Callback-Funktion auftreten, müssen in der Funktion selbst erkannt und behoben werden. Gehen Sie auf diese Weise vor, wenn Sie fortfahren möchten, ohne die Kontrolle an den Teilezuführungsprozess zurückzugeben.
Beispiel:	In der Callback-Funktion PF_Robot tritt ein Fehler beim Ansaugen eines Teils auf, der einen Wiederholungsversuch auslöst.


2. Fehler in der Callback-Funktion PF_Status verarbeiten


Wenn ein Fehler in der Callback-Funktion auftritt, geben Sie einen anderen Wert als PF_CALLBACK_SUCCESS als Rückgabewert an (eigendefinierte Fehler 8000–8999). 
Der Teilezuführungsprozess setzt diesen Wert beim Start auf den Statusparameter der Callback-Funktion PF_Status. 
Nutzen Sie diese Fehlerverarbeitungsmethode, um Fehlerprozesse gemeinsam zu nutzen.
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Status.


3. Fehler im Teilezuführungsprozess verarbeiten


Ein Fehler kann innerhalb des Teilezuführungsprozesses aufgrund von unvollständigen Parametereinstellungen (nicht spezifizierter PF_Start-Parameter), unvollständigen 
Vision-System-Einstellungen oder anderen fehlenden Informationen auftreten. 
Der Teilezuführungsprozess setzt beim Start PF_STATUS_ERROR als Statusparameter ein. 
Der Teilezuführungsprozess wird beendet, sobald die Funktion PF_Status endet.
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Status.


1.3.5 Verarbeitung beenden
Verwenden Sie einen der folgenden Wege, um einen Teilezuführungsprozess über ein vom Benutzer erstelltes Programm zu beenden:
1. PF_Stop-Befehl ausführen
Führen Sie den PF_Stop-Befehl über das vom Benutzer erstellte Programm aus. 
Der Teilezuführungsprozess beendet die aktuell verarbeitete Callback-Funktion und wird beendet, sobald die Callback-Funktion PF_CycleStop beendet ist. 
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 3. SPEL+-Befehlsreferenz für die Teilezuführung – PF_Stop.

2. PF_Abort-Befehl ausführen
Führen Sie den PF_Abort-Befehl über das vom Benutzer erstellte Programm aus. 
Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet. In diesem Fall wird die aktuell bearbeitete Callback-Funktion sofort beendet. 
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 3. SPEL+-Befehlsreferenz für die Teilezuführung – PF_Abort.

1.3.6 Sonstige
Der Teilezuführungsprozess belegt im laufenden Betrieb die folgenden Funktionen. 
Stellen Sie Ihr Programm nicht so ein, dass es diese Funktionen verwendet, während der Teilezuführungsprozess läuft.

	Nummer der Zuführung
	Task
	Timer

	1
	32
	64

	2
	31
	63

	3
	30
	62

	4
	29
	61



Diese Funktionen können verwendet werden, während der Teilezuführungsprozess gestoppt ist.
Software 1. Einleitung

Software 1. Einleitung
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[bookmark: _Ref517076842]2. GUI Teilezuführung
In diesem Abschnitt wird die grafische Benutzeroberfläche (GUI) von EPSON RC+ 7.0 Option Teilezuführung im Detail beschrieben.

2.1 Systemkonfiguration
Konfigurieren Sie die Einstellungen zum Anschluss der Zuführung an die Steuerung im EPSON RC+ 7.0-Menü unter [Einstellungen]-[Systemeinstellungen].

2.1.1 Fenster [Teilezuführung]
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Aktiviert
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um die Zuführung zu aktivieren.

	Modell
	Wählen Sie das Zuführungsmodell.

	Name
	Geben Sie hier einen Namen Ihrer Wahl an 
(nur alphanumerische Zeichen und Unterstriche; bis zu 32 Zeichen).

	IP-Adresse
	Geben Sie die aktuell für die Zuführung eingestellte 
IP-Adresse ein.
Standard-IP-Adresse: 192.168.0.64

	IP-Maske
	Geben Sie die aktuell für die Zuführung eingestellte Subnetzmaske ein.
Standard-Subnetzmaske: 255.255.255.0

	Port
	Geben Sie die aktuell für die Zuführung eingestellte Portnummer ein.
Standard-Portnummer: 4001

	Hintergrundbeleuchtung
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, wenn eine Hintergrundbeleuchtung in der Zuführung installiert wurde.

	Bunker installiert
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, wenn Sie einen Bunker in Kombination mit der Option Teilezuführung verwenden möchten.

	Beschreibung
	Geben Sie eine Beschreibung (Kommentare) für die Zuführung ein. Dieses Feld ist optional. 
(bis zu 256 Zeichen)




HINWEIS

Um die Netzwerkeinstellungen der Zuführung zu ändern, klicken Sie auf die Schaltfläche <Einstellen>, die im folgenden Abschnitt beschrieben wird.
Bei der Verbindung mit der Zuführung tritt ein Fehler auf, wenn sich die eingegebene 
IP-Adresse, die IP-Maske oder der Port von den aktuellen Einstellungen der Zuführung unterscheidet. Der Fehler tritt nicht auf, wenn Sie auf die Schaltfläche <Übernehmen> klicken.
HINWEIS

HINWEIS

Auch wenn vier Zuführungen für die Steuerung der T-Serie konfiguriert werden können, können maximal zwei Zuführungen gleichzeitig gesteuert werden.

	Schaltfläche
	Beschreibung

	Schließen
	Schließt den Dialog.

	Übernehmen
	Übernimmt die Änderungen.

	Wiederherstellen
	Macht die Änderungen rückgängig.

	Einstellen
	Ändert die Netzwerkeinstellungen der Zuführung.
 [image: ]

IP-Adresse	Stellt eine neue IP-Adresse für die Zuführung ein.
IP-Maske	Stellt eine neue Subnetzmaske für die Zuführung ein.
Port 	Stellt eine neue Portnummer für die Zuführung ein.

Klicken Sie nach Abschluss der Einstellungen auf die Schaltfläche <OK>.



	[image: 警告ラベル_注意]
VORSICHT
	■
	Stellen Sie vor der Verwendung eine private IP-Adresse (siehe unten) für die Zuführung ein.
Klasse A: 10.0.0.0	-		10.255.255.255
Klasse B: 172.16.0.0	-	172.31.255.255
Klasse C: 192.168.0.0	-	192.168.255.255

	
	■
	Wenn Sie eine globale IP-Adresse für die Zuführung einstellen, sollten Sie sich vor der Verwendung mit den Risiken wie unberechtigtem Zugriff vertraut machen.



HINWEIS

Steuerung und Zuführung können nur miteinander kommunizieren, wenn sie sich im selben Netzwerksegment befinden.
Sie können keine Verbindung zur Zuführung herstellen, wenn die Netzwerkeinstellungen für ein anderes Subnetz konfiguriert sind, als für die Steuerung verwendet wird. In diesem Fall müssen Sie die IP-Adresse und IP-Maske für die Steuerung ändern.
Diese Einstellungen finden Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü unter 
[Einstellungen]-[Systemeinstellungen]-[Steuerung]-[Konfiguration].
Nähere Informationen finden Sie im folgenden Dokument: 
  EPSON RC+ Benutzerhandbuch 4.3.3 Ethernet-Kommunikation


2.1.2 Fenster [Sicherheit]
Konfigurieren Sie die Sicherheitseinstellungen, um den Zugriff der Benutzer zum Anzeigen oder Bearbeiten der Einstellungen für die Teilezuführung zu beschränken.
[image: ]
Wenn das Kontrollkästchen [Teilezuführung bearbeiten] aktiviert ist, können Benutzer aus der entsprechenden Gruppe das Fenster [Teilezuführung] öffnen.
Wenn das Kontrollkästchen [Teilezuführung bearbeiten] nicht aktiviert ist, tritt ein Fehler auf, sobald Benutzer aus der entsprechenden Gruppe versuchen, das Fenster [Teilezuführung] zu öffnen.
Nähere Informationen finden Sie im folgenden Dokument: 
EPSON RC+ Benutzerhandbuch 15. Sicherheit


[bookmark: _Ref516933021]2.2 Part Wizard (Teile-Assistent)
2.2.1 Neues Projekt hinzufügen
(1)	Wählen Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü [Tools], um das Dialogfeld [Teilezuführung] zu öffnen.
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(2)	Klicken Sie auf die Schaltfläche <Hinzufügen>. Öffnen Sie den Teile-Assistenten (Part Wizard).

2.2.2 General (Allgemeines)
In diesem Bildschirm können Sie allgemeine Einstellungen konfigurieren.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Enter name for new part (Name für neues Teil eingeben)
	Geben Sie eine Bezeichnung für das Teil ein 
(nur alphanumerische Zeichen und Unterstriche; bis zu 32 Zeichen).

	Select feeder number (Nummer der Zuführung wählen)
	Wählen Sie die Nummer der Zuführung, die für dieses Teil verwendet wird.
Sie können die Nummer der Zuführung im Bildschirm [Systemeinstellungen] überprüfen.

	Select robot number (Nummer des Roboters wählen)
	Wählen Sie die Nummer des Roboters.





Diese Tabelle beschreibt die grundlegenden Funktionen des Teile-Assistenten. 
Der Teile-Assistent wird über die fünf Schaltflächen am unteren Rand des Fensters gesteuert.
	Schaltfläche
	Beschreibung

	Vision Guide
	Öffnet den Vision Guide-Bildschirm.
In diesen Bildschirm können Sie Vision-Sequenzen erstellen.

	Abbruch
	Stoppt den Teile-Assistenten. 

	Zurück
	Wechselt zum vorherigen Schritt.

	Weiter
	Wechselt zum nächsten Schritt. 

	Fertig
	Beendet den Teile-Assistenten.
Alle bis zu diesem Schritt getätigten Einstellungen werden gespeichert.



[bookmark: _Hlk531598783]2.2.3 Lighting (Beleuchtung)
In diesem Bildschirm können Sie die Beleuchtungseinstellungen konfigurieren.
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	Parameter
	Beschreibung

	Hintergrundbeleuchtung
	Stellen Sie die Methode zur Steuerung der Beleuchtung ein.

	
	Für dieses Teil nicht verwendet
	Wählen Sie diese Option, um die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung während der Bildaufnahme nicht zu verwenden.
Dieser Punkt ist optional.

	
	Integrierte Hintergrundbeleuchtung
	Wählen Sie diese Option, um die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung während der Bildaufnahme zu verwenden. Diese Option kann nicht aktiviert werden, wenn keine Hintergrundbeleuchtung installiert ist.

	Vorderlicht
	Stellen Sie die Methode zur Steuerung des optionalen Auflichts ein.

	
	Not used 
(Nicht verwendet)
	Kein Auflicht verwenden.

	
	Individuelles Auflicht
	Rufen Sie die Callback-Funktion PF_Control auf, um die vom Benutzer eingestellte Beleuchtung zu steuern.
Dieser Punkt ist optional.
Nähere Informationen zur Callback-Funktion PF_Control finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Control.




2.2.4 Flip (Wenden)
In diesem Bildschirm können Sie einstellen, ob die Teile gewendet werden müssen. Wenn ein Teil von einer bestimmten Seite aufgenommen werden muss, sollte „Part needs to be flipped“ („Teil muss gewendet werden“) aktiviert werden.
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	Parameter
	Beschreibung

	Part needs to be flipped (Teil muss gewendet werden)
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, wenn die Vorder- und Rückseiten der Teile richtig ausgerichtet sein müssen.
Dadurch werden die Teile, wenn nötig, vor dem Aufnehmen gewendet. Dadurch kann die Anzahl der Teile, die in einem einzigen Zuführvorgang entnommen werden können, erhöht werden, was die Zykluszeiten verbessert.





2.2.5 Vision
In diesem Bildschirm können Sie die Bildverarbeitungseinstellungen konfigurieren.
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	Parameter
	Beschreibung

	The system will automatically run the part vision sequence and add parts to the part queue (Das System führt automatisch die Vision-Sequenz für das Teil aus und fügt Teile in den Teile-Queue ein)
	Das System führt die Bildverarbeitung automatisch durch. 
Diese Einstellung wird unter normalen Umständen gewählt.

	The user program will use the vision system to find parts and add to the part queue (Das Benutzerprogramm verwendet das Vision System, um Teile zu finden und sie dem Teile-Queue hinzuzufügen)
	Dieser Punkt ist optional. 
Dadurch werden die PF_Vision-Callback-Funktionen aktiviert und der Benutzer kann die Bildverarbeitungsvorgänge anpassen. 
Nähere Informationen zur Callback-Funktion PF_Vision finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Vision.




[bookmark: _Hlk531598930]2.2.6 Vision Calibration Sequence (Vision-Sequenz für die Kalibrierung)
In diesem Bildschirm können Sie die Bildverarbeitungseinstellungen konfigurieren.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Blob-Bildsequenz
des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen der Vision-Sequenz, die für die Kalibrierung der Zuführung verwendet wird.

	Blob-Bildobjekt
des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen des Vision-Objekts, das zur Erkennung von Teilen unter Verwendung der Hintergrundbeleuchtung der Zuführung während der Kalibrierung der Zuführung verwendet wird. 
Es kann nur ein Blob-Objekt ausgewählt werden.




[bookmark: _Hlk531598944]2.2.7 Vision Find Part Sequence (Vision-Sequenz zur Erkennung von Teilen)
In diesem Bildschirm können Sie die Bildverarbeitungseinstellungen konfigurieren.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Bildsequenz
des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen der Vision-Sequenz, die für die Erkennung von Teilen verwendet wird.
Es können nur Sequenzen mit Roboterkalibrierungen ausgewählt werden.

	Bildobjekt für die
Vorderseite des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen des Vision-Objekts, das für die Erkennung von aufzunehmenden Teilen verwendet wird. Es kann jedes Objekt verwendet werden, das das 
RobotXYU-Ergebnis unterstützt.

	Bildobjekt für die
Rückseite des Teils
	Dieses Feld ist obligatorisch, wenn ein Wenden erforderlich ist (siehe Abschnitt 2.3.1 Allgemeines).
Wählen Sie den Namen des Vision-Objekts, das zur Erkennung von Teilen verwendet wird, die nicht aufgenommen werden können, weil sie verkehrt herum liegen. Jedes Objekt, das das RobotXYU-Ergebnis unterstützt, kann verwendet werden.





[bookmark: _Hlk531598979]2.2.8 Feeder Orientation and Pick Region (Ausrichtung der Zuführung und Teilebereich)
In diesem Bildschirm können Sie die Einstellungen konfigurieren, die sich auf den Aufbau der Zuführung und das Aufnehmen der Teile beziehen.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Orientierung der Zuführung
	Stellt die Ausrichtung der Zuführung von der Kamera aus gesehen ein.

	Teilebereich
	Stellt den Bereich für das Aufnehmen von Teilen von der Kamera aus gesehen ein. 
Wählen Sie entweder Überall oder Bereich A, B, C oder D.
Die einzustellenden Bereiche hängen vom Modell der Zuführung ab.
IF-80: Überall 
IF-240: Überall, Bereich A, Bereich B, Bereich C, Bereich D
IF-380 & IF-530: Überall, Bereich A, Bereich B





[bookmark: _Hlk531598993]2.2.9 Avoid Hand Interference (Kollisionen mit Greifer vermeiden)
In diesem Bildschirm können Sie Einstellungen konfigurieren, um Kollisionen mit dem Greifer zu vermeiden.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Kollisionsvermeidung der Roboterhand
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um die Funktion zu aktivieren, mit der Kollisionen zwischen Greifer und Plattform verhindert werden.

	Handradius
	Teile innerhalb dieses Abstands zum Umfang der Plattform (eingestellt im Vision-Suchfenster) werden nicht in den Koordinaten-Queue aufgenommen. 
Die Werte sind in Millimetern angegeben.




2.2.10 Purge (Entleerung)
[bookmark: _Hlk44939659]In diesem Bildschirm können Sie die Entleerungseinstellungen konfigurieren.
[image: ]

	[bookmark: _Hlk45198008]Parameter
	Beschreibung

	Enable Purge (Entleerung aktivieren)
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um den Entleerungsvorgang zu aktivieren.

	Purge Location (Entleerungsbereich)
	Stellen Sie den zu entleerenden Bereich ein. Die Teile werden während des Entleerungsvorgangs in Pfeilrichtung bewegt (verschoben). Wählen Sie A, C oder D.
Die einzustellenden Bereiche hängen vom Modell der Zuführung ab.
IF-80: A
IF-240, 380, 530: C, D



[bookmark: _Hlk531599011]2.2.11 Calibration (Kalibrierung)
In diesem Bildschirm können Sie die Kalibrierung der Zuführung konfigurieren.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Kalibrierung von einem anderen Teil kopieren
	Optional. Kopiert die Kalibrierungsergebnisse für das gewählte Teil von einem anderen Teil. Verwenden Sie diese Funktion, wenn das neue Teil einem zuvor kalibrierten Teil ähnelt.

	
	Teil
	Geben Sie das Teil an, dessen Kalibrierungsergebnisse Sie kopieren möchten.

	
	Kopieren
	Kopiert die Kalibrierungsergebnisse.


2.2.12 Ende
Klicken Sie auf die Schaltfläche <Fertig>, um fortzufahren.
[image: ]


2.3 Dialog [Teilezuführung]
Im Dialog [Teilezuführung], den Sie im EPSON RC+ 7.0- Menü unter [Tools] finden, können Sie Einstellungen für die Teilezuführung vornehmen und die Zuführung kalibrieren.
HINWEIS

Verbinden Sie EPSON RC+ mit der Steuerung. 
Das Fenster [Teilezuführung] erscheint nur, wenn EPSON RC+ an eine Steuerung angeschlossen ist. Wenn Sie versuchen, das Fenster [Teilezuführung] über eine virtuelle Steuerung zu öffnen oder es zu öffnen, während Sie offline sind, oder wenn die 
Firmware-Version der Steuerung die Teilezuführung nicht unterstützt, tritt ein Fehler auf. Die Teilezuführungslizenz muss auch in der Steuerung aktiviert sein.

[bookmark: _Ref516840324]2.3.1 Allgemeines
In diesem Bildschirm können Sie allgemeine Einstellungen konfigurieren.
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	Parameter
	Beschreibung

	Aktiviert
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um das Teil zu aktivieren. 
Wenn beim Ausführen des Befehls PF_Start ein deaktiviertes Teil angegeben wird, tritt ein Fehler auf.

	Kalibriert
	Bei „Nein“ ist eine Kalibrierung der Zuführung erforderlich. 
Bei „Ja“ ist die Kalibrierung der Zuführung abgeschlossen.

	Name
	Geben Sie eine Bezeichnung für das Teil ein
(nur alphanumerische Zeichen und Unterstriche; bis zu 16 Zeichen).

	Beschreibung
	Geben Sie eine Beschreibung (Kommentare) für das Teil ein.
Dieses Feld ist optional. (bis zu 256 Zeichen)

	Zuführungs-Nr.
	Wählen Sie die Nummer der Zuführung, die für dieses Teil verwendet wird.
Sie können die Nummer der Zuführung im Bildschirm [Systemeinstellungen] überprüfen.

	Roboter Nr.
	Wählen Sie die Nummer des Roboters.

	Wenden erforderlich
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, wenn die Vorder- und Rückseiten der Teile richtig ausgerichtet sein müssen. Dadurch werden die Teile, wenn nötig, vor dem Aufnehmen gewendet. Dadurch kann die Anzahl der Teile, die in einem einzigen Zuführvorgang entnommen werden können, erhöht werden, was die Zykluszeiten verbessert.

	Parameter
	Beschreibung

	Wartezeit nach der Vibration
	Geben Sie eine Zeit an, während der das System nach dem Vibrieren der Zuführung warten soll, bevor das Vision-System mit der Bilderfassung beginnt. Die Werte sind in Millisekunden angegeben.
Wenn das Vision-System Schwierigkeiten hat, Teile zu identifizieren, oder wenn Positionsabweichungen beim Greifen der Teile auf der Zuführung auftreten, versuchen Sie, diesen Wert zu erhöhen.



	Schaltfläche
	Beschreibung

	Schließen
	Schließt den Bildschirm.

	Übernehmen
	Übernimmt die Änderungen.

	Wiederherstellen
	Macht die Änderungen rückgängig.

	Hinzufügen
	Fügt Teile der Strukturliste hinzu.
Es können bis zu 16 Teile hinzugefügt werden.

	Löschen
	Löscht Teile aus der Strukturliste. Es kann immer nur das unterste Teil in der Strukturliste gelöscht werden.
Da Teile in der Mitte der Strukturliste nicht gelöscht werden können, deaktivieren Sie stattdessen das Kontrollkästchen „Aktiviert“, um die Teile nicht zu verwenden.





2.3.2 [bookmark: _Ref516932998]Beleuchtung
Auf dieser Seite können Sie die Beleuchtungseinstellungen konfigurieren.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Hintergrundbeleuchtung
	Stellen Sie die Methode zur Steuerung der Beleuchtung ein.

	
	Für dieses Teil nicht verwendet
	Wählen Sie diese Option, um die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung während der Bildaufnahme nicht zu verwenden.
Dieser Punkt ist optional.

	
	Integrierte Hintergrundbeleuchtung
	Wählen Sie diese Option, um die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung während der Bildaufnahme zu verwenden.
Diese Option kann nicht aktiviert werden, wenn keine Hintergrundbeleuchtung installiert ist.

	Einschalt
	Schaltet die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung ein.

	Ausschalt
	Schaltet die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung aus.

	Helligkeit
	Stellt die Helligkeit der Hintergrundbeleuchtung der Zuführung ein.
Stellen Sie einen Wert zwischen 0 und 100 % ein.

	Vorderlicht
	Stellen Sie die Methode zur Steuerung des optionalen Auflichts ein.

	
	Not used 
(Nicht verwendet)
	Kein Auflicht verwenden.

	
	Individuelles Auflicht
	Rufen Sie die Callback-Funktion PF_Control auf, um die vom Benutzer eingestellte Beleuchtung zu steuern.
Dieser Punkt ist optional.
Nähere Informationen zur Callback-Funktion PF_Control finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Control.



	Schaltfläche
	Beschreibung

	Schließen
	Schließt den Bildschirm.

	Übernehmen
	Übernimmt die Änderungen.

	Wiederherstellen
	Macht die Änderungen rückgängig.

	Vision Guide
	Öffnet den Vision Guide-Bildschirm.
In diesen Bildschirm können Sie Vision-Sequenzen erstellen.


[bookmark: _Ref517077349]2.3.3 Vision
In diesem Bildschirm können Sie die Bildverarbeitungseinstellungen konfigurieren. 
Nähere Informationen zum Erstellen von Vision-Sequenzen finden Sie im 
Abschnitt 6. In der Option Teilezuführung verwendete Vision-Sequenzen.
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	Parameter
	Beschreibung

	Das System verarbeitet das Bild für das Teil
	Das System führt die Bildverarbeitung automatisch durch. 
Diese Einstellung wird unter normalen Umständen gewählt.

	Der Benutzer verarbeitet das Bild für das Teil per PF_Vision-Callback
	Dieser Punkt ist optional.
Dadurch werden die PF_Vision-Callback-Funktionen aktiviert und der Benutzer kann die Bildverarbeitungsvorgänge anpassen. Nähere Informationen zur Callback-Funktion PF_Vision finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Vision.

	Bildsequenz des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen der Vision-Sequenz, die für die Erkennung von Teilen verwendet wird. Es können nur Sequenzen mit Roboterkalibrierungen ausgewählt werden.

	Bildobjekt für die Vorderseite des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen des Vision-Objekts, das für die Erkennung von aufzunehmenden Teilen verwendet wird. Es kann jedes Objekt ausgewählt werden, das mehrere 
RobotXYU-Ergebnisse unterstützt.

	Bildobjekt für die Rückseite des Teils
	Dieses Feld ist obligatorisch, wenn die Teile gewendet werden sollen (siehe Abschnitt 2.3.1 Allgemeines). Es kann aber auch verwendet werden, wenn die Teile mit unterschiedlichen Ausrichtungen aufgenommen werden müssen.
Wählen Sie den Namen des Vision-Objekts, das zur Erkennung von Teilen verwendet wird, die nicht aufgenommen werden können, weil sie verkehrt herum liegen. Es kann jedes Objekt ausgewählt werden, das mehrere RobotXYU-Ergebnisse unterstützt. 

	Blob-Bildsequenz des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen der Vision-Sequenz, die für die Kalibrierung der Zuführung verwendet wird. Es können nur Sequenzen mit Roboterkalibrierungen ausgewählt werden.





	Parameter
	Beschreibung

	Blob-Bildobjekt des Teils
	Erforderliche Einstellung: Dieses Feld ist obligatorisch.
Wählen Sie den Namen des Vision-Objekts, das zur Erkennung von Teilen unter Verwendung der Hintergrundbeleuchtung der Zuführung während der Kalibrierung der Zuführung verwendet wird. Es kann nur ein Blob-Objekt ausgewählt werden.



Alle erforderlichen Einstellungen müssen konfiguriert werden. Wenn nicht alle erforderlichen Einstellungen konfiguriert wurden, tritt während der Kalibrierung oder des Betriebs ein Fehler auf.
HINWEIS


	Schaltfläche
	Beschreibung

	Schließen
	Schließt den Dialog.

	Übernehmen
	Übernimmt die Änderungen.
Diese Schaltfläche ist deaktiviert, solange nicht alle erforderlichen Einstellungen getätigt wurden.

	Wiederherstellen
	Macht die Änderungen rückgängig.

	[bookmark: _Hlk531608504]Vision Guide
	Öffnet den Dialog [Vision Guide].
In diesen Bildschirm können Sie Vision-Sequenzen erstellen.



2.3.4 Teilebereitstellung
In diesem Bildschirm können Sie einstellen, wie der Zuführung Teile bereitgestellt werden. 
Um Teile aus einem Bunker zuzuführen, muss ein vom Benutzer erstelltes Programm in die Callback-Funktion PF_Control eingebettet werden. Nähere Informationen zur Callback-Funktion PF_Control finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Control.
[image: ]


	[bookmark: _Hlk531609863]Parameter
	Beschreibung

	Teile nach Leerung der Zuführung bereitstellen
	Es werden Teile bereitgestellt, sobald die Anzahl der Teile den Schwellenwert erreicht.

	Teile bei der Entnahme und Platzierung bereitstellen
	Es werden Teile ergänzend bereitgestellt, um die Anzahl der Teile auf der Zuführung zu optimieren.
Dies reduziert die Zykluszeiten des Roboters im Vergleich zur vollständigen Entnahme aller Teile.

	Parts remaining in tray when more parts are supplied (Anzahl an Teilen in der Zuführungsschale bei Bereitstellung neuer Teile)
	Wenn die Anzahl der erkannten Teile in der Zuführungsschale unter diesem Wert liegt, werden weitere Teile bereitgestellt. Der Vorgabewert ist 4.
Wenn 0 ausgewählt wird, müssen alle erkannten Teile aufgenommen werden, bevor weitere Teile bereitgestellt werden.

	Testen
	Testet den Bunker.
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Hopper Number 
(Bunker-Nr.)	Ausgangsanschlussnummer der Zuführung
(kann bei IF-80 nicht ausgewählt werden)
Bunker ein	Startet den Bunker.
Bunker aus	Stoppt den Bunker.
Dauer	Geben Sie die Betriebsdauer des Bunkers an.
Erhöhen Sie die Dauer, um die Anzahl bereitgestellter Teile zu erhöhen.



	Schaltfläche
	Beschreibung

	Schließen
	Schließt den Bildschirm.

	Übernehmen
	Übernimmt die Änderungen.

	Wiederherstellen
	Macht die Änderungen rückgängig.




[bookmark: _Ref516839696][bookmark: _Ref516840702]2.3.5 Pick
Auf dieser Seite können Sie die Einstellungen konfigurieren, die sich auf den Aufbau der Zuführung und das Aufnehmen der Teile beziehen.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Orientierung der Zuführung
	Stellt die Ausrichtung der Zuführung von der Kamera aus gesehen ein.

	Teilebereich
	Stellt den Bereich für das Aufnehmen von Teilen von der Kamera aus gesehen ein. 
Wählen Sie Überall, Bereich A, C oder D. Wenn Sie nicht „Überall“ wählen, ist eine Verschiebungskalibrierung erforderlich.
IF-80: Überall 
IF-240: Überall, Bereich A, Bereich B, Bereich C, Bereich D
IF-380 & IF-530: Überall, Bereich A, Bereich B

	Kollisionsvermeidung der Roboterhand
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um die Funktion zu aktivieren, mit der Kollisionen zwischen dem Greifer und den Seiten der Zuführungsschale verhindert werden.

	Handradius
	Teile innerhalb dieses Abstands zum Umfang der Zuführungsschale (eingestellt im Vision-Suchfenster) werden nicht in den Koordinaten-Queue aufgenommen. 
Die Werte sind in Millimetern angegeben.

	Teachen
	Öffnet den Einrichten-Dialog, über den Sie die Z-Koordinate an der Pick-Position der Teile einlernen können. 
Bei einem 6-Achsroboter werden zusätzlich zur Z-Koordinate auch die V- und W-Ausrichtungen eingelernt. 
Nähere Informationen finden Sie im 
Abschnitt 2.3.6 Einrichten-Fenster.

	Pick Z
	Dies ist die Z-Koordinate (lokale Koordinaten) an der Pick-Position des Teils. Die für das Einlernen verwendete Z-Koordinate wird hier angezeigt. Geben Sie einen neuen Wert ein, um diesen Wert manuell zu ändern. 
Die Werte sind in Millimetern angegeben.



HINWEIS

Stellen Sie sicher, dass es nicht zu Kollisionen zwischen Greifer und Plattform kommen kann, wenn „Kollisionsvermeidung der Roboterhand“ aktiviert ist und der Handradius angepasst wurde.


Bitte beachten Sie, dass Teile innerhalb des Handradius-Abstands von der Plattformkante in den Teilekoordinaten-Queue aufgenommen werden, wenn „Der Benutzer verarbeitet das Bild für das Teil per PF_Vision-Callback“ im Vision-Bildschirm ausgewählt ist und „Kollisionsvermeidung der Roboterhand“ aktiviert ist.
HINWEIS

Auch wenn die Werte der V- und W-Ausrichtung bei Verwendung eines 6-Achsroboters nicht im Dialog erscheinen, werden diese Werte im internen Speicher abgelegt.
TIPP

	Schaltfläche
	Beschreibung

	Schließen
	Schließt den Bildschirm.

	Übernehmen
	Übernimmt die Änderungen.

	Wiederherstellen
	Macht die Änderungen rückgängig.



[bookmark: _Ref516832122]

2.3.6 Einrichten-Fenster
In diesem Dialog wird die Z-Koordinate zum Aufnehmen von Teilen eingelernt.
[image: ]
(1) Legen Sie ein Teil auf die Plattform.
(2) Bringen Sie den Roboter mithilfe der Richtungstasten (+X, X, +Y, Y) an die 
Z-Koordinate und in die passende Ausrichtung, sodass er das Teil aufnehmen kann.
(3) Klicken Sie auf die Schaltfläche <OK>.
Registrieren Sie die Z-Koordinate, V-Ausrichtung und W-Ausrichtung.

HINWEIS

Die Einstellungen beziehen sich auf den Roboter, für den die Kalibrierung der 
Vision-Sequenz zur Erkennung von Teilen durchgeführt wurde.

Wenn im Vision-Bildschirm „Der Benutzer verarbeitet das Bild für das Teil per PF_Vision-Callback“ ausgewählt ist, müssen Sie die Verarbeitung der Z-Koordinate in der Callback-Funktion PF_Vision programmieren. Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Vision.

HINWEIS

2.3.7 Purge (Entleerung)
In diesem Bildschirm können Sie die Entleerungseinstellungen konfigurieren.
[image: ]
	Parameter
	Beschreibung

	Enable Purge (Entleerung aktivieren)
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um den Entleerungsvorgang zu aktivieren.

	Purge Location (Entleerungsbereich)
	Stellen Sie den zu entleerenden Bereich ein. Die Teile werden während des Entleerungsvorgangs in Pfeilrichtung bewegt (verschoben). Wählen Sie A, C oder D.
Die einzustellenden Bereiche hängen vom Modell der Zuführung ab.
IF-80: A
IF-240, 380, 530: C, D





[bookmark: _Ref516839805]2.3.8 Kalibrierung
Auf dieser Seite können Sie die Kalibrierungseinstellungen konfigurieren und Kalibrierungsergebnisse prüfen und bearbeiten.
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Kalibrierung von einem anderen Teil kopieren
	Kopiert die Kalibrierungsergebnisse für das gewählte Teil von einem anderen Teil.

	
	Teil
	Geben Sie das Teil an, dessen Kalibrierungsergebnisse Sie kopieren möchten.

	
	Kopieren
	Kopiert die Kalibrierungsergebnisse.

	Kalibrieren
	Öffnet den Zuführungs-Kalibrierungsassistenten. 
Nähere Informationen finden Sie in den Abschnitten 
2.4 Zuführungs-Kalibrierungsassistent und 2.5 Ergebnisse der Zuführungskalibrierung testen.

	Kalibrierparameter manuell bearbeiten
	Aktivieren Sie dieses Kontrollkästchen, um die Kalibrierungsergebnisse der Zuführung anzuzeigen und zu bearbeiten.

	
	Kalibrierart
	Wählen Sie die Kalibrierungsergebnisse. 
Eine Beschreibung der einzelnen Optionen finden Sie in der Tabelle „Kalibrierart“.

	
	Kalibrierparameter
	Kalibrierungsergebnisse anzeigen und bearbeiten. 
Änderungen werden erst übernommen, nachdem Sie auf die Schaltfläche <Übernehmen> geklickt haben.

	Testen
	Führt einen Test der Zuführung durch. 
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 
2.4 Zuführungs-Kalibrierungsassistent.

	Defaults (Vorgabewerte)
	Klicken Sie auf diese Schaltfläche, um die ursprünglichen Werte der Kalibrierparameter wiederherzustellen.





Kalibrierparameter
IF-240, IF-380, IF-530
	Kalibrierart
	Parameter

	Optimale Teileanzahl
	Optimale Teileanzahl

	Flip and Separation
	Amplitude

	
	Zeit

	
	Frequency

	Centering
	ShortAxis Centering Amplitude

	
	ShortAxis Centering Time

	
	ShortAxis Centering Frequency

	
	LongAxis Centering Amplitude

	
	LongAxis Centering Time

	
	LongAxis Centering Frequency

	Shift
	Forward Shift Amplitude

	
	Forward Shift Frequency

	
	Forward Shift Speed

	
	Backward Shift Amplitude

	
	Backward Shift Frequency

	
	Backward Shift Speed

	Purge
	Amplitude

	
	Zeit

	
	Frequency



IF-80
	Kalibrierart
	Parameter

	Optimale Teileanzahl
	Optimale Teileanzahl

	Flip and Separation
	Amplitude

	
	Zeit

	
	Frequency

	Centering
	Left Shift time

	
	Left Shift Frequency

	
	Left Shift Act1Amplitude

	
	Left Shift Act2Amplitude

	
	Left Shift Act3Amplitude

	
	Right Shift time

	
	Right Shift Frequency

	
	Right Shift Act1Amplitude

	
	Right Shift Act2Amplitude

	
	Right Shift Act3Amplitude

	
	Forward Shift time

	
	Forward Shift Frequency

	
	Forward Shift Act1Amplitude

	
	Forward Shift Act2Amplitude

	
	Forward Shift Act3Amplitude

	
	Forward Shift Left time

	
	Forward Shift Left Frequency

	
	Forward Shift Left Act1Amplitude

	
	Forward Shift Left Act2Amplitude




	Kalibrierart
	Parameter

	Centering
	Forward Shift Left Act3Amplitude

	
	Forward Shift Right time

	
	Forward Shift Right Frequency

	
	Forward Shift Right Act1Amplitude

	
	Forward Shift Right Act2Amplitude

	
	Forward Shift Right Act3Amplitude

	
	Backward Shift time

	
	Backward Shift Frequency

	
	Backward Shift Act1Amplitude

	
	Backward Shift Act2Amplitude

	
	Backward Shift Act3Amplitude

	
	Backward Shift Left time

	
	Backward Shift Left Frequency

	
	Backward Shift Left Act1Amplitude

	
	Backward Shift Left Act2Amplitude

	
	Backward Shift Left Act3Amplitude

	
	Backward Shift Right time

	
	Backward Shift Right Frequency

	
	Backward Shift Right Act1Amplitude

	
	Backward Shift Right Act2Amplitude

	
	Backward Shift Right Act3Amplitude

	Hopper
	Amplitude

	
	Zeit

	
	Frequency

	Purge
	Amplitude

	
	Zeit

	
	Frequency



Die obenstehenden Werte werden durch die Kalibrierung der Zuführung optimiert 
(siehe Abschnitt 2.4 Zuführungs-Kalibrierungsassistent).
Halten Sie sich beim Ändern der Werte an folgende Richtlinien:
TIPP

· Verringern Sie die Amplitude der entsprechenden Aktion, wenn Teile übermäßig bewegt oder von der Plattform gestoßen werden.
Wenn auch dies nicht hilft, versuchen Sie, die Betriebszeit der entsprechenden Aktion zu reduzieren. 
· Vergrößern Sie die Amplitude der entsprechenden Aktion, wenn die Teile nicht ausreichend bewegt oder verteilt werden.
Wenn auch dies nicht hilft, versuchen Sie, die Betriebszeit der entsprechenden Aktion zu erhöhen.
· Verringern Sie die Amplitude der entsprechenden Aktion, wenn das Bruttogewicht der Teile (Gewicht eines Teils × Anzahl bereitgestellter Teile) groß ist und die Teile nicht ausreichend bewegt oder verteilt werden.

Wenn Sie auf die Schaltfläche <Kalibrieren> klicken, kann ein Generierungsfehler bei der Projekterstellung auftreten. 
Klicken Sie in diesem Fall auf die Schaltfläche <Schließen> und generieren Sie das Projekt neu über [Projekt]-[Regenerieren].


[bookmark: _Ref516832929][bookmark: _Ref518649376]2.4 Zuführungs-Kalibrierungsassistent
Der Zuführungs-Kalibrierungsassistent bietet Benutzern ohne spezielle Kenntnisse eine einfache Anleitung zur Kalibrierung der Zuführung. 
Die Teilebereichskalibrierung ist erforderlich.
Die Verschiebungskalibrierung ist erforderlich, wenn Teile aus einem festgelegten Bereich entnommen werden sollen.
Die Kalibrierung des Entleerungsvorgangs ist erforderlich, wenn die Entleerung bei einer IF-80-Zuführung aktiviert ist.
Die Kalibrierung des Wende- und Vereinzelungsvorgangs ist optional. Wenn ein neues Teil erstellt wird, werden Standardwerte verwendet.
Die Kalibrierung läuft wie folgt ab:



Hinweise:
Nähere Informationen zum Aufnehmen von Teilen finden Sie im Abschnitt 2.3.5 Pick.
Nähere Informationen zur Vorder- und Rückseite von Teilen finden Sie im Abschnitt 2.3.1 Allgemeines.
Nähere Informationen zur Vermeidung von Kollisionen mit dem Greifer finden Sie im Abschnitt 2.3.5 Pick.



2.4.1 Grundfunktionen
In diesem Abschnitt werden die grundlegenden Funktionen des Zuführung-Kalibrierungsassistenten beschrieben. 
Der Zuführungs-Kalibrierungsassistent wird über die Schaltflächen am unteren Rand des Dialogs gesteuert.
[image: ]

	Schaltfläche
	Beschreibung

	Abbruch
	Schließt den Kalibrierungsassistenten. 
Die folgende Meldung erscheint, wenn die Schaltfläche angeklickt wird, nachdem eine oder mehrere Kalibrierungen durchgeführt wurden:
[image: ]
Klicken Sie auf <Ja>, um die Ergebnisse der bisherigen Kalibrierungen zu speichern. Dadurch können Sie bei einem erneuten Starten des Kalibrierungsassistenten dort mit der Kalibrierung fortfahren, wo Sie aufgehört haben.

	Zurück
	Wechselt zur vorherigen Seite.

	Weiter
	Wechselt zur nächsten Seite. Diese Schaltfläche ist nicht verfügbar und kann nicht angeklickt werden, wenn eine Kalibrierung läuft oder nicht erfolgreich abgeschlossen wurde.

	Ausführen / Abbruch
	Startet die aktuelle Kalibrierung. 
Diese Schaltfläche ändert sich in <Abbruch>, während die Kalibrierung läuft.
Klicken Sie auf die Schaltfläche <Abbruch>, um die laufende Kalibrierung abzubrechen.

	Backlight On / Off (Hintergrundbeleuchtung Ein / Aus)
	Schaltet die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung ein oder aus.

	E/A-Monitor
	Öffnet den E/A-Monitor. Dieser wird zur Steuerung der benutzereigenen Beleuchtung verwendet.





	Schaltfläche
	Beschreibung

	Jog-Roboter
	Öffnet den Einrichten-Dialog. Verwenden Sie den Einrichten-Dialog, wenn Sie eine mobile Kamera verwenden (z. B. um den Roboter zur Bildaufnahmeposition zu bewegen).

	Fertig
	Diese Schaltfläche ist verfügbar, wenn alle Kalibrierungen abgeschlossen sind.



Bei Systemen mit einer Sicherheitsabschrankung führt ein Öffnen der Sicherheitsabschrankung während des mit der Schaltfläche <Ausführen> gestarteten Kalibrierungsvorgangs dazu, dass die Zuführung stoppt. Der Bildschirm des Kalibrierungsassistenten ändert sich nicht. Klicken Sie in diesem Fall zuerst auf die Schaltfläche <Abbruch>, um den Kalibrierungsprozess zu unterbrechen, und schließen Sie dann die Sicherheitsabschrankung, bevor Sie den Kalibrierungsprozess erneut ausführen.
HINWEIS


2.4.2 Vorbereitungen
-	Bereiten Sie die Teile vor, die Sie zum Kalibrieren der Zuführung verwenden möchten. Für die Kalibrierung wird eine gewisse Menge an Teilen benötigt.
-	Wenn Sie eine mobile Kamera verwenden, klicken Sie auf die Schaltfläche <Jog-Roboter>, um den Roboter zur Bildaufnahmeposition zu bewegen.
-	Wenn Sie eine E/A-gesteuerte benutzereigene Beleuchtung verwenden, klicken Sie im Assistenten auf die Schaltfläche <E/A-Monitor>, um die Beleuchtung einzuschalten.



2.4.3 Assistenten starten
Klicken Sie auf die Schaltfläche <Kalibrieren> (siehe Abschnitt 2.3.8 Kalibrierung). Der folgende Dialog öffnet sich:
[image: ]
Wenn Sie die Kalibrierung zum ersten Mal durchführen, ist die Teilebereichskalibrierung obligatorisch. Die Verschiebungskalibrierung ist obligatorisch, wenn ein anderer Teilebereich als „Überall“ ausgewählt wurde.
Für nachfolgende Kalibrierungen können Sie bestimmte Elemente auswählen, für die eine Kalibrierung erfolgen soll.
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 2.4.8 Zuführung neu kalibrieren.
HINWEIS

Die Kalibrierung des Wende- und Vereinzelungsvorgangs ist optional, wird aber empfohlen. Bei der automatischen Kalibrierung wird versucht, die optimalen Schwingungsparameter für das Teil zu ermitteln. Wenn die korrekten Schwingungsparameter nicht erfolgreich ermittelt werden können, wird der folgende Kalibrierungsfehler angezeigt:
[image: ]
Wenn dieser Fehler auftritt, müssen Sie die Schwingungsparameter manuell über die Seite [Kalibrierung] einstellen.


2.4.4 Teilebereichskalibrierung
(1) Legen Sie ein Teil auf die Zuführung und klicken Sie auf die Schaltfläche <Ausführen>.
[image: ]
(2) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Ja>.
[image: ]
(3) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Weiter>.
[image: ]

Wenn ein Teil für die verwendete Zuführung zu groß oder zu klein ist, wird eine Warnmeldung angezeigt.
HINWEIS



2.4.5 Kalibrierung des Wende- und Vereinzelungsvorgangs
(1) Legen Sie die in den Anweisungen angegebene Anzahl an Teilen auf die Zuführung und klicken Sie auf die Schaltfläche <Ausführen>.
[image: ]
(2) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Ja>. Die Kalibrierung startet.
[image: ]
(3) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Weiter>.
[image: ]


Wenn Teile während der Kalibrierung der Wende- und Vereinzelungsvorgangs aus der Zuführung herausspringen, wird die Kalibrierung nicht ordnungsgemäß durchgeführt und es kann eine Fehlermeldung angezeigt werden. 
HINWEIS

[image: ]
Der Kalibrierungsfehler tritt auf, weil eine Diskrepanz zwischen der Anzahl der Teile, die das Vision-System zu finden erwartet, und der Anzahl der Teile, die sich tatsächlich auf der Plattform der Zuführung befinden, besteht. 
Wenn Teile aus der Zuführung herausspringen, klicken Sie auf die Schaltfläche <Abbruch>, um die laufende Kalibrierung abzubrechen. Legen Sie die Teile wieder auf die Zuführung und klicken Sie erneut auf die Schaltfläche <Ausführen>, um die Kalibrierung erneut auszuführen.


2.4.6 Verschiebungskalibrierung
Die Verschiebungskalibrierung ist erforderlich, wenn der in Abschnitt 2.3.5 Pick beschriebene Teilebereich auf A, B, C oder D (d. h. auf einen anderen Wert als „Überall“) eingestellt ist.
HINWEIS


(1) Legen Sie ein Teil auf die Zuführung und klicken Sie auf die Schaltfläche <Ausführen>.
[image: ]
(2) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Ja>.
Die Kalibrierung startet.
[image: ]
(3) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Weiter>.
[image: ]


[bookmark: _Hlk42946679]2.4.7 Kalibrierung des Entleerungsvorgangs
Die Kalibrierung des Entleerungsvorgangs wird durchgeführt, wenn eine IF-80-Zuführung ausgewählt und die Entleerung aktiviert ist.

(1) Legen Sie die in den Anweisungen angegebene Anzahl an Teilen auf die Zuführung und klicken Sie auf die Schaltfläche <Ausführen>.
[image: ]
(2) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Ja>. Die Kalibrierung startet.
[image: ]
(3) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Weiter>.
[image: ]


2.4.8 Ende
Klicken Sie auf die Schaltfläche <Fertig>, um die Kalibrierparameter zu speichern.
[image: ]
Damit ist die Kalibrierung der Zuführung abgeschlossen.

[bookmark: _Ref516838691]2.4.9 Zuführung neu kalibrieren
Für Teile, mit denen die Zuführung bereits kalibriert wurde, können Sie einzelne Zuführungskalibrierungen auswählen und erneut durchführen.
[image: ]
(1) Wählen Sie die Kalibrierung(en), die Sie durchführen möchten.
(2) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Weiter>.
(3) Folgen Sie den Anweisungen auf den einzelnen Kalibrierbildschirmen.


[bookmark: _Ref516832970]2.5 Ergebnisse der Zuführungskalibrierung testen
Klicken Sie auf die im Abschnitt 2.3.8 Kalibrierung beschriebene Schaltfläche <Testen>, um die Ergebnisse der Zuführungskalibrierung zu testen.
[image: ]
	Parameter
	Beschreibung

	Flip and Separate (Wenden und Vereinzeln)
	Wählt den Test für das Wenden und Vereinzeln.

	Short axis centering (Zentrierung kurze Achse)
	Wählt den Zentriertest in Richtung der kurzen Achse.
(im obigen Bildschirm von links nach rechts)

	Long axis centering (Zentrierung lange Achse)
	Wählt den Zentriertest in Richtung der langen Achse.
(im obigen Bildschirm von oben nach unten)

	Shift forward (Verschiebung vorwärts)
	Wählt den Test der Vorwärtsverschiebung.
Die Teile bewegen sich in Fahrtrichtung in dem auf dem 
Pick-Bildschirm eingestellten Teilebereich.

	Shift backward (Verschiebung rückwärts)
	Wählt den Test der Rückwärtsverschiebung.
Die Teile bewegen sich entgegen der Fahrtrichtung in dem auf dem Pick-Bildschirm eingestellten Teilebereich.

	Purge (Entleerung)
	Wählt den Entleerungstest.



(1) Wählen Sie das Element, das Sie testen möchten.
(2) Klicken Sie auf die Schaltfläche <Ausführen>.

Wenn kalibrierte Werte über die Option „Kalibrierparameter manuell bearbeiten“ geändert und durch Klicken auf die Schaltfläche <Anwenden> vor der Ausführung dieses Tests angewendet wurden, werden die aktualisierten Werte für den Test verwendet. Wenn der Test ausgeführt wird, ohne dass die Schaltfläche <Anwenden> angeklickt wurde, werden die vorherigen Werte für den Test verwendet.

Die Kalibrierungen, die getestet werden können, hängen von den im Dialog [Teilezuführung] vorgenommenen Einstellungen ab.
HINWEIS



2.6 [Datei]-Menü
Im EPSON RC+ 7.0-Menü unter [Datei] können Sie Teilezuführungsdateien verwalten.

[bookmark: _Ref516824945]2.6.1 [Importieren] (Datei-Menü)
Sie können Teile aus anderen EPSON RC+ 7.0-Projekten importieren.
(1) Wählen Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü [Datei] - [Importieren].
(2) Wählen Sie den Dateitypen „Teilezuführung (*.pf)“.
[image: ]
(3) Importieren Sie die Dateien mithilfe des folgenden Bildschirms:
[image: ]

	Parameter
	Beschreibung

	Wählen Sie das zu importierende Teil aus
	Wählen Sie das zu importierende Teil aus.

	Als neues Teil hinzufügen
	Wählen Sie diese Option, um das Teil als neues Teil hinzuzufügen.

	Ein bestehendes Teil überschreiben
	Wählen Sie diese Option, um bestehende Teiledaten zu überschreiben.

	Wählen Sie das zu überschreibende Teil aus
	Wählen Sie das zu überschreibende Teil aus, wenn die Option „Ein bestehendes Teil überschreiben“ ausgewählt ist.


Software 2. GUI Teilezuführung

Software 2. GUI Teilezuführung


[bookmark: _Ref517084184][bookmark: _Hlk530563699][bookmark: _Hlk45229929]3. SPEL+-Befehlsreferenz für die Teilezuführung
In diesem Abschnitt werden die SPEL+-Befehle für die Teilezuführung beschrieben, die in einem vom Benutzer erstellten SPEL+-Programm verwendet werden können. Nachfolgend finden Sie eine Liste der Befehle.

Befehl/Funktion	Beschreibung/Anwendung
PF_AccessFeeder	Zugriff des Roboters auf die Zuführung
PF_ActivePart	Wechselt das aktive Teil im Falle der Zuführung mehrerer Teile
PF_Abort	Erzwingt das Anhalten des Teilezuführungsprozesses
PF_Backlight	Wird verwendet, um die Hintergrundbeleuchtung während der Laufzeit ein- und auszuschalten, wenn der Vision-Callback verwendet wird
PF_BacklightBrightness	Stellt die Helligkeit der Hintergrundbeleuchtung während der Laufzeit ein
PF_Info-Funktion	Ruft Eigenschaften der Teilezuführung ab
PF_InitLog	Ermöglicht die Ausgabe einer Protokolldatei und legt den Zielpfad fest
PF_IsStopRequested-Funktion	Gibt an, ob der PF_Stop-Befehl ausgegeben wurde
PF_Name$-Funktion	Ruft die Teilebezeichnung von der Teil-ID ab
PF_Number-Funktion	Ruft die Teil-ID von der Teilebezeichnung ab
PF_Purge-Funktion	Startet die Entleerungsbewegung
PF_OutputOnOff	Schaltet den Ausgangsanschluss der Zuführung ein oder aus
PF_QtyAdjHopperTime-Funktion	Gibt die geschätzte Zeit aus, die benötigt wird, um die optimale Anzahl von Teilen bereitzustellen
PF_QueAdd	Fügt Daten (Punktedaten, Teileausrichtung, Benutzerdaten) zum Koordinaten-Queue hinzu
PF_QueAutoRemove	Konfiguriert die automatische Löschfunktion für den Koordinaten-Queue
PF_QueAutoRemove-Funktion	Gibt den Status der automatischen Löschfunktion für den Koordinaten-Queue aus
PF_QueGet-Funktion	Ruft Punktedaten vom Koordinaten-Queue ab
PF_QueLen-Funktion	Gibt die im Koordinaten-Queue registrierte Datenmenge aus
PF_QueList	Zeigt die Datenliste des Koordinaten-Queues
PF_QuePartOrient	Setzt die im Koordinaten-Queue registrierte Teileausrichtung (Integer-Wert) zurück und zeigt sie an
PF_QuePartOrient-Funktion	Gibt die im Koordinaten-Queue registrierte Teileausrichtung aus
PF_QueRemove	Löscht Daten aus dem Teilekoordinaten-Queue
PF_QueSort	Stellt die Sortierung des Koordinaten-Queues ein und zeigt sie an
PF_QueSort-Funktion	Gibt die Sortierung des Koordinaten-Queues aus
PF_QueUserData	Setzt die im Koordinaten-Queue registrierten Benutzerdaten (Real-Wert) zurück und zeigt sie an
PF_QueUserData-Funktion	Gibt die im Koordinaten-Queue registrierten Benutzerdaten (Real-Wert) aus
PF_ReleaseFeeder	Gibt die mithilfe von PF_AccessFeeder aktivierte Sperrung frei
PF_Start	Startet den Teilezuführungsprozess
PF_Stop	Gibt eine Stoppanforderung für den Teilezuführungsprozess aus




[bookmark: _Ref518887958]PF_Abort

Erzwingt das Anhalten des Teilezuführungsprozesses für das angegebene Teil.

Syntax
PF_Abort part ID

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Bricht den Teilezuführungsprozess für das angegebene Teil sofort ab.
Anders als bei PF_Stop wird hier die laufende Callback-Funktion abgebrochen.
Wenn der Teilezuführungsprozess nicht zuvor gestartet wurde, hat die Verwendung dieser Funktion keine Auswirkungen.
Wenn Sie mehrere Teile verwenden, kann jede in PF_Start angegebene Teil-ID angegeben werden.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
PF_Abort 1


PF_AccessFeeder

Mithilfe von PF_AccessFeeder wird der Zugriff auf eine Zuführung gesperrt, um mögliche Kollisionen in einem System mit mehreren Robotern und einer Zuführung zu verhindern. Diese Anweisung muss verwendet werden, wenn zwei Roboter gleichzeitig an derselben Zuführung arbeiten. PF_AccessFeeder sperrt den Zugriff des Roboters auf die Zuführung. Wenn eine Sperre aktiv ist, hält PF_AccessFeeder den Task an, bis die Sperre freigegeben oder der optional angegebene Zeitüberlauf erreicht wurde. Nachdem der Roboter die Verwendung der Zuführung beendet, muss er die Sperre mithilfe der Anweisung PF_ReleaseFeeder freigeben, um dem anderen Roboter den Zugriff auf die Zuführung zu ermöglichen (siehe Anweisung PF_ReleaseFeeder für weitere Informationen). 

Beispiel:
Task 1 führt PF_AccessFeeder 1 aus, dann wird Task 1 fortgesetzt.
Task 2 führt PF_AccessFeeder 1 aus, dann wird Task 2 unterbrochen.
Task 1 führt PF_ReleaseFeeder 1 aus, dann wird Task 2 fortgesetzt.

Dieser Befehl wird nur für die Steuerung in einem System mit mehreren Robotern verwendet.

Syntax
PF_AccessFeeder feeder number / feeder name [, timeout]

Parameter
feeder number	Geben Sie die Nummer der Zuführung (Integer) mithilfe eines Ausdrucks oder eines numerischen Wertes an.
feeder name	Geben Sie den Namen der Zuführung als Zeichenkette an.
timeout	Geben Sie den Zeitüberlauf (in Sekunden), nach dessen Ablauf die Sperre freigegeben werden soll, mithilfe eines Ausdrucks oder einer reellen Zahl an (optional).

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Wenn ein Zeitüberlauf angegeben wird, kann das Ergebnis mithilfe des Rückgabewertes der TW-Funktion ermittelt werden (siehe EPSON RC+ 7.0 SPEL+-Sprache – TW-Funktion).
  False (falsch) – Die Sperre wurde freigegeben oder die Sperre wurde erfolgreich aktiviert.
  True (wahr) – Zeitüberlauf erreicht.
Der Betrieb der Zuführung wird durch das Aktivieren/Freigeben von Sperren nicht beeinträchtigt.
Am Ende des Tasks werden die in diesem Task aktivierten Sperren automatisch freigegeben.
Wenn PF_AccessFeeder zweimal hintereinander für dieselbe Zuführung in demselben Task ausgeführt wird, tritt ein Fehler auf.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
Nachfolgend finden Sie ein Beispiel, bei dem zwei Roboter ein Teil von einer Zuführung aufnehmen.
Roboter 1 greift das Teil auf der Zuführung und bewegt sich zur Ablageposition 1.
Wenn Roboter 1 50 % der Bewegung abgeschlossen hat, bewegt sich Roboter 2 in Richtung des Teils.

Function Main

  MemOff PartsToPick

Motor On

  PF_Start 1

  Xqt Robot1PickPlace
  Xqt Robot2PickPlace
Fend

Function Robot1PickPlace
  Robot 1
  Do
    If MemSw(PartsToPick) = On
      If PF_QueLen(1) > 0 Then
        PF_AccessFeeder 1
        P0 = PF_QueGet(1)
        PF_QueRemove 1
        Jump P0 /R
        On 5
        Wait .5
        Jump place ! D30; PF_ReleaseFeeder 1 !
        Off 5
        Wait .25
      Else
        MemOff PartsToPick
      EndIf
    EndIf
      Wait 0.1
  Loop
Fend

Function Robot2PickPlace
    Robot 2
    Do
     If MemSw(PartsToPick) = On Then
      If PF_QueLen(2) > 0 Then
       PF_AccessFeeder 1
       P0 = PF_QueGet(2)
       PF_QueRemove (2)
       Jump P0 /R
       On 5
       Wait .5
       Jump place ! D30; PF_ReleaseFeeder 1 !
       Off 5
       Wait .25
      Else
       MemOff PartsToPick
      EndIf
     EndIf
     Wait 0.1
    Loop
Fend

Function PF_Robot(PartID As Integer) As Integer
    Select PartID
     Case 1
      MemOn PartsToPick
      Wait MemSw(PartsToPick) = Off
     Case 2
      MemOn PartsToPick
      Wait MemSw(PartsToPick) = Off
    Send
    PF_Robot = PF_CALLBACK_SUCCESS
Fend



PF_ActivePart

Wechselt das aktive Teil beim Betrieb mit mehreren Teilen. Die Anweisung PF_ActivePart teilt dem System mit, welches das aktuell gewünschte Teil ist. Das System vibriert daraufhin oder stellt Teile bereit, sodass das PF_ActivePart verfügbar ist und vom Roboter aufgenommen werden kann. 

Syntax
PF_ActivePart part ID

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Beim Betrieb mit mehreren Teilen entspricht die erste Teil-ID in der Anweisung PF_Start dem ersten aktiven Teil. Wenn ein anderes Teil gewünscht ist, können Sie mithilfe dieses Befehls das aktive Teil wechseln. Das System führt den Zuführvorgang so durch, dass das Teil mit der in der 
PF_ActivePart-Anweisung angegebenen Teil-ID verfügbar ist (Verwendung der korrekten Schwingungseinstellungen, Bereitstellung der Teile aus dem Bunker usw.).
PF_ActivePart wird normalerweise vor dem Verlassen der Callback-Funktion PF_Robot eingestellt, damit der Zuführvorgang speziell auf das gewünschte Teil ausgerichtet ist.
Wenn noch kein Zuführvorgang gestartet wurde, hat dieser Befehl keine Auswirkungen.
Wenn es sich nicht um einen Zuführvorgang mit mehreren Teilen handelt (d. h. wenn bei Ausführung von PF_Start nur eine Teil-ID angegeben ist), hat dieser Befehl keine Auswirkungen.
Wenn Sie eine Teil-ID angeben, die nicht im Betrieb mit mehreren Teilen verwendet wurde, hat dieser Befehl keine Auswirkungen.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
Dieses Beispiel zeigt, wie Sie mithilfe der PF_ActivePart-Anweisung zwischen Teil 1 und 2 wechseln können.

[bookmark: _Hlk45561413]Function PF_Robot(PartID As Integer) As Integer
  Select PartID
    Case 1
       If PF_QueLen(1) > 0 Then
           MemOn PartsToPick1
           Wait MemSw(PartsToPick1) = Off
           PF_ActivePart 2	‘Wechselt zu Teil 2
       Else
           PF_ActivePart 1	‘Teil 1 wird noch benötigt
       EndIf
   Case 2
       If PF_QueLen(2) > 0 Then
          MemOn PartsToPick2
          Wait MemSw(PartsToPick2) = Off
          PF_ActivePart 1	‘Wechselt zu Teil 1
      Else
          PF_ActivePart 2	‘Teil 2 wird noch benötigt
     EndIf
  Send
    PF_Robot = PF_CALLBACK_SUCCESS
Fend


PF_Backlight

Schaltet die eingebaute Hintergrundbeleuchtung ein oder aus.

Syntax
PF_Backlight feeder number | feeder name, On | Off

Parameter
feeder number	Geben Sie die Nummer der Zuführung (Integer zwischen 1 und 4) mithilfe eines Ausdrucks oder eines numerischen Wertes an.
feeder name	Geben Sie den Namen der Zuführung als Zeichenkette an.
On/Off	Ein- oder ausschalten.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Wenn die Bildverarbeitung durch das System erfolgt, wird die Hintergrundbeleuchtung automatisch nach Bedarf ein- und ausgeschaltet. Verwenden Sie diesen Befehl, um die eingebaute Hintergrundbeleuchtung zu steuern, wenn die Bildverarbeitung nicht durch das System erfolgt. 
Bei einer IF-80 schaltet sich die Hintergrundbeleuchtung automatisch nach 30 Sekunden aus. Wenn sich die Hintergrundbeleuchtung automatisch ausschaltet, muss der Befehl PF_Backlight Off ausgeführt werden, bevor die Hintergrundbeleuchtung wieder eingeschaltet werden kann.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
PF_Backlight 1, On


PF_BacklightBrightness

Stellt die Helligkeit der eingebauten Hintergrundbeleuchtung ein.

Syntax
PF_BacklightBrightness feeder number | feeder name, brightness

Parameter
feeder number	Geben Sie die Nummer der Zuführung (Integer zwischen 1 und 4) mithilfe eines Ausdrucks oder eines numerischen Wertes an.
feeder name	Geben Sie den Namen der Zuführung als Zeichenkette an.
brightness	Prozentuale Helligkeit (Integer) von 0 bis 100 %.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Normalerweise wird die Helligkeit der eingebauten Hintergrundbeleuchtung, die für ein Teil verwendet werden soll, im Konfigurationsdialog [Teilezuführung] eingestellt. Wenn während der Laufzeit eine Änderung der Helligkeit erforderlich ist, können Sie diesen Befehl verwenden.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
PF_BacklightBrightness 1, 80


[bookmark: _Ref517084134]PF_Info-Funktion

Ruft Eigenschaften des Teils ab.

Syntax
(1) PF_Info(part ID, property ID)
(2) PF_Info(part name, property ID)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
part name	Geben Sie die Teilebezeichnung an (Zeichenkette).
property ID	Geben Sie die Eigenschafts-ID an. 
Eigenschaften können wie folgt abgerufen werden:

	Eigenschafts-ID
	Informationen

	PF_INFO_ID_FEEDER_CALIB_CORRECT_MAXNUM
	Ergebnisse der Kalibrierung für die optimale Teileanzahl 
Wird verwendet, um die Anzahl der zuzuführenden Teile zu berechnen.

	PF_INFO_ID_FEEDER_NO
	Gibt die Nummer der Zuführung, die für dieses Teil verwendet wird, aus.

	PF_INFO_ID_ROBOT_NO
	Gibt die Nummer des Roboters, der für dieses Teil verwendet wird, aus.



Rückgabewerte
Gibt den Wert der angegebenen Eigenschaft aus.

Beschreibung
Gibt Eigenschaftswerte des Teils aus. Verwenden diesen Wert, um das Systemverhalten innerhalb der Callback-Funktion anzupassen.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Control.


PF_InitLog

Ermöglicht die Ausgabe einer Protokolldatei und legt den Zielpfad fest.
Dieser Befehl sollte vor PF_Start ausgeführt werden.
Um Protokolldateien auszugeben, muss die Steuerung mit dem PC verbunden sein, auf dem RC+ installiert ist.
Nähere Informationen zu Protokolldateien der Teilezuführung finden Sie im Abschnitt 5. Protokolldatei der Teilezuführung.

Syntax
PF_InitLog part ID, output path, append

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
output path	Geben Sie den Ausgabezielpfad der Protokolldatei an (Dateipfad auf dem PC + Dateiname).
append	Geben Sie „True“ an, um Daten anzuhängen, wenn der angegebene Ausgabepfad bereits existiert.
Geben Sie „False“ an, um die Datei zu überschreiben

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Führen Sie diese Funktion von demselben Task aus, der auch PF_Start ausführt. Wenn die Funktion von einem anderen Task ausgeführt wird, wird kein Protokoll erstellt.
Wenn der Teilezuführungsprozess nicht zuvor gestartet wurde, hat die Verwendung dieser Funktion keine Auswirkungen.
Es wird kein Protokoll erstellt, wenn diese Funktion ausgeführt wird, während die Steuerung nicht mit dem PC verbunden ist. Dabei tritt allerdings kein Fehler auf.
Ein Fehler tritt auf, wenn PF_Start ausgeführt wird und der Pfad nicht existiert oder wenn das System keine Daten in die Datei schreiben kann. Bei der Ausführung dieser Funktion tritt allerdings kein Fehler auf.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
Siehe Beispiel für die Verwendung von PF_Start.


PF_IsStopRequested-Funktion

Prüft, ob eine Anforderung zum Beenden des Teilezuführungsprozesses ausgegeben wurde (ob PF_Stop ausgeführt wurde).
Diese Funktion wird normalerweise innerhalb einer Callback-Funktion verwendet.

Syntax
PF_IsStopRequested(part ID)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
„True“ wird ausgegeben, wenn während des laufenden Teilezuführungsprozesses PF_Stop ausgerufen wurde.
„False“ wird in allen anderen Fällen ausgegeben.

Beschreibung
Mit dieser Funktion lässt sich feststellen, ob innerhalb einer Callback-Funktion eine Anforderung zum Beenden des Teilezuführungsprozesses ausgegeben wurde. Wenn Sie eine Schleifenverarbeitung ausführen, codieren Sie das Programm so, dass diese Funktion für jede Schleife aufgerufen wird, wobei die Schleife abgebrochen und die Callback-Funktion beendet wird, wenn eine Endanforderung ausgegeben wird.

Beim Betrieb mit mehreren Teilen können Sie eine der in PF_Start angegebenen Teil-IDs verwenden.
Wenn beispielsweise PF_Start 1, 2, 3, 4 und dann PF_Stop 2 ausgeführt werden, können Sie die Endanforderung mithilfe dieser Funktion unter Eingabe der Teil-ID 1, 2, 3 oder 4 überprüfen.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.



PF_Name$-Funktion

Gibt anhand der Teil-ID die Teilebezeichnung aus.

Syntax
PF_Name$(part ID)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Gibt die Bezeichnung der angegebenen Teil-ID als Zeichenkette aus.

Beschreibung
Die Funktion gibt „“ (Leerstring) aus, wenn die angegebene Teil-ID ungültig ist.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.


Beispiel
Print PF_Name$(1)


PF_Number-Funktion

Gibt anhand der Teilebezeichnung die Teil-ID aus.

Syntax
PF_Number(part name)

Parameter
part name	Geben Sie die Teilebezeichnung an (Zeichenkette).

Rückgabewerte
Gibt die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16) für die angegebene Teilebezeichnung aus.

Beschreibung
Gibt 1 aus, wenn die entsprechende Teilebezeichnung nicht existiert.
Falls mehrere Teile mit derselben Bezeichnung vorhanden sind, wird das Teil mit der kleinsten ID abgerufen.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.


Beispiel
Print "Part1 part number = ", PF_Number("Part1")



PF_OutputOnOff 

Schaltet den Ausgangsanschluss der Zuführung ein und aus.
Setzen Sie diesen Befehl auf „On“, damit Teile aus dem Bunker bereitgestellt werden. Setzen Sie den Wert auf „Off“, damit keine weiteren Teile aus dem Bunker bereitgestellt werden. 
Die IF-80 verfügt über einen eingebauten Bunker. Optionale Bunker sind für andere Zuführungsmodelle erhältlich.

Syntax
(1) PF_OutputONOFF feeder number/feeder name, On, output number [, duration] [, wait]
(2) PF_OutputONOFF Nummer der Zuführung/Name der Zuführung, Off

Parameter
feeder number	Geben Sie die Nummer der Zuführung (Integer zwischen 1 und 4) mithilfe eines Ausdrucks oder eines numerischen Wertes an.
feeder name	Geben Sie den Namen der Zuführung als Zeichenkette an.
On/Off	Ein- oder ausschalten.
output number	Geben Sie den Ausgang an. Die Eingabe ist möglich, wenn der Befehl auf „On“ gesetzt ist. 
1: Ausgangsanschluss 1
2: Ausgangsanschluss 2
duration	Geben Sie die Einschaltdauer an.
Geben Sie einen Integer-Wert zwischen 1 und 30000 [ms] an.
Bei Eingabe von 0 oder Auslassen dieses Wertes wird der Befehl dauerhaft auf „On“ gesetzt.
wait	Geben Sie an, ob das System warten soll, bis der Vorgang abgeschlossen ist. Nur bei 
IF-80.
0: Wartet nicht, bis der Betrieb des Bunkers abgeschlossen ist.
1: Wartet, bis der Betrieb des Bunkers abgeschlossen ist.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Die Steuerung kehrt sofort nach der Ausführung dieses Befehls zurück (auch wenn die Warteeinstellung für IF-80 „0“ ist). Verwenden Sie den Wartebefehl wie im Beispiel gezeigt, um zu warten, bis der Bunker seine Aktionen abgeschlossen hat.
Die Ausgangsanschlüsse 1 und 2 können nicht gleichzeitig eingeschaltet sein. So wird durch Einschalten von Anschluss 1 Anschluss 2 ausgeschaltet.
Wenn „Off“ gesetzt ist, sind Anschluss 1 und 2 ausgeschaltet.
Durch Ausführen der Befehle PF_Abort oder PF_Stop wird der Ausgang nicht ausgeschaltet.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.


Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Control.


PF_Purge-Funktion

Es wird ein Entleerungsvorgang (Auswerfen der Teile auf der Zuführung) durchgeführt.
Nach Abschluss des Entleerungsvorgangs (mit oder ohne Erfolg) wird der Koordinaten-Queue des durch die Teil-ID angegebenen Teils geleert.

Syntax
PF_Purge partID, type, duration, remain, retry

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
[bookmark: _Hlk42952949]type	Geben Sie die Vorgehensweise an.
1: Ohne Vision-Feedback. Die Entleerung erfolgt nur in Abhängigkeit von der Zeit.
2: Mit Vision-Feedback. Die Anzahl der verbleibenden Teile wird mithilfe des Vision-Systems gezählt. 
duration	Gibt die Dauer des Entleerungsvorgangs an (in Millisekunden).
remain	Gibt die Anzahl an Teilen an, die nach der Entleerung auf der Zuführung verbleiben können.
retry	Gibt die maximale Anzahl an Wiederholungen an, die ausgeführt werden, um die Anzahl an Teilen unter remain zu erreichen.

Rückgabewerte
Gibt „True“ aus, wenn die Entleerung erfolgreich abgeschlossen wurde. Gibt „False“ aus, wenn die Anzahl der auf der Zuführung verbleibenden Teile nach Ausführung der entsprechenden Anzahl an Wiederholungen (retry) weiterhin den Wert remain überschreitet. 

Beschreibung
Der Entleerungsmechanismus (z. B. Entleerungsklappe an der Plattform der Zuführung, Öffnungs- und Schließmechanismus der Entleerungsklappe) liegt in der Verantwortung des Kunden. Die IF-80 verfügt über eine Entleerungsoption, die aus einer speziellen Plattform und einer abnehmbaren Entleerungsbox besteht.
Wenn als type „Mit Vision“ gewählt wurde, wird mithilfe der Blob-Sequenz des Teils die ungefähre Anzahl der Teile auf der Plattform ermittelt.
Information zum Aktivieren/Deaktivieren der Entleerung und zum Festlegen der Entleerungsrichtung finden Sie im Abschnitt 2.2.10. Purge (Entleerung).
Die IF-80 muss für die Entleerung kalibriert werden. Siehe Abschnitt 2.2.11 Calibration (Kalibrierung).
Wenn die Entleerung deaktiviert ist und diese Funktion aufgerufen wird, tritt ein Fehler auf und die PF_Status-Callback-Funktion wird mit PF_STATUS_PURGENOTENABLED aufgerufen.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.
In EPSON RC+ 7.5.0 sind die Parameter remain und retry nicht optional, auch wenn type = 1 gewählt ist. Geben Sie den Wert „0“ für remain und retry an, wenn type = 1 gewählt ist.

Beispiele
[bookmark: _Hlk45625303]Beispiel 1:
Teil 1 wird mithilfe von Vision-Feedback entleert. Jeder Entleerungsversuch dauert 1500 ms. 3 Teile dürfen auf der Plattform verbleiben. Es werden 5 Wiederholungsversuche ausgeführt.
Boolean purgeStatus
purgeStatus = PF_Purge(1, 2, 1500, 3, 5)
Print purgeStatus

Beispiel 2:
Teil 1 wird ohne Vision-Feedback entleert. Die Entleerung dauert 2000 ms. 
PF_Purge 1, 1, 2000, 0, 0

PF_QtyAdjHopperTime-Funktion

Gibt die geschätzte Betriebsdauer des Bunkers aus, die benötigt wird, um die optimale Anzahl von Teilen bereitzustellen.

Syntax
PF_QtyAdjHopperTime(partID, SupplyQty, SupplyTime)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
SupplyQty	Geben Sie die Menge (Anzahl) an Teilen an, die innerhalb der SupplyTime bereitgestellt werden.
SupplyTime	Geben Sie die Betriebsdauer des Bunkers in Millisekunden an, die benötigt wird, um die unter SupplyQty definierte Menge (Anzahl) an Teilen bereitzustellen.

Rückgabewerte
Gibt die geschätzte Betriebsdauer des Bunkers aus (ms).
Der Rückgabewert liegt zwischen 1 und 30000 [ms].
Bei einem Fehler ist der Rückgabewert 1.

Beschreibung
PF_QtyAdjHopperTime verwendet das Vision-System, um die Betriebszeit des Bunkers zu berechnen, die benötigt wird, um sicherzustellen, dass die (durch die Zuführungskalibrierung ermittelte) optimale Anzahl an Teilen auf der Plattform bereitliegt. Der Rückgabewert wird als Dauer-Parameter für die Anweisung PF_OutputOnOff verwendet.
Die bereitgestellte Menge und die Bereitstellungszeit werden durch den Entwickler festgelegt (mithilfe der Schaltfläche <Bunker testen> auf der Seite [Teilebereitstellung] im Dialog [Teilezuführung]). Diese Werte geben an, wie viele Teile innerhalb einer bestimmten Zeit bereitgestellt werden.

Beim Betrieb mit mehreren Teilen beruht die berechnete Betriebsdauer auf der Annahme, dass eine gleiche Menge jedes Teiletyps optimal ist. Wenn PF_QtyAdjHopperTime ausgeführt wird, während sich Teile auf der Zuführung befinden, wird die Blob-Bildsequenz des Teils für die angegebene Teil-ID sowie jede einzelne Sequenz für jedes Teil in der PF_Start-Anweisung ausgeführt. Wenn PF_QtyAdjHopperTime ausgeführt wird, während sich keine Teile auf der Zuführung befinden, wird nur die Blob-Bildsequenz des Teils für die angegebene Teil-ID verwendet.

Dieser Befehl kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.
Dieser Befehl kann nicht in Verbindung mit mobilen Kameras verwendet werden.
Wenn der Benutzer die Bildverarbeitung für ein beliebiges, auf der Zuführung befindliches Teil übernimmt (d. h. die PF_Vision-Callback-Funktion verwendet), dann verwendet PF_QtyAdjHopperTime nur die Blob-Sequenz des Teils, um die Betriebsdauer des Bunkers für das durch den Parameter „Teil-ID“ angegebene Teil zu bestimmen. 



Beispiel
In diesem Beispiel wird die PF_Control-Callback-Funktion verwendet, um den optionalen Bunker für die geschätzte Zeit einzuschalten, die notwendig ist, um die optimale Menge an Teilen bereitzustellen. Der Bunker ist so eingestellt, dass er 10 Teile pro Sekunde (1000 ms) bereitstellt.

Function PF_Control(PartID As Integer, Control As Integer) As Integer
  Integer hopperOnTime

  Select Control
    'Request for part supply (add up to optimum number)
    Case PF_CONTROL_SUPPLY
      hopperOnTime = PF_QtyAdjHopperTime(PartID, 10, 1000)
      PF_OutputONOFF 1, On, 1, hopperOnTime
      Wait hopperOnTime / 1000
  Send

  PF_Control = PF_CALLBACK_SUCCESS
Fend



PF_QueAdd

Fügt Daten (Punktedaten, Teileausrichtung, Benutzerdaten) zum Teilekoordinaten-Queue hinzu.

Syntax
PF_QueAdd part ID, point data [, part orient [, user data]]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
point data	Geben Sie die Punktedaten an.
part orient	Optional. Integer-Ausdruck, der verwendet wird, um die Teileausrichtung zusammen mit den Punktedaten zu registrieren.
PF_PARTORIENT_FRONT=1	Das Teil zeigt nach oben.
PF_PARTORIENT_BACK=2	Das Teil zeigt nach unten.
user data	Optional. Real-Ausdruck, der verwendet wird, um Benutzerdaten zusammen mit den Punktedaten zu registrieren.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Mit dieser Funktion werden Daten (Punktedaten, Teileausrichtung, Benutzerdaten) zum Teilekoordinaten-Queue hinzugefügt. 
Im Normalfall wird PF_QueAdd nicht benötigt, da der Teilekoordinaten-Queue automatisch im Rahmen des Teilezuführungsprozesses erzeugt wird. Die Funktion wird jedoch bei speziellen Bildverarbeitungsprozessen verwendet (unter Verwendung der PF_Vision-Callback-Funktion). 
Die Daten werden am Ende des Teilekoordinaten-Queues für die angegebene Teil-ID eingefügt. 
Falls mithilfe von PF_QueSort eine Sortierung definiert wurde, werden die Daten entsprechend der eingestellten Reihenfolge registriert.
In einem Teilekoordinaten-Queue können bis zu 1.000 Datenelemente gespeichert werden.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Vision.


PF_QueAutoRemove

Konfiguriert die automatische Löschfunktion für den angegebenen Teilekoordinaten-Queue.

Syntax
PF_QueAutoRemove part ID, {True | False}

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
True | False	False: Deaktiviert die automatische Löschfunktion (Standardeinstellung). 
True: Aktiviert die automatische Löschfunktion.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Konfiguriert die automatische Löschfunktion für den Teilekoordinaten-Queue. 
Wenn die automatische Löschfunktion aktiviert ist, werden Punktedaten automatisch aus dem Teilekoordinaten-Queue gelöscht, wenn PF_QueGet zum Abrufen von Punktedaten aus dem Teilekoordinaten-Queue verwendet wird.
Die Punktedaten werden nicht gelöscht, wenn die automatische Löschfunktion deaktiviert ist. Verwenden Sie PF_QueRemove, um Punktedaten zu löschen.
Die automatische Löschfunktion kann für jede Teil-ID aktiviert/deaktiviert werden.

Beispiel
PF_QueAutoRemove 1, True


PF_QueAutoRemove-Funktion

Gibt den Status der automatischen Löschfunktion für den Teilekoordinaten-Queue aus.

Syntax
PF_QueAutoRemove (part ID)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
„True“ wird ausgegeben, wenn die Funktion zum automatischen Löschen von Daten aus dem Teilekoordinaten-Queue aktiviert ist, und „False“ wird ausgegeben, wenn die Funktion deaktiviert ist. 

Beschreibung
Siehe Beschreibung unter PF_QueAutoRemove.

Beispiel
Boolean autoremove
autoremove = PF_QueAutoRemove (1)


PF_QueGet-Funktion

Gibt Punktedaten des Teilekoordinaten-Queue aus.

Syntax
PF_QueGet (part ID [, index ] )

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
index	Geben Sie den Index der Queue-Daten, die ausgegeben werden sollen, als Integer an. 
Am Anfang der Indexnummer steht eine 0. Dieser kann ausgelassen werden.

Rückgabewerte
Gibt die Punktedaten aus.

Beschreibung
PF_QueGet ruft Punktedaten vom Teilekoordinaten-Queue ab. Wenn der Index weggelassen wird, ruft diese Funktion den ersten Dateneintrag des Queues ab. Wenn ein Index angegeben wird, werden Punktedaten für den angegebenen Index ausgegeben.
Die Punktedaten werden durch Ausführen von PF_QueGet gelöscht, wenn die automatische Löschfunktion für Queue-Daten mithilfe von PF_QueAutoRemove aktiviert wurde.
Die Punktedaten werden nicht gelöscht, wenn die automatische Löschfunktion deaktiviert ist. Verwenden Sie PF_QueRemove, um Punktedaten zu löschen.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.


PF_QueLen-Funktion

Gibt die Menge der im Teilekoordinaten-Queue registrierten Daten aus.

Syntax
PF_QueLen (part ID)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Gibt die Anzahl der gültigen im Teilekoordinaten-Queue registrierten Dateneinträge als Integer aus.

Beschreibung
Gibt die aktuelle Anzahl der registrierten Dateneinträge im Teilekoordinaten-Queue aus. 
Kann auch als Parameter für den Wartebefehl verwendet werden.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.


PF_QueList

Zeigt eine Liste von Teilekoordinaten-Queue-Daten (Punktedaten) für den angegebenen Teilekoordinaten-Queue an.

Syntax
PF_QueList part ID, [display count ]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
display count	Geben Sie die Anzahl angezeigter Datenelemente als Integer an. Dieser Wert kann ausgelassen werden. 
Wenn der Parameter ausgelassen wird, werden alle Queue-Daten angezeigt.

Beschreibung
Kann nur im Befehlseingabefenster verwendet werden.

Beispiel
Anwendungsbeispiel im Befehlseingabefenster

> PF_QueList 1
Queue 0    = XY(     1.000,    1.000,    0.000,    0.000 )  /R /0  ( 1 ) (   0.000)
Queue 1    = XY(     3.000,    1.000,    0.000,    0.000 )  /R /0  ( 1 ) (   2.000)
Queue 2    = XY(     4.000,    1.000,    0.000,    0.000 )  /R /0  ( 1 ) (   3.000)
Queue 3    = XY(     5.000,    1.000,    0.000,    0.000 )  /R /0  ( 2 ) (   4.000)
Queue 4    = XY(     6.000,    1.000,    0.000,    0.000 )  /R /0  ( 2 ) (   5.000)



PF_QuePartOrient

Setzt die im Teilekoordinaten-Queue registrierte Teileausrichtung (Integer) zurück und zeigt sie an.

Syntax
PF_QuePartOrient part ID [, index [, part orient]]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
index	Integer-Ausdruck für den Index der Teilekoordinaten-Queue-Daten. (Am Anfang der Indexnummer steht eine 0.) Für eine Ausführung im Befehlseingabefenster optional verfügbar.
part orient	Integer-Ausdruck für die neu einzustellende Teileausrichtung. Der Parameter kann ausgelassen werden, wenn er im Befehlseingabefenster ausgeführt wird. Wenn der Parameter ausgelassen wird, wird die aktuelle Teileausrichtung angezeigt (Integer-Ausdruck).
PF_PARTORIENT_FRONT=1	Das Teil zeigt nach oben.
PF_PARTORIENT_BACK=2	Das Teil zeigt nach unten.

Beschreibung
Setzt die derzeit im Teilekoordinaten-Queue registrierte Teileausrichtung zurück und zeigt sie an.

Wenn die Sortierung mittels PF_Sort spezifiziert wird, wird die Reihenfolge der Teilekoordinaten-Queue-Daten gemäß der angegebenen Sortierung geändert. 
QUE_SORT_POS_PARTORIENT : aufsteigend nach Teileausrichtung (Integer-Ausdruck) 
QUE_SORT_INV_PARTORIENT : absteigend nach Teileausrichtung (Integer-Ausdruck)

Siehe auch
PF_QuePartOrient-Funktion

Beispiel
PF_QuePartOrient 1, 1, PF_PARTORIENT_FRONT



PF_QuePartOrient-Funktion

Gibt die im Teilekoordinaten-Queue registrierte Teileausrichtung aus (Integer-Wert).

Syntax
PF_QuePartOrient (part ID [, index])

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
index	Optional. Integer-Ausdruck für den Index der Teilekoordinaten-Queue-Daten. 
(Am Anfang der Indexnummer steht eine 0.)

Rückgabewerte
Gibt die Teileausrichtung aus (Integer-Wert).

Beschreibung
PF_QuePartOrient ruft die Teileausrichtung vom Teilekoordinaten-Queue ab. Wenn der Index weggelassen wird, ruft diese Funktion den ersten Dateneintrag des Queues ab. Wenn ein Index angegeben wird, wird die Teileausrichtung für den angegebenen Index ausgegeben.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.


PF_QueRemove

Löscht die Teilekoordinaten-Queue-Daten (Punktedaten) aus dem angegebenen Teilekoordinaten-Queue.

Syntax
PF_QueRemove part ID [, index | All]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
index	Geben Sie den Index der Teilekoordinaten-Queue-Daten, die gelöscht werden sollen, als Integer an. 
Am Anfang der Indexnummer steht eine 0. Dieser Wert kann ausgelassen werden. 
Geben Sie „All“ an, um alle Datenelemente zu löschen.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Löscht Daten (Punktedaten) aus dem Teilekoordinaten-Queue. 
Hiermit werden verwendete Daten aus dem Teilekoordinaten-Queue gelöscht.

Beispiel
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Robot.


PF_QueSort

Legt die Sortierung für den angegebene Teilekoordinaten-Queue fest und zeigt sie an.

Syntax
PF_QueSort part ID [,sort method]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
sort method	Stellen Sie die Sortierung mittels Integer (0 bis 8) oder mit den unten beschriebenen Konstanten ein. 
Der Parameter kann ausgelassen werden, wenn er im Befehlseingabefenster ausgeführt wird. 
In dem Fall wird die aktuell verwendete Sortierung angezeigt.

Konstante	Wert	Beschreibung
QUE_SORT_NONE	0	Nicht sortieren
(Die Registrierreihenfolge im Teilekoordinaten-Queue wird verwendet.)
QUE_SORT_POS_X	1	Aufsteigend nach X-Koordinate sortieren
QUE_SORT_INV_X	2	Absteigend nach X-Koordinate sortieren
QUE_SORT_POS_Y	3	Aufsteigend nach Y-Koordinate sortieren
QUE_SORT_INV_Y	4	Absteigend nach Y-Koordinate sortieren
QUE_SORT_POS_USER	5	Aufsteigend nach Benutzerdaten sortieren
QUE_SORT_INV_USER	6	Absteigend nach Benutzerdaten sortieren
QUE_SORT_POS_PARTORIENT	7	Aufsteigend nach Teileausrichtung sortieren
QUE_SORT_INV_PARTORIENT	8	Absteigend nach Teileausrichtung sortieren

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Legt die Sortierung für den Teilekoordinaten-Queue fest. Mit PF_QueAdd hinzugefügte Punktedaten werden entsprechend der eingestellten Sortierung im Teilekoordinaten-Queue registriert.
Daher müssen Sie PF_QueSort ausführen, bevor Sie PF_QueAdd verwenden. Die Daten werden nicht neu sortiert, wenn Sie diese Funktion verwenden, nachdem die Daten bereits hinzugefügt wurden.

Beispiel
PF_QueSort 1, QUE_SORT_POS_X


PF_QueSort-Funktion

Gibt die eingestellte Sortierung für den angegebenen Teilekoordinaten-Queue aus.

Syntax
PF_QueSort (part ID)

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Gibt die eingestellte Sortierung für den Teilekoordinaten-Queue als Integer aus.

Wert	Beschreibung
0	Nicht sortieren (Die Registrierreihenfolge im Teilekoordinaten-Queue wird verwendet.)
1	Aufsteigend nach X-Koordinate sortieren
2	Absteigend nach X-Koordinate sortieren
3	Aufsteigend nach Y-Koordinate sortieren
4	Absteigend nach Y-Koordinate sortieren
5	Aufsteigend nach Benutzerdaten sortieren
6	Absteigend nach Benutzerdaten sortieren
7	Aufsteigend nach Teileausrichtung sortieren
8	Absteigend nach Teileausrichtung sortieren

Beispiel
Integer quesort

quesort = PF_QueSort(1)


[bookmark: _Ref516828862]PF_QueUserData

Setzt die Benutzerdaten (reelle Zahl), die für den Teilekoordinaten-Queue registriert sind, zurück und zeigt diese an.

Syntax
PF_QueUserData part ID [, index [, user data]]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
index	Integer-Ausdruck für den Index der Teilekoordinaten-Queue-Daten. (Am Anfang der Indexnummer steht eine 0.) Für eine Ausführung im Befehlseingabefenster optional verfügbar.
user data	Real-Ausdruck für die neu einzustellenden Benutzerdaten. Der Parameter kann ausgelassen werden, wenn er im Befehlseingabefenster ausgeführt wird. Wenn der Parameter ausgelassen wird, werden die aktuellen Benutzerdaten angezeigt (Real-Ausdruck).

Beschreibung
Setzt die Benutzerdaten zurück, die aktuell im Teilekoordinaten-Queue registriert sind, und zeigt diese an.

Wenn die Sortierung mittels PF_Sort spezifiziert wird, wird die Reihenfolge der Teilekoordinaten-Queue-Daten gemäß der angegebenen Sortierung geändert. 
QUE_SORT_POS_USER : aufsteigend nach Benutzerdaten (Real-Ausdruck) 
QUE_SORT_INV_USER : absteigend nach Benutzerdaten (Real-Ausdruck)

Siehe auch
PF_QueUserData-Funktion

Beispiel
Real r
r = 0.1
PF_QueUserData 1, 1, r


PF_QueUserData-Funktion

Gibt die Benutzerdaten (Real-Wert) aus, die im Teilekoordinaten-Queue registriert sind.

Syntax
PF_QueUserData (part ID [, index])

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).
index	Optional. Integer-Ausdruck für den Index der Teilekoordinaten-Queue-Daten. 
(Am Anfang der Indexnummer steht eine 0.)

Rückgabewerte
Gibt Benutzerdaten aus (Real-Wert).

Beschreibung
PF_QueUserData ruft die Benutzerdaten vom Teilekoordinaten-Queue ab. Wenn der Index weggelassen wird, ruft diese Funktion den ersten Dateneintrag des Queues ab. Wenn ein Index angegeben wird, wird die Teileausrichtung für den angegebenen Index ausgegeben.

Beispiel
Real r
r = PF_QueUserData(1, 1)



PF_ReleaseFeeder

Gibt die mithilfe von PF_AccessFeeder aktivierte Sperrung frei. Mithilfe von PF_AccessFeeder und PF_ReleaseFeeder wird der Zugriff auf eine Zuführung gesperrt oder freigegeben, um mögliche Kollisionen in einem System mit mehreren Robotern und einer Zuführung zu verhindern. Diese Befehle sind erforderlich, wenn sich zwei Roboter gleichzeitig dieselbe Zuführung teilen. 

Beispiel:
Task 1 führt PF_AccessFeeder 1 aus, dann wird Task 1 fortgesetzt.
Task 2 führt PF_AccessFeeder 1 aus, dann wird Task 2 unterbrochen.
Task 1 führt PF_ReleaseFeeder 1 aus, dann wird Task 2 fortgesetzt.

Dieser Befehl kann in eine Parallelbearbeitungsanweisung (!...!) eines Bewegungsbefehls geschrieben werden.

Syntax
Format 1: F_ReleaseFeeder feeder number/ feeder name
Format 2: MotionCommand  ! [Dn;] PF_ReleaseFeeder feeder number/ feeder name !

Parameter
feeder number	Geben Sie die Nummer der Zuführung mithilfe eines Ausdrucks oder eines numerischen Wertes an.
feeder name	Geben Sie den Namen der Zuführung als Zeichenkette an.
MotionCommand	Arc, Arc3, Go, Jump, Jump3, Jump3CP, Move, BGo, BMove, TGo oder TMove. 
Dn	Geben Sie an, an welcher Stelle der Roboterbewegung die Parallelverarbeitung beginnen soll (in %).
(Siehe EPSON RC+ 7.0 SPEL+ Sprachreferenz !...! Parallelbearbeitung)

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Die Sperre kann nur mit demselben Task deaktiviert werden.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.


Beispiel
Nachfolgend sehen Sie ein Beispiel, bei dem das letzte Teil auf der Zuführung aufgenommen wird. Wenn 50 % des Weges zur Ablageposition erreicht sind, wird die Steuerung an PF_Start zurückgegeben, um die Bildverarbeitung und den Betrieb der Zuführung zu starten.

Function main
  Motor On
  PF_Start(1)
Fend

Function PF_Robot(partID As Integer)
  Xqt Task_PF_Robot(partID)
  Wait 1.0
  AccessFeeder 1
  ReleaseFeeder 1
  PF_Robot = PF_SUCCESS
Fend

Function Task_PF_Robot(partID As Integer)
  AccessFeeder 1

  Integer i
  For i = 1 to numToPick
    pick = PF_GetQue(PartID)
    PF_QueRemove(PartID)
    Jump pick
    On gripperOutput
    Wait .1
    If i < numToPick And PF_QueLen(PartID) > 0 Then
      Jump place
    Else
      ' Letztes Teil, daher Zuführung bei 50 % freigeben
      Jump place ! D50; PF_ReleaseFeeder 1!
    EndIf
    Off gripperOutput
    Wait .1
  Next i
FEnd


PF_Start

Startet den Teilezuführungsprozess für ein angegebenes Teil.

Syntax
PF_Start part ID1[, part ID2 [, part ID3 [, part ID4] ] ]

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Führen Sie folgende Schritte durch, bevor Sie PF_Start ausführen (siehe Anwendungsbeispiel): 
· Wählen Sie den verwendeten Roboter.
· Konfigurieren Sie die Robotereinstellungen (Power, Speed, Accel usw.).
· Schalten Sie die Motoren ein.
· Führen Sie PF_InitLog aus, wenn Sie ein Protokoll generieren möchten.

Durch Ausführen von PF_Start wird ein neuer Task (Tasknummer 32) erzeugt und der Teilezuführungsprozess wird gestartet. 
Die Steuerung wird zum aufrufenden Programm zurückgegeben, ohne das Ende des Teilezuführungsprozesses abzuwarten.

Unter den folgenden Bedingungen tritt ein Fehler auf und die PF_Status-Callback-Funktion wird ausgeführt.
Der Teilezuführungsprozess startet nicht.
	Bedingung
	Statusparameterwert der 
PF_Status-Callback-Funktion

	Die Teil-ID existiert nicht
Versuchen Sie, den Betrieb mit mehreren Teilen von unterschiedlichen Zuführungen zu starten
	PF_STATUS_BAD_ID

	Parametereinstellungen des Teils sind ungültig
(Kontrollkästchen „Aktiviert“ nicht markiert usw.)
	PF_STATUS_BAD_PARAMETER

	Kalibrierung der Zuführung nicht abgeschlossen
	PF_STATUS_CAL_NOT_COMPLETE

	Teil ist deaktiviert
	PF_STATUS_PARTNOTENABLED

	Zuführung wird bereits verwendet
	PF_STATUS_FEEDERINUSE_ERROR

	Ein Systemfehler ist aufgetreten
	PF_STATUS_ERROR





Betrieb mit mehreren Zuführungen:
Der Teilezuführungsprozess kann gleichzeitig für Teile ausgeführt werden, die verschiedenen Zuführungen zugeordnet sind.
Wenn z. B. Teil 1 Zuführung 1 und Teil 2 Zuführung 2 zugeordnet ist, können Sie zuerst PF_Start 1 ausführen; anschließend kann PF_Start 2 ausgeführt werden.
PF_Start erstellt für jede Zuführung einen Task. Die verwendete Tasknummer hängt von der Nummer der Zuführung ab.
	[bookmark: _Hlk45614174]Nummer der Zuführung
	Task

	1
	32

	2
	31

	3
	30

	4
	29



Jede Callback-Funktion (PF_Robot, PF_Control, PF_Status, PF_Vision, PF_MobileCam) wird in dem Task ausgeführt, der von PF_Start erstellt wurde.

Bei Steuerungen der T-Serie können bis zu zwei Zuführungen gleichzeitig gesteuert werden. Wenn Sie drei oder mehr Zuführungen verwenden, wird der Fehler 7331 „The maximum number of simultaneous feeders for the controller type has been exceeded.“ („Für den Steuerungstyp wurde die maximale Anzahl parallel arbeitender Zuführungen überschritten.“) ausgegeben.

Betrieb mit mehreren Teilen:
Wenn Sie mehrere Teile zuführen möchten, sollten Sie mehrere Teil-IDs als Argumente angeben. Es können bis zu vier Teil-IDs angegeben werden.
In diesem Fall wird die Vibration der Zuführung für die durch das erste Argument von PF_Start angegebene Teil-ID (aktives Teil) durchgeführt. Sie können das aktive Teil mithilfe des Befehls PF_ActivePart wechseln.
Nur Teile, die derselben Zuführung zugeordnet sind, können beim Betrieb mit mehreren Teilen angegeben werden. Wenn ein Teil von einer anderen Zuführung angegeben und PF_Start ausgeführt wird, tritt ein Fehler auf und die Callback-Funktion PF_Status wird mit PF_STATUS_BAD_ID aufgerufen.
Es können bis zu zwei Roboter gleichzeitig auf eine Zuführung zugreifen. Wenn Sie versuchen, PF_Start für eine Gruppe von Teilen (d. h. PF_Start 1, 2, 5) auszuführen und die Teile mehr als zwei Robotern zugeordnet sind, wird ein Fehler ausgegeben.

Weitere Hinweise:
Während der Teilezuführungsprozess an einer Zuführung läuft, kann kein anderer Teilezuführungsprozess für dieselbe Zuführung ausgeführt werden.
Wenn z. B. Teil 1 Zuführung 1 und Teil 2 Zuführung 1 zugeordnet ist und PF_Start 1 und anschließend PF_Start 2 ausgeführt werden, tritt ein Fehler auf und die Callback-Funktion PF_Status wird mit PF_STATUS_FEEDERINUSE_ERROR aufgerufen. Zu diesem Zeitpunkt setzt PF_Start 1 die Bearbeitung ohne Fehler fort.
PF_Start muss aus einem normalen Task heraus ausgeführt werden. Wenn PF_Start vom Hintergrundtask ausgeführt wird, tritt ein Fehler auf.
Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.


Beispiel
Robot 1
Motor On
Power High
Speed 100
Accel 100, 100
LimZ -80.0

PF_InitLog 1, "C:\log.csv", True
PF_Start 1
[bookmark: _Ref518887933]PF_Stop

Gibt eine Anforderung zum Beenden des Teilezuführungsprozesses aus.
Es wird gewartet, bis laufende Callback-Funktionen beendet sind.
Nach Abschluss wird die Callback-Funktion PF_CycleStop ausgeführt und der Prozess wird gestoppt.

Syntax
PF_Stop part ID

Parameter
part ID	Geben Sie die Teil-ID an (Integer zwischen 1 und 16).

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Hält den Teilezuführungsprozess für das angegebene Teil an.
Im Gegensatz zum Befehl PF_Abort wartet PF_Stop auf das Ende laufender Callback-Funktionen.
Sobald die Callback-Funktionen abgeschlossen sind, wird die Callback-Funktion PF_CycleStop ausgeführt.
Wenn der Teilezuführungsprozess nicht zuvor gestartet wurde, hat die Verwendung dieser Funktion keine Auswirkungen.
Wenn Sie im Betrieb mit mehreren Teilen PF_Stop verwenden, kann jede mit PF_Start angegebene Teil-ID den Teilezuführungsprozess anhalten.
Sie können PF_Start nicht unmittelbar nach der Ausführung von PF_Stop ausführen. Wenn PF_Start ausgeführt wird, bevor die PF_CycleStop-Callback-Funktion beendet ist, tritt der Fehler PF_STATUS_FEEDERINUSE_ERROR auf. Dies liegt daran, dass Sie versuchen, ein neues Teil auf der Zuführung zu verarbeiten, bevor die Verarbeitung des aktuellen Teils abgeschlossen ist. 
Um dies zu korrigieren, fügen Sie Code wie den folgenden hinzu:

PF_Stop 1	‘In diesem Beispiel wird Teil 1 auf Zuführung 1 verarbeitet, welche Task 32 
verwendet
TaskWait 32 	‘Warte, bis das aktuelle Teil vollständig verarbeitet worden ist
PF_Start 2		‘Nun können Sie ein neues Teil verarbeiten

Kann nicht über eine virtuelle Steuerung oder das Befehlseingabefenster ausgeführt werden.

Beispiel
PF_Stop 1
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4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung
Callback-Funktionen sind SPEL-Funktionen, die automatisch vom PF_Start-Befehl aufgerufen werden, wenn vorgegebene Bedingungen erfüllt sind.
Programmdateien (PartFeeding.prg, PartFeeding.inc), die Vorlagen für jede Callback-Funktion enthalten, werden dem Projekt hinzugefügt, sobald das erste Teil als neuer Eintrag registriert wird. Der Benutzer schreibt die erforderlichen Befehle in SPEL basierend auf den Spezifikationen der verwendeten Systemkonfiguration des Benutzers.
Funktion	Beschreibung / Anwendung
PF_Robot	Syntax für das Roboterverhalten (aufnehmen, ablegen).
PF_Control	Syntax für den Betrieb von Bunker und benutzereigener Beleuchtung.
PF_Status	Syntax für die Fehlerbehandlung.
PF_MobileCam	Syntax für das Bewegen/Zurückfahren der mobilen Kamera in die/aus der Bildaufnahmeposition.
PF_Vision	Syntax für spezielle Bildverarbeitung
(z. B. wenn Teile basierend auf den Ergebnissen mehrerer 
Vision-Sequenzen bestimmt werden).
PF_CycleStop	Syntax für die Verarbeitung nach Ausführung von PF_Stop.

4.1 Wichtige Funktionen
Die Roboternummer innerhalb einer Callback-Funktion ist die unter 
2.2.2 General (Allgemeines) angegebene Roboternummer.
Callback-Funktionen werden als normale Tasks ausgeführt, während der Teilezuführungsprozess läuft.
Die verwendete Tasknummer beginnt bei 32 und wird für jede weitere Zuführung kleiner.
Die Dateien PartFeeding.prg und PartFeeding.inc dürfen nicht gelöscht werden. Nicht verwendete Callback-Funktionen dürften ebenfalls nicht gelöscht oder auskommentiert werden. Andernfalls würde ein Generierungsfehler auftreten.
Rufen Sie keine Callback-Funktionen aus dem benutzerdefinierten Code auf, während der Teilezuführungsprozess läuft. Dies kann unerwartete Folgen haben. Callback-Funktionen können zu Testzwecken einzeln ausgeführt werden.


[bookmark: _Ref516846227]PF_Robot

Beschreiben Sie das Verhalten des Roboters bei der Entnahme von Teilen aus der Zuführung und deren Ablage an einem bestimmten Ort.
Stellen Sie sicher, dass diese Funktion geschrieben wird.

Syntax
Function PF_Robot(part ID As Integer) As Integer
	' Roboterbewegung
Fend

Parameter
part ID	An dieser Stelle steht die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16).
Beim Betrieb mit mehreren Teilen steht hier das aktive Teil.

Rückgabewerte
Um den Teilezuführungsprozess nach dem Beenden der Funktion PF_Robot zu steuern, stellen Sie die folgenden Werte ein.
(Jede Konstante ist in der Datei PartFeeding.inc definiert)

PF_CALLBACK_SUCCESS
Normalerweise sollten Sie diesen Wert angeben.
Wenn keine Daten im Teilekoordinaten-Queue vorhanden sind (bzw. beim Betrieb mit mehreren Teilen keine Daten für das aktive Teil vorhanden sind), wird der Teilezuführungsprozess fortgesetzt.
Wenn sich noch Daten im Queue befinden (bzw. beim Betrieb mit mehreren Teilen Daten für das aktive Teil vorhanden sind), wird die PF_Robot-Callback-Funktion neu gestartet, ohne dass sich der Inhalt des Teilekoordinaten-Queues ändert.

PF_CALLBACK_RESTART
Der Teilezuführungsprozess wird fortgesetzt und regeneriert den Teilekoordinaten-Queue, unabhängig davon, ob noch Daten im Queue vorhanden sind oder nicht. Diese Funktion kann verwendet werden, wenn Sie die Teilekoordinaten von jedem Aufnahmevorgang erhalten möchten, um die Teile mit hoher Genauigkeit aufnehmen zu können.

PF_CALLBACK_RESTART_ACTIVEPART
Der Teilezuführungsprozess wird fortgesetzt und regeneriert den Teilekoordinaten-Queue nur für das aktive Teil, unabhängig davon, ob noch Daten im Queue vorhanden sind oder nicht. Dies kann dazu dienen, die Bildverarbeitung zu beschleunigen, da andere Teile als das aktive Teil ignoriert werden.

Eigendefinierte Fehlernummern (8000 – 8999)
Diese werden gesetzt, wenn Sie die PF_Status-Callback-Funktion zur Fehlerbehandlung aufrufen möchten.
Der eingestellte Wert wird als Argument an die PF_Status-Callback-Funktion übergeben.


Beschreibung
Diese Funktion soll die folgenden Vorgänge umfassen:
1. Koordinaten des Teils aus dem Koordinaten-Queue ermitteln (mit der Funktion PF_QueGet).
2. Roboter zu den Koordinaten der Teileposition auf der Zuführung bewegen.
3. Teil durch Bedienung des Greifers usw. greifen.
4. Roboter zu den Koordinaten der Ablageposition bewegen.
5. Teil durch Bedienung des Greifers usw. loslassen.
6. Koordinaten-Queue löschen (mit dem Befehl PF_QueRemove).

Normalerweise werden die Schritte 1–6 in einer Schleife ausgeführt, bis alle Daten aus dem Koordinaten-Queue entfernt wurden.
Die Liste der Koordinaten für Teile, die im letzten Bildverarbeitungsprozess erkannt wurden, wird dem Koordinaten-Queue hinzugefügt. Die Koordinaten sind im lokalen Koordinatensystem definiert. Beim Betrieb mit mehreren Teilen wird ein Koordinaten-Queue für jede Teil-ID erstellt.
Die in der Callback-Funktion PF_Robot verwendete Roboternummer muss der Roboternummer entsprechen, die für das Teil ausgewählt wurde. Bei Verwendung mehrerer Roboter können Sie die Roboternummer mithilfe von Roboter-Anweisungen wechseln (siehe EPSON RC+ 7.0 SPEL+ Sprachreferenz – Roboter).

	[image: \\hrobsv328\PUB3931_project\1010_Manual\ﾏﾆｭｱﾙ(ﾛﾎﾞｯﾄ)\作成中\作成中_A社対応\警告ラベル_注意.png]
VORSICHT
	■
	Es wird empfohlen, die Teil-ID mithilfe der Parameter zu ermitteln.

	
	■
	Achten Sie darauf, nicht die falsche Roboternummer zu wählen, wenn Sie in einem System mit mehreren Robotern die Roboternummer in der Callback-Funktion ändern.



Programmbeispiel
Nachfolgend sehen Sie ein Beispiel für ein einfaches Programm, bei dem alle Teile mit einem Sauggreifer aufgenommen werden.
Ein Vakuumsensor dient zur Überwachung der Ansaugung beim Aufnehmen der Teile.
Wenn die Ansaugung nicht möglich ist, werden drei Wiederholungsversuche unternommen. Der eigendefinierte Fehlercode 8001 wird als Rückgabewert ausgegeben, wenn die Ansaugung weiterhin nicht erfolgreich ist.

'
' ** E/A-Label (Ausgang) **
' O_VacOn 	 Ansaugen
' O_VacRelease	 Loslassen
'
' ** E/A-Label (Eingang) **
' I_VacSensed	 Vakuumsensor
'
' ** Punkt **
' PlacePos	 Ablageposition des Teils
'
' ** Eigendefinierter Fehler **
' 8001 Zeitüberlauf beim Ansaugen aufgetreten
'


Function PF_Robot(partID As Integer) As Integer

   Byte retry
   
   ' Verarbeitet den gesamten Koordinaten-Queue oder führt eine Schleife aus, bis eine Stoppanforderung ausgegeben wird
   Do While PF_QueLen(partID) > 0 And PF_IsStopRequested(partID) = False

      ‚ Bewegt den Roboter zur Pick-Position
      Jump PF_QueGet(partID)
   
      ‚ Schaltet das Vakuum ein und prüft die Ansaugung (drei Wiederholungsversuche)
      On O_Adsorb
      retry = 3
      Do While retry > 0
         Wait Sw(I_VacSensed) = On, 0.5
         If TW = True Then
            ' Stoppt bei Zeitüberlauf und saugt erneut an
            Off O_VacOn
            Wait 0.1
            On O_VacOn
         EndIf
      Loop
      If TW = True Then
         ' Beendet mit Fehler, da trotz Wiederholungen weiterhin nicht angesaugt werden kann
         ' Führt Fehlerbehandlung gemäß PF_Status-Callback-Funktion durch
         PF_Robot = 8001
         Exit Function
      EndIf

      ' Bewegt den Roboter zur Ablageposition
      Jump PlacePos

      ' Schaltet das Vakuum aus und unterbricht die Ansaugung
      Off O_VacOn
      On O_VacRelease
      Wait 0.1
      Off O_VacRelease
      
      ' Löscht einen Eintrag aus dem Koordinaten-Queue
      PF_QueRemove partID
		
   Loop

   PF_Robot = PF_CALLBACK_SUCCESS
  
Fend




[bookmark: _Ref516656949]PF_Control

PF_Control wird aufgerufen, wenn das System den Bunker oder die benutzereigene Beleuchtung ein- oder ausschalten muss. Diese Callback-Funktion wird zur Steuerung der folgenden im System installierten Geräte verwendet:
· Bunker
· Benutzereigene Beleuchtung
Wenn Sie eine benutzereigene Beleuchtung verwenden, wählen Sie im EPSON RC+ 7.0-Menü unter [Tools]-[Teilezuführung]-[Beleuchtung (Lighting)] „Individuelles Auflicht“.

Syntax
Function PF_Control(part ID As Integer, Control As Integer) As Integer
	' (Betrieb des Bunkers)
	' (Betrieb der externen Beleuchtung)
Fend

Parameter
part ID	An dieser Stelle steht die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16).
Beim Betrieb mit mehreren Teilen steht hier das aktive Teil.
Control	An dieser Stelle steht die Betriebsart (Integer).
	Vorgang
	Wert (definiert in PartFeeding.inc)

	Betrieb des Bunkers 
(wenn keine Teile auf der Zuführung liegen)
	PF_CONTROL_SUPPLY_FIRST

	Betrieb des Bunkers 
(wenn Teile auf der Zuführung liegen und weitere Teile bereitgestellt werden können)
	PF_CONTROL_SUPPLY

	Benutzereigene Beleuchtung einschalten
	PF_CONTROL_LIGHT_ON

	Benutzereigene Beleuchtung ausschalten
	PF_CONTROL_LIGHT_OFF



Rückgabewerte
Unter normalen Umständen setzen Sie die Konstante PF_CALLBACK_SUCCESS (definiert in PartFeeding.inc).
Für den Fall eines Fehlers stellen Sie eine eigendefinierte Fehlernummer ein (8000 – 8999). Dieser Wert wird als Parameter der PF_Status-Callback-Funktion zurückgegeben.

Beschreibung
Verwenden Sie den Deskriptortext Select...Send, um die Prozesse für jedes Gerät zu beschreiben.

Betrieb des Bunkers (wenn keine Teile auf der Zuführung liegen)
Es liegen keine Teile auf der Zuführung. Bewegen Sie den Bunker, sodass er Teile auf der Zuführung bereitstellt. Sie können die Roboterbewegung optimieren, indem Sie die Anzahl der zugeführten Teile auf den Wert setzen, den Sie bei der Kalibrierung für die optimale Teileanzahl erhalten haben. Der Wert wird mit dem Befehl PF_Info abgerufen.

Betrieb des Bunkers (wenn Teile auf der Zuführung liegen und weitere Teile bereitgestellt werden können)
Es liegen Teile auf der Zuführung und weitere Teile können bereitgestellt werden. Das Hinzufügen weiterer Teilen erhöht die Anzahl der Teile, die mit dem Vision-System erkannt werden können, und verbessert die Effizienz des Roboterbetriebs. Nehmen wir als Beispiel an, dass die Anzahl der zugeführten Teile gleich der Anzahl der vom Roboter entnommenen Teile ist.

Benutzereigene Beleuchtung einschalten
Hiermit wird der Zeitpunkt zum Einschalten der benutzereigenen Beleuchtung für die Bildverarbeitung angegeben. Bedienen Sie die benutzereigene Beleuchtung, um diese einzuschalten.



Benutzereigene Beleuchtung ausschalten
Hiermit wird der Zeitpunkt zum Ausschalten der benutzereigenen Beleuchtung nach Beenden der Bildverarbeitung angegeben. Bedienen Sie die benutzereigene Beleuchtung, um diese auszuschalten.
Beschreiben Sie die folgenden Vorgänge im benutzerdefinierten Code. Führen Sie diese vor PF_Start aus.
· Schließen Sie den Bunker an, passen Sie die Einstellungen an usw.
· Schließen Sie die externe Beleuchtung an, passen Sie die Einstellungen (Helligkeit) an usw.

[bookmark: _Hlk530563878]Programmbeispiel
Das folgende Programmbeispiel zeigt, wie Sie einen Bunker und eine externe Beleuchtung steuern können.
Der Bunker ist an Ausgangsanschluss 1 der IF-240 angeschlossen (Nummer der Zuführung = 1) und wird mit dem Befehl PF_OutputONOFF gesteuert.
Der Bunker wurde so konfiguriert, dass er im Betrieb 30 Teile pro Sekunde bereitstellt.
In diesem Beispiel gehen wir davon aus, dass die „Anzahl bereitgestellter Teile“ auf 60 eingestellt ist.
Angenommen, die externe Beleuchtung ist mit einen Standard-E/A-Anschluss verbunden.

' ** E/A-Label (Ausgang) **
' O_FrontLight 	 Externe Beleuchtung

Function PF_Control(partID As Integer, Control As Integer) As Integer

	Integer duration, numPart
	
	numPart = PF_Info(partID, PF_INFO_ID_FEEDER_CALIB_CORRECT_MAXNUM)
	
	Select Control
	
		' Betrieb des Bunkers. Es liegen keine Teile auf der Zuführung
		Case PF_CONTROL_SUPPLY_FIRST
			duration = numPart / 1000.0 * 30
[bookmark: _Hlk530563948]			PF_OutputOnOff 1, On, 1, duration
		
		' Betrieb des Bunkers. Weitere Teile werden bereitgestellt
		Case PF_CONTROL_SUPPLY
			duration = 2000
			PF_OutputONOFF 1, On, 1, duration
		
		' Schaltet benutzereigene Beleuchtung ein
		Case PF_CONTROL_LIGHT_ON
			On O_FrontLight
		
		' Schaltet benutzereigene Beleuchtung aus
		Case PF_CONTROL_LIGHT_OFF
			Off O_FrontLight
	
	Send
	
	PF_Control = PF_CALLBACK_SUCCESS

Fend



[bookmark: _Ref518887877]PF_Status

Beschreiben Sie die Vorgänge (insbesondere Fehlerprozesse) anhand des Rückgabewerts der 
Callback-Funktion und des Systemstatus (Teile nicht bereitgestellt usw.).

Syntax
Function PF_Status(part ID As Integer, Status As Integer) As Integer
	' (Fehlerbehandlung)
Fend

Parameter
part ID	An dieser Stelle steht die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16).
Beim Betrieb mit mehreren Teilen steht hier das aktive Teil.
status	An dieser Stelle steht der Status. Dies ist entweder der Rückgabewert der Callback-Funktion oder ein vom System gesetzter Wert (siehe Beschreibung).
Rückgabewerte
Wenn kein Rückgabewert angegeben wird, ist es so, als ob PF_EXIT angegeben ist, und der Teilezuführungsprozess wird beendet.

PF_CONTINUE
Führt den Teilezuführungsprozess fort. Normalerweise sollte dieser Wert angegeben werden.

PF_EXIT
Beendet den Teilezuführungsprozess. Wenn dieser Wert angegeben wird, wird der Teilezuführungsprozess beendet.
In dem Fall sollte das Gerät in den Ausgangszustand zurückgesetzt werden (d. h. der Roboter wird in die Home-Position bewegt, der Motor wird ausgeschaltet usw.).

PF_RESTART
Setzt den Teilezuführungsprozess zurück und startet ihn erneut.

Beschreibung
Diese Funktion läuft nach anderen Callback-Funktionen (mit Ausnahme der Funktionen PF_CycleStop und PF_Status).

Der Rückgabewert für die zuletzt ausgeführte Callback-Funktion oder der Fehler, der im Teilezuführungsprozess aufgetreten ist, wird als Statusparameter gesetzt. Beschreiben Sie die Vorgänge anhand dieser Werte.

PF_CALLBACK_SUCCESS 
Callback-Funktion erfolgreich abgeschlossen. In der Regel ist keine weitere Verarbeitung erforderlich.

PF_CALLBACK_RESTART_ACTIVEPART
PF_Robot-Callback-Funktion erfolgreich beendet. Der Rückgabewert lautet PF_CALLBACK_RESTART_ACTIVEPART. In der Regel ist keine weitere Verarbeitung erforderlich.

PF_STATUS_NOPART
Dieser Status zeigt an, dass keine Teile vom Bunker bereitgestellt werden. Beschreiben Sie den Vorgang zur Bereitstellung von Teilen im Bunker. In der Regel ist keine weitere Verarbeitung erforderlich.

PF_STATUS_TOOMANYPART 
Dieser Status zeigt an, dass zu viele Teile aus dem Bunker zugeführt werden und die Teile nicht aufgenommen werden können. Beschreiben Sie den Vorgang zur Entnahme von Teilen aus dem Bunker mithilfe einer Bedieneranforderung usw. Überprüfen Sie die Bunkereinstellungen, falls dieser Status regelmäßig auftritt.


PF_STATUS_BAD_ID
Die beim Ausführen des PF_Start-Befehls angegebene Teil-ID ist ungültig. Stellen Sie sicher, dass Sie die registrierte Teil-ID korrekt angegeben haben.
Sie haben versucht, während des Betriebs mit mehreren Teilen mehrere Zuführungen zu verwenden. Prüfen Sie die Einstellungen für jedes Teil.
Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet.

PF_STATUS_BAD_PARAMETER
Der beim Ausführen des PF_Start-Befehls angegebene Parameter des Teils ist ungültig. 
Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet. 

PF_STATUS_CAL_NOT_COMPLETE
Das beim Ausführen des PF_Start-Befehls angegebene Teil hat die Kalibrierung der Zuführung nicht abgeschlossen. Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet. Führen Sie die Kalibrierung gemäß dem Abschnitt 2.3.8 Kalibrierung durch.

PF_STATUS_WRONGPART
Die auf der Zuführung verbliebenen Teile konnten nicht erkannt werden. Prüfen Sie, ob die Vision-Sequenz die Teile richtig erkennen kann und ob unterschiedliche oder beschädigte Teile auf der Zuführung liegen.

PF_STATUS_PARTBLOB_ERROR
Die für die Blob-Erkennung des Teils verwendete Vision-Sequenz oder das Objekt ist ungültig. Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet. Überprüfen Sie die Blob-Sequenz des Teils und das Objekt, das für das Teil verwendet wird.

PF_STATUS_PARTSEQ_ERROR
Die für die Erkennung des Teils verwendete Vision-Sequenz oder das/die Objekt(e) sind ungültig. Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet. Überprüfen Sie die Sequenz des Teils und das/die Objekt(e), die zur Erkennung des Teils verwendet werden.

PF_STATUS_ERROR
Bei der Ausführung des PF_Start-Befehls ist ein Fehler (Systemfehler) aufgetreten. Dadurch wird der Teilezuführungsprozess sofort beendet. Prüfen Sie, ob die unter 2.3.3 Vision eingestellte Vision-Sequenz richtig funktioniert. Beheben Sie Fehler in den Callback-Funktionen immer einzeln, um zu prüfen, ob die Funktionen richtig funktionieren. Der Fehler 7730 „Die maximale Anzahl von Robotern pro Zuführung wurde überschritten.“ kann auch auftreten, wenn versucht wird, mit mehr als zwei Robotern auf eine Zuführung zuzugreifen.
Betriebsprozesse können mit dem Rückgabewert der Callback-Funktion PF_Status angegeben werden.
PF_EXIT wird immer dann gesetzt, wenn kein Rückgabewert angegeben wird. Dadurch wird der Teilezuführungsprozess beendet. Stellen Sie sicher, dass Sie einen Rückgabewert setzen, um dies zu vermeiden.

PF_STATUS_FEEDERINUSE_ERROR
Der Teilezuführungsprozess wurde mehrfach für dieselbe Zuführung gestartet. Der Teilezuführungsprozess wird sofort beendet. Ein bereits laufender Teilezuführungsprozess wird fortgesetzt.
Überprüfen Sie das Programm erneut.

PF_STATUS_PARTNOTENABLED
Das Teil ist deaktiviert.
Stellen Sie sicher, dass im EPSON RC+ 7.0-Menü unter [Tools]-[Teilezuführung]-[Allgemein] das Kontrollkästchen „Aktiviert“ markiert ist.

PF_STATUS_PURGENOTENABLED
Die Funktion PF_Purge wurde ausgeführt, obwohl die Entleerung deaktiviert wurde.
Stellen Sie sicher, dass im EPSON RC+ 7.0-Menü unter [Tools]-[Teilezuführung]-[Purge] das Kontrollkästchen „Aktiviert“ markiert ist.



Programmbeispiel
Das folgende Programm beschreibt die Fehlerbehandlung.
Bei dem hier auftretenden Fehler handelt es sich um den eigendefinierten Fehler „Zeitüberlauf beim Ansaugen“ aus dem Programmbeispiel für die Callback-Funktion PF_Robot.
Wenn dieser Fehler auftritt, werden die Robotermotoren ausgeschaltet.

' ** Eigendefinierter Fehler **
' 8001 Zeitüberlauf beim Ansaugen aufgetreten

Function PF_Status(PartID As Integer, Status As Integer) As Integer

	Select Status
		
		Case PF_CALLBACK_SUCCESS
			' Erfolgreich (in der Regel keine weiteren Schritte erforderlich)
		
		Case PF_STATUS_NOPART
 			' Keine Teile im Bunker
			MsgBox "Hopper empty."
		
		Case PF_STATUS_TOOMANYPART
	 		' Zu viele Teile im Bunker
			MsgBox "Too many parts on Feeder."
		
		Case PF_STATUS_BAD_ID
			' Die angegebene Teil-ID existiert nicht
			MsgBox "Bad PartID."
			
		Case PF_STATUS_BAD_PARAMETER
		 	' Ungültiger Parameter für das Teil
			MsgBox "Bad parameter."
			
		Case PF_STATUS_CAL_NOT_COMPLETE
			' Kalibrierung nicht abgeschlossen
			MsgBox "Calibration incomplete."
			
		Case PF_STATUS_ERROR
			' Fehler
			MsgBox "Error!! (code: " + Str$(Err) + " )  " + ErrMsg$(Err)
			
		Case 8001
			' Beispiel: Zeitüberlauf beim Ansaugen
			MsgBox " Adsorption Error!!"
			Motor Off
			PF_Status = PF_EXIT
			Exit Function

	Send
	
	PF_Status = PF_CONTINUE

Fend


PF_MobileCam

Beschreiben Sie den Vorgang, mit dem der Roboter zur Bildaufnahmeposition bewegt und nach der Bildaufnahme wieder zurückgefahren wird, wenn Sie eine mobile Kamera verwenden. Diese Funktion wird immer ausgeführt, unabhängig davon, ob eine mobile Kamera verwendet wird oder nicht.

Syntax
Function PF_MobileCam(part ID As Integer, Action As Integer) As Integer
' (Bewegt den Roboter zur Bildaufnahmeposition)
' (Fährt den Roboter zurück)
Fend

Parameter
part ID	An dieser Stelle steht die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16).
Beim Betrieb mit mehreren Teilen steht hier das aktive Teil.
Action	An dieser Stelle steht die Art der Bewegung.
	Art der Bewegung
	Konstante (definiert in PartFeeding.inc)

	Roboter zur Bildaufnahmeposition bewegen (und anschließend Bildverarbeitung und Zuführvorgang durchführen)
	PF_MOBILECAM_BEFORE

	Roboter zurückfahren (und anschließend PF_Robot-Callback-Funktion ausführen)
	PF_MOBILECAM_AFTER



Rückgabewerte
Unter normalen Umständen setzen Sie die Konstante PF_CALLBACK_SUCCESS (definiert in PartFeeding.inc).
Um diese Funktion zu beenden und eine Fehlerbehebung durchzuführen, stellen Sie eine eigendefinierte Fehlernummer ein (8000 – 8999). Dieser Wert wird als Parameter der PF_Status-Callback-Funktion zurückgegeben.

Beschreibung
Diese Funktion wird vor der Bildaufnahme und vor dem Aufruf der Callback-Funktion PF_Robot ausgeführt.
Nachdem Sie diese Funktion geschrieben haben, überprüfen Sie, ob der Roboter die zugewiesenen Zielpunkte sicher anfahren kann.



Programmbeispiel
Das folgende Beispiel beschreibt ein Programm, mit dem eine mobile Kamera in die Bildaufnahmeposition gefahren und wieder zurückgefahren wird.
Die Positionen werden als Punktedaten definiert und mit VisionPos für die Bildaufnahmeposition und HomePos für die Home-Position bezeichnet.

' ** Punkt **
' VisionPos	 Bildaufnahmeposition der mobilen Kamera
' HomePos	 Home-Position der mobilen Kamera
'
Function PF_MobileCam(partID As Integer, Action As Integer) As Integer
	
	Select Action
	
		Case PF_MOBILECAM_BEFORE ' Bewegt den Roboter zur Bildaufnahmeposition
			Jump VisionPos
		Case PF_MOBILECAM_AFTER ' Fährt den Roboter zurück
			Jump HomePos
	Send

	MobileCam = PF_CALLBACK_SUCCESS
Fend


[bookmark: _Ref516828900]PF_Vision

Diese Funktion wird verwendet, wenn der Benutzer die Bildaufnahmevorgänge programmieren möchte (Lichtsteuerung, Verwendung des Vision-Systems, SPEL-Programmverarbeitung). Außerdem wird sie verwendet, wenn sich die Teile und deren Ausrichtung (Vorder-/Rückseite usw.) nur schwer mit dem Vision-System allein erkennen lassen. Um diese Funktion zu verwenden, wählen Sie im 
EPSON RC+ 7.0-Menü unter [Tools]-[Teilezuführung]-[Vision] die Option „Der Benutzer verarbeitet das Bild für das Teil per PF_Vision-Callback“.

Syntax
Function PF_Vision(part ID As Integer, ByRef NumBack As Integer) As Integer
' (Bildverarbeitung)
Fend

Parameter
part ID	An dieser Stelle steht die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16).
Beim Betrieb mit mehreren Teilen steht hier das aktive Teil.
[bookmark: _Hlk46936474]numBack	Weist die Anzahl der Teile zu, die nicht aufgenommen werden können (weil sie verkehrt herum liegen usw.). (ByRef wird angegeben) 
Dieser Wert wird vom Teilezuführungsprozess verwendet, um zu bestimmen, ob das Teil gewendet werden muss. 
Geben Sie „0“ ein, wenn das Teil keine definierten Seiten hat.

Rückgabewerte
Um die Verarbeitung fortzusetzen, setzen Sie den Rückgabewert auf PF_CALLBACK_SUCCESS.
Um eine Fehlerbehebung durchzuführen, setzen Sie den Rückgabewert auf eine eigendefinierte Fehlernummer (8000 – 8999). Dieser Wert wird als Parameter der PF_Status-Callback-Funktion zurückgegeben.

Beschreibung
Diese Funktion wird verwendet, wenn Kombinationen aus mehreren Vision-Sequenzen und externen Beleuchtungssteuerungen verwendet werden, um Teilekoordinaten zu erkennen. Die folgenden Vorgänge sind vom Benutzer zu beschreiben.
· Benutzereigene Beleuchtungsteuerung
· Bildverarbeitung (Ausführung von VGet-Anweisung)
· Verwaltung des Teilekoordinaten-Queues (Initialisierung und Registrierung der Punktedaten)

Programmbeispiel
Das folgende Beispiel beschreibt ein Programm zur Erkennung von Teilen anhand von zwei Vision-Sequenzen, VSeq1 (enthält ein Geometric-Objekt) und VSeq2 (enthält ein Geometric-Objekt). 
VSeq1 wird mit der benutzereigenen Beleuchtung 1 verwendet. Diese kann die Position von Teilen erkennen, nicht aber deren Ausrichtung bestimmen. VSeq2 wird mit der benutzereigenen Beleuchtung 2 verwendet und kann nur nach oben gerichtete Teile erkennen.
Die Koordinaten der erkannten Teile (in diesem Beispiel die Local-Nummer 1) werden mit dem Befehl PF_QueAdd dem Koordinaten-Queue hinzugefügt. Dabei wird der in 2.3.6 Einrichten-Fenster ermittelte Wert als Z-Koordinate zugewiesen.
Um das Wenden zu aktivieren, aktivieren Sie zunächst unter 2.3.1 Allgemeines das Wenden, wählen Sie unter 2.3.3 Vision VSeq2 als Bildsequenz des Teils aus, schalten Sie die benutzereigene Beleuchtung 2 ein und führen Sie dann die Kalibrierung des Wendevorgangs wie im Abschnitt 2.3.8 Kalibrierung beschrieben durch.

' ** E/A-Label (Ausgang) **
' O_FrontLight1 	 Benutzereigene Beleuchtung 1
' O_FrontLight2 	 Benutzereigene Beleuchtung 2

Function PF_Vision(partID As Integer, ByRef NumBack As Integer) As Integer

	Boolean found
	Integer i, numFound
 	Real PX_X, PX_Y, PX_U
	Real RB_X, RB_Y, RB_U, RB_Z
	
	' Pick Z-Koordinate
	RB_Z = -80.0
	
	' Initialisiert Koordinaten-Queue
	PF_QueRemove partID, All
	
	' Schaltet benutzereigene Beleuchtung 1 ein
	On O_FrontLight1
	
	' Erkennt das Teil (führt UsrVisionSeq1 aus)
	VRun VSeq1
	VGet VSeq1.Geom01.NumberFound, numFound
	
	' Schaltet benutzereigene Beleuchtung 1 aus
	Off O_FrontLight1
	' Schaltet benutzereigene Beleuchtung 2 ein
	On O_FrontLight2
	
	NumBack = 0
	For i = 1 To numFound
		' Ruft XY-Pixelkoordinaten des mit VSeq1.Geom01 erkannten Teils ab
		' Stellt das Suchfenster von VSeq2.Geom01 so ein, dass es das Teil abdeckt 
		' Part size = 100 x 100 pxl
		VGet VSeq1.Geom01.PixelXYU(i), found, PX_X, PX_Y, PX_U
		VSet VSeq2.Geom01.SearchWinLeft, (PX_X - 50)
		VSet VSeq2.Geom01.SearchWinTop, (PX_Y - 50)
	 	 	 
		' Run VSeq2
		VRun VSeq2
		VGet VSeq2.Geom01.Found, found

		If found = True Then
' Wenn das Teil gefunden wurde, wird es dem Koordinaten-Queue hinzugefügt, da es nach oben 
     gerichtet ist
	 	  ' Local-Nummer ist 1
	 	  VGet VSeq1.Geom01.RobotXYU(i), found, RB_X, RB_Y, RB_U
	 	  PF_QueAdd partID, XY(RB_X, RB_Y, RB_Z, RB_U) /1

		Else
	 	  ' Wenn das Teil nicht gefunden wurde, liegt es verkehrt herum
	 	  NumBack = NumBack + 1

		EndIf
	 	 	 		
	Next
	 	 
	' Schaltet externe Beleuchtung 2 aus
	Off O_FrontLight2
	
	PF_Vision = PF_CALLBACK_SUCCESS
	
Fend

PF_CycleStop

Beschreiben Sie die Vorgänge nach Ausführung der Funktion PF_Stop.

Syntax
Function PF_CycleStop(part ID As Integer) 
' (Abläufe nach dem Stopp)
Fend

Parameter
part ID	An dieser Stelle steht die Teil-ID (Integer zwischen 1 und 16).
Beim Betrieb mit mehreren Teilen steht hier das aktive Teil.

Rückgabewerte
Keine

Beschreibung
Diese Funktion wird ausgeführt, sobald die laufende Callback-Funktion nach Ausführung von PF_Stop beendet wurde. Die Systemvorgänge sind hier beschrieben. Zu den zu beschreibenden Vorgängen gehören das Zurückfahren des Roboters in die Home-Position und das Ausschalten der Robotermotoren.

Programmbeispiel
Das folgende Programm führt Prozesse aus, um den Roboter in seine Home-Position zurückzubringen und die Motoren auszuschalten, wenn der Befehl PF_Stop ausgegeben wird.

Function PF_CycleStop(partID As Integer)
	
	Home
	Motor Off
	
Fend
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[bookmark: _Ref516843051]5. Protokolldatei der Teilezuführung

5.1 Überblick
In der Protokolldatei der Teilezuführung werden die folgenden Betriebsabläufe sowie die Betriebszeit und die Ergebnisse aufzeichnet.
· Bildverarbeitung
· Steuerung der Zuführung
· Callback-Funktionen (Robot, Status)

Mithilfe der Protokolldatei der Teilezuführung können Sie:
· die Zykluszeit für das Aufnehmen von Teilen prüfen.
· die Anzahl der Teile, die bei jedem Versuch aufgenommen werden können, prüfen, um die Zuführmenge des Bunkers anzupassen.
· die Verarbeitungszeiten von Aktionen, die übermäßig viel Zeit in Anspruch nehmen, prüfen und verbessern.

Um diese Funktion nutzen zu können, muss die Steuerung an den PC angeschlossen sein.

5.2 Protokollfunktion aktivieren
Schließen Sie die Steuerung an den PC an.
Schreiben Sie PF_InitLog in das Programm, sodass es vor PF_Start ausgeführt wird.
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 3. SPEL+-Befehlsreferenz für die Teilezuführung – PF_InitLog.

5.3 Format der Protokolldatei
5.3.1 Allgemeines
Protokolldateien haben das Format CSV. Dateinamen werden als PF_InitLog-Parameter angegeben.
Die folgenden Daten werden in chronologischer Reihenfolge in einer einzigen Protokolldatei aufgezeichnet. Die Spalten 1 bis 3 gelten für alle Datentypen. Spalte 4 und die nachfolgenden Spalten ändern sich je nach Art der verwendeten Daten.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	1
	DateTime
	Zeichenkette
	Uhrzeit zu Beginn der Aktion (JJJJ/MM/TT hh:MM:ss)

	2
	Tick
	Real-Wert
	Verstrichene Zeit seit Beginn der Ausführung von PF_Start [Sekunden] (s.sss)

	3
	Time
	Real-Wert
	Verarbeitungszeit [Sekunden] (s.sss)

	4ff.
	Hängt vom Datentyp (Type) ab.
Nähere Informationen hierzu finden Sie in den Abschnitten 5.3.2ff.




Die Beziehung zwischen der DateTime-Anzeige und der Tick-/Time-Anzeige ist im folgenden Diagramm dargestellt.



[bookmark: _Ref517090201]5.3.2 Protokoll der Vision-Sequenz
Dieses Protokoll zeichnet die Zeit auf, die der Teilezuführungsprozess benötigt, um die Vision-Sequenz zu verarbeiten, die unter 2.3.3 Vision als Bildsequenz des Teils angegeben wurde. Außerdem werden die Anzahl der erkannten Teile, die nach oben zeigen, und die Anzahl der Teile, die nach unten zeigen, aufgezeichnet.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Protokolltyp („UserVision“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID

	6
	NumFront
	Integer
	Anzahl nach oben gerichteter Teile

	7
	NumBack
	Integer
	Anzahl nach unten gerichteter Teile



5.3.3 Protokoll der Vision-Sequenz des Systems
Dieses Protokoll zeichnet die Zeit auf, die der Teilezuführungsprozess benötigt, um die intern erzeugte Vision-Sequenz zu verarbeiten, die der Erkennung der Verteilung der Teile usw. dient.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Protokolltyp („SystemVision“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID





5.3.4 Protokoll der Zuführung
Dieses Protokoll zeichnet die Arten der von der Zuführung durchgeführten Aktionen auf.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Betriebsart:
Separation	Vereinzelung
Centering	Zentrierung
Shift	Verschiebung
BackShift	Verschiebung rückwärts
Flip	Wenden

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID



5.3.5 Protokoll der Callback-Funktion PF_Robot
Dieses Protokoll zeichnet die Anzahl der Teile auf, die mit der Callback-Funktion PF_Robot verarbeitet wurden.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Betriebsart („Robot“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID

	6
	Num
	Integer
	Anzahl verarbeiteter Teile
(nur aktive Teile)
(Anzahl der registrierten Einträge im Koordinaten-Queue vor dem Aufruf – Anzahl der registrierten Einträge im Koordinaten-Queue nach dem Aufruf)



5.3.6 Protokoll der Callback-Funktion PF_MobileCam
Dieses Protokoll zeichnet die Art der Aktion der Callback-Funktion PF_MobileCam auf.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Betriebsart („MobileCam“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID

	6
	Aktion
	Integer
	Roboter zur 
Bildaufnahmeposition
bewegen	2001
Roboter zurückfahren	2002





5.3.7 Protokoll der Callback-Funktion PF_Control
Dieses Protokoll zeichnet die Art der Aktion der Callback-Funktion PF_Control auf.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Betriebsart („Control“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID

	6
	Aktion
	Integer
	Bunkerbetrieb 
(keine Teile)	  2100
Bunkerbetrieb 
(Teile hinzufügen)	  2101
Benutzereigene 
Beleuchtung einschalten	  2102
Benutzereigene 
Beleuchtung ausschalten	  2103



Bei Verwendung einer benutzereigenen Beleuchtung wird die Verarbeitungszeit für den Steuer-Callback (Licht ein/aus) in die unter 5.3.2 Protokoll der Vision-Sequenz beschriebene Verarbeitungszeit einbezogen.
HINWEIS




5.3.8 Protokoll der Callback-Funktion PF_Status
Dieses Protokoll zeichnet die Art des Status der Callback-Funktion PF_Status auf.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Betriebsart („Status“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID

	6
	Status
	Integer
	Auftretender Status oder eigendefinierter Fehler
Normal		0
Keine Bereitstellung von Teilen		2200
Zu viele Teile		2201
Ungültige ID		2202
Ungültiger Parameter		2203
Kalibrierung nicht abgeschlossen	2204
Systemfehler		2205
Teil nicht erkannt		2206
Fehler Blob-Sequenz des Teils		2207
Fehler Vision-Sequenz des Teils		2208
Zuführung wird bereits verwendet	2209
Teil deaktiviert		2210
Entleerung deaktiviert		2211

Eigendefinierter Fehler		8000 - 		8999



5.3.9 Protokoll der Callback-Funktion PF_Vision
Dieses Protokoll zeichnet die Anzahl der nach oben/unten gerichteten Teile auf, die mit der Callback-Funktion PF_Vision erkannt wurden.
	Spalte
	Bezeichnung der Spalte
	Format
	Informationen

	4
	Type
	Zeichenkette
	Betriebsart („VisionCallback“)

	5
	ID
	Integer
	Teil-ID

	6
	NumFront
	Integer
	Anzahl erkannter Teile, die nach oben gerichtet sind

	7
	NumBack
	Integer
	Anzahl erkannter, nach unten gerichteter Teile




5.4 Beispielprotokoll
Im Folgenden sehen Sie ein beispielhaftes Protokoll der Teilezuführung.

DateTime,Tick,Time,Type,ID,Data1,Data2,Data3
2018/04/07 11:13:44,0.199,0.010,MobileCam,1,2001
2018/04/07 11:13:44,0.220,0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:13:44,0.531,0.257,SystemVision,1
2018/04/07 11:13:44,0.798,0.512,UserVision,1,0,0
2018/04/07 11:13:45,1.483,10.232,Control,1,2100
2018/04/07 11:13:55,11.725,-0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:13:55,11.736,3.740,Separation,1
2018/04/07 11:13:59,15.486,0.011,MobileCam,1,2001
2018/04/07 11:13:59,15.508,-0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:13:59,15.819,0.259,SystemVision,1
2018/04/07 11:14:00,16.088,4.236,UserVision,1,1,24,57
2018/04/07 11:14:04,20.545,13.274,Control,1,2101
2018/04/07 11:14:17,33.829,0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:17,33.840,0.011,MobileCam,1,2002
2018/04/07 11:14:17,33.862,0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:17,33.873,22.792,Robot,1,24
2018/04/07 11:14:40,56.675,0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:40,56.686,0.011,MobileCam,1,2001
2018/04/07 11:14:40,56.708,-0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:40,57.019,0.257,SystemVision,1
2018/04/07 11:14:41,57.495,1.687,Shift,1
2018/04/07 11:14:43,59.192,0.010,MobileCam,1,2001
2018/04/07 11:14:43,59.214,-0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:43,59.524,0.259,SystemVision
2018/04/07 11:14:43,59.793,4.208,UserVision,1,1,25,61
2018/04/07 11:14:48,64.213,1.600,Control,1,2101
2018/04/07 11:14:49,65.823,0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:49,65.834,0.011,MobileCam,1,2002
2018/04/07 11:14:49,65.856,-0.000,Status,1,0
2018/04/07 11:14:49,65.867,24.044,Robot,1,25
2018/04/07 11:15:13,89.921,0.000,Status,1,0
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[bookmark: _Ref516828732]6. In der Option Teilezuführung verwendete 
Vision-Sequenzen
Die folgenden beiden Vision-Sequenzen müssen angelegt werden, um die Option Teilezuführung verwenden zu können:
· Vision-Sequenz für die Kalibrierung der Zuführung
· Vision-Sequenz für die Teileerkennung

Außerdem ist eine Vision-Kalibrierung erforderlich, um die Koordinaten der Teile auf der Plattform zu ermitteln.
Nähere Informationen zu Vision Guide, Vision-Sequenzen und -Objekten finden Sie im Handbuch der Vision Guide-Software.
Die in Vision Guide verwendeten Eigenschaften sind im Handbuch Vision Guide Eigenschaften und Ergebnisreferenz beschrieben.

[bookmark: _Ref517091862]6.1 Vision-Kalibrierung
Führen Sie eine Vision-Kalibrierung für die Oberfläche der Plattform durch.
Nähere Informationen zur Durchführung der Vision-Kalibrierung finden Sie in den folgenden Dokumenten:
Vision Guide 7.0 (Ver. 7.4) Software 7. Vision-Kalibrierung
In der folgenden Tabelle sind wichtige Eigenschaften für die Vision-Kalibrierung aufgeführt.
	Eigenschaft
	Konfiguration

	Camera
	Stellen Sie die Kameranummer ein.

	CameraOrientation
	Stellen Sie die Art der Kameramontage ein.
Fest nach unten ausgerichtete Kamera – Fixed downward
Mobile Kamera – Mobile J4 oder Mobile J6

	RobotLocal
	Geben Sie die Local-Nummer des Roboters an.

	RobotNumber
	Geben Sie die Nummer des Roboters an. 
Diese Nummer muss mit der unter 2.2.2 General (Allgemeines) eingestellten Nummer übereinstimmen.

	RobotTool
	Geben Sie die Tool-Nummer des Roboters an.





6.2 Vision-Sequenz für die Kalibrierung der Zuführung
Erstellen Sie eine Vision-Sequenz, die für die Kalibrierung der Zuführung verwendet werden soll.



Diese Vision-Sequenz muss zusätzlich zur Vision-Sequenz für die Teileerkennung erstellt werden.
HINWEIS


6.2.1 Vision-Sequenz
Konfigurieren bzw. überprüfen Sie die folgenden Eigenschaften. 
Behalten Sie bei allen übrigen Eigenschaften die Vorgabewerte bei.
	Eigenschaft
	Konfiguration

	Calibration
	Konfigurieren Sie die im Abschnitt 6.1 Vision-Kalibrierung erstellte Vision-Kalibrierung.
Die Vision-Kalibrierung muss abgeschlossen sein (das CalComplete-Ergebnis muss „True“ lauten).

	Camera
	Stellen Sie die Nummer der Kamera ein, die zur Aufnahme von Bildern an der Zuführung verwendet wird.

	ExposureTime
	Stellen Sie diesen Wert ein, während die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung eingeschaltet ist, sodass die Teile richtig erfasst werden können. Achten Sie auch darauf, dass der Bereich um die Plattform nicht abgedunkelt erscheint. 
Für lichtdurchlässige Teile müssen die Werte feinjustiert werden.





6.2.2 Vision-Objekte
Konfigurieren bzw. überprüfen Sie die folgenden Eigenschaften. 
Behalten Sie bei allen übrigen Eigenschaften die Vorgabewerte bei.
	Eigenschaft
	Konfiguration

	MaxArea
	Behalten Sie den Vorgabewert bei (Breite  Höhe der Kamera).

	MinArea
	Stellen Sie den Wert ungefähr auf das 0,9-Fache des Flächeninhaltes des Teils ein. 
Gehen Sie wie folgt vor, um den Flächeninhalt des Teils zu ermitteln.
1. Schalten Sie die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung ein.
2. Legen Sie mehrere Teile auf die Plattform, sodass sie sich nicht überlagern.
3. Führen Sie die Vision-Sequenz aus.
4. Bei Blob-Objekten entspricht der Flächeninhalt des Teils dem durchschnittlichen Area-Wert.

	NumberToFind
	Stellen Sie „All“ ein.

	SearchWindow
	Positionieren Sie das Suchfenster so nah wie möglich am inneren Umfang der Plattform. Achten Sie auch darauf, dass umliegende, abgedunkelte Bereiche nicht in das Suchfenster gelangen.



	ThresholdColor
	Stellen Sie „schwarz“ (Black) ein.

	ThresholdHigh
	Stellen Sie den Wert so ein, dass Teile erkannt werden können und dass abgedunkelte Bereiche am Rand der Plattform nicht erkannt werden. 
Für lichtdurchlässige Teile müssen die Werte feinjustiert werden.

	ThresholdLow
	Stellen Sie „0“ ein.





6.3 Vision-Sequenz für die Teileerkennung
Diese Vision-Sequenz dient dazu, Teile zu erkennen und Teilekoordinaten abzurufen. Erstellen Sie eine Vision-Sequenz wie nachfolgend beschrieben.
HINWEIS

Diese Vision-Sequenz muss zusätzlich zur Vision-Sequenz für die Kalibrierung der Zuführung erstellt werden.

[bookmark: _Ref517093393]6.3.1 Einfache Teile
Im Folgenden sehen Sie ein Beispiel für eine Vision-Sequenz, die der Erkennung von Teilen dient, die ohne Berücksichtigung von Ausrichtung (Vorder-/Rückseite) und Rotation gegriffen werden sollen.

Vision-Sequenz
Konfigurieren bzw. überprüfen Sie die folgenden Eigenschaften. 
Konfigurieren Sie gegebenenfalls weitere Eigenschaften.
	Eigenschaft
	Konfiguration

	Calibration
	Konfigurieren Sie die Vision-Kalibrierung für die Kamera, die zur Aufnahme von Bildern an der Zuführung verwendet wird. 
Geben Sie dieselbe Kalibrierung an, die auch für die Vision-Sequenz für die Kalibrierung angegeben wurde. 
Die Vision-Kalibrierung muss abgeschlossen sein.

	Camera
	Stellen Sie die Nummer der Kamera ein, die zur Aufnahme von Bildern an der Zuführung verwendet wird. 
Geben Sie dieselbe Kamera an, die auch bei der Vision-Sequenz für die Kalibrierung angegeben wurde.

	ExposureTime
	Stellen Sie diesen Wert ein, während die Hintergrundbeleuchtung der Zuführung eingeschaltet ist, sodass die Teile gut sichtbar erfasst werden können. Achten Sie auch darauf, dass der Bereich um die Zuführung nicht abgedunkelt erscheint.



Vision-Objekte
Registrieren Sie eines der folgenden Objekte, für das Roboterkoordinaten abgerufen werden können.
	· ArcFinder
· ArcInspector
· Blob
· BoxFinder
· ColorMatch
· CornerFinder
	· Correlation
· DefectFinder
· Edge
· Geometric
· LineInspector
· Point
· Polar





Konfigurieren bzw. überprüfen Sie die folgenden Eigenschaften für das Objekt. Konfigurieren Sie gegebenenfalls je nach Objekttyp weitere Eigenschaften.
	Eigenschaft
	Konfiguration

	NumberToFind
	Stellen Sie „All“ ein.

	SearchWindow
	Positionieren Sie das Suchfenster so nah wie möglich am inneren Umfang der Plattform. Achten Sie auch darauf, dass umliegende, abgedunkelte Bereiche nicht in das Suchfenster gelangen.





Dies kann in Verbindung mit anderen Objekten verwendet werden.
TIPP


[bookmark: _MON_1616330546]Beispiel:	Verwendung eines ImageOp-Objekts für die Binarisierungsverarbeitung



6.3.2 Teile mit unterschiedlichen Seiten
Konfigurieren Sie die Einstellungen wie folgt, um bei Teilen mit unterschiedlichen Seiten die passende Seite zu finden.

Vision-Sequenz
Erstellen Sie eine Vision-Sequenz wie im Abschnitt 6.3.1 Einfache Teile beschrieben.

Vision-Objekte
1.	Registrieren Sie ein Objekt zur Erkennung der Vorderseite von Teilen 
(z. B. ein Geometric-Objekt).
2.	Registrieren Sie ein Objekt zur Erkennung der Rückseite von Teilen 
(z. B. ein Geometric-Objekt).
Beispiel:	Erstellen Sie zwei Geometric-Objekte, um zu erkennen, welche Seite oben liegt. (Geom01 zur Erkennung der Vorderseite und Geom02 zur Erkennung der Rückseite)

[bookmark: _MON_1616330625] 
Die Einstellungen der Geometric-Eigenschaften sollten in diesem Beispiel wie folgt sein:
	Eigenschaft
	Konfiguration

	Accept
	Stellen Sie den Wert so ein, dass Teile erkannt werden.

	NumberToFind
	Stellen Sie „All“ ein.

	SearchWindow
	Positionieren Sie das Suchfenster so nah wie möglich am inneren Umfang der Plattform.



	ModelWindow
	Teachen Sie die Teile entlang ihrer Umrisse.





[bookmark: _Hlk45742411]Die Einstellung der Timeout-Eigenschaft kann bei Geometric- und Correlation-Vision-Objekten eine wichtige Rolle spielen. Die Timeout-Eigenschaft sollte etwas höher eingestellt werden als die Zeit, die normalerweise für die Ausführung der Sequenz benötigt wird, da ansonsten teilweise 2000 ms benötigt werden (Vorgabewert für den Zeitüberlauf).
TIPP

Beispiel:
[bookmark: _Hlk45742608]Geometric-Objekt mit NumberToFind = 9
Viele Teile im Bild
VRun
· Die zum Erkennen der Teile benötigte Zeit beträgt 75 ms.
NumberToFind = All.
VRun
· Die benötigte Zeit beträgt ungefähr 2000 ms (Wert für den Zeitüberlauf)
Stellen Sie Timeout auf 100 ms ein.
VRun
· Die benötigte Zeit beträgt ungefähr 100 ms (Wert für den Zeitüberlauf)
Wenn also der Zeitüberlauf nicht korrekt eingestellt ist, kann die Anwendung für der Ausführung des Geometric- oder Correlation-Objekts bis zu 2000 ms (Vorgabewert) benötigen. Bei zeitkritischen Anwendungen muss daher die Timeout-Eigenschaft unbedingt korrekt eingestellt sein.


[bookmark: _Hlk530670197]6.3.3 Teile, die eine Abstandsprüfung erfordern
Einige Teile, die mithilfe von Musterübereinstimmungen (Geometric, Correlation) erkannt werden, können sich teilweise überlappen und den Roboter daran hindern, Teile aufzunehmen. Konfigurieren Sie die folgenden Einstellungen, um solche Teile mithilfe der Abstandsprüfung von Vision Guide auszuschließen.

Vision-Sequenz
Erstellen Sie eine Vision-Sequenz wie im Abschnitt 6.3.1 Einfache Teile beschrieben.

Vision-Objekte
1. Fügen Sie zwei Objekte zur Erkennung von Teilen hinzu (z. B. Geometric-Objekte).
Beispiel: Erstellen Sie GeomF für die Erkennung der Vorderseite und GeomB für die Erkennung der Rückseite.
2. Fügen Sie ein oder mehrere Objekte hinzu, um für das Objekt, das die Teile sucht, eine Abstandsprüfung durchzuführen.
Beispiel: 	Erstellen Sie Blob-Objekte, bei denen die CheckClearanceFor-Eigenschaft auf das Geometric-Objekt eingestellt ist, damit sich überlagernde Teile erkannt werden können.
[image: ]Sequenz



Beispieleinstellungen der Geometric-Eigenschaften
	Eigenschaft
	Beispieleinstellungen

	Accept
	Stellen Sie den Wert so ein, dass Teile erkannt werden.

	NumberToFind
	Stellen Sie „All“ ein.

	SearchWindow
	Positionieren Sie das Suchfenster so nah wie möglich am inneren Umfang der Plattform.



	ModelWindow
	Teachen Sie die Teile entlang ihrer Umrisse.

	Name
	GeomB: Bezeichnung des Objekts zur Erkennung der Rückseite
GeomF: Bezeichnung des Objekts zur Erkennung der Vorderseite



Beispieleinstellungen der Blob-Eigenschaften
	Eigenschaft
	Beispieleinstellungen

	CheckClearanceFor
	GeomF

	ClearanceCondition
	NotFound (nicht gefunden)

	FailColor
	LightGreen (hellgrün)

	Name
	BlobRF: Erkennt den Abstand für den rechten Greiferfinger
BlobLF: Erkennt den Abstand für den linken Greiferfinger

	PassColor
	Red (rot)

	SearchWin Type
	RotatedRectangle (gedrehtes Rechteck)

	ThresholdHigh
	192


In diesem Beispiel wird nur der Abstand für die Vorderseite überprüft.

[bookmark: _MON_1616219534]
TIPP

(1)	Legen Sie ein Teil mittig auf die Zuführung.
(2)	Führen Sie die Vision-Sequenz aus.
[image: ]
(3)	Drehen Sie die Teile um 90. Führen Sie die Vision-Sequenz erneut aus.
[image: ]
Prüfen Sie, ob die Suchfenster von BlobRF und BlobLF entsprechend der Rotation der Teile gedreht werden. Nachfolgend sehen Sie die Ergebnisse der Objekterkennung bei ausreichendem und nicht ausreichendem Platz für den Greiferfinger.
[image: ]


6.3.4 Spezielle Vision-Konfigurationen
Wenn Sie zwei oder mehr Vision-Sequenzen oder mehrere Beleuchtungsquellen zur Teileerkennung verwenden, können Sie die Vision-Callback-Funktion aktivieren, um alle Beleuchtungssteuerungen und Teileerkennungsprozesse zu beschreiben.
Nähere Informationen finden Sie im Abschnitt 4. Callback-Funktionen für die Teilezuführung – PF_Vision.

[bookmark: _Hlk530658210]6.3.5 Beispiel für erfolglosen Aufnahmeversuch bei Berührung umliegender Teile
In diesem Abschnitt wird ein Beispiel beschrieben, bei dem ein Teil nicht aufgenommen werden kann, da das Objekt den Abstand zu den umliegenden Teilen als zu gering bewertet.
Die Vision-Sequenz wird wie im Abschnitt 6.3.3 Teile, die eine Abstandsprüfung erfordern beschrieben angelegt.
[image: ]Sequenz





Keine Berührung umliegender Teile.
[image: ]

Berührung umliegender Teile.
[image: ]
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7. Einstellung des Bunkers
Im Folgenden sehen Sie ein Beispiel für die Einstellung des Bunkers.

7.1 Vorgehensweise
In diesem Beispiel wird die Bunkereinstellung bei einer IF-240, 380 oder 530 gezeigt.
Es wird vorausgesetzt, dass die Installation und der Anschluss von Bunker und Zuführung sowie die Kalibrierung der Zuführung abgeschlossen sind.

1. Öffnen Sie den Dialog [Bunker testen] (siehe 2.3.4 Teilebereitstellung).
[image: ]
Bunkernummer (Hopper Number): 	Wählen Sie Ausgangsanschluss 1 oder 2.
Dauer	Geben Sie eine Dauer von 10000 (10 Sekunden) ein (als Referenz).
2. Füllen Sie Teile in den Bunker. 
Ungefähr einzufüllende Menge: das Fünf- bis Zehnfache der [Optimale(n) Anzahl der zu ladenden (Teile)]
Die optimale Anzahl an Teilen wird im Dialog [Bunker testen] angezeigt.
3. Klicken Sie auf die Schaltfläche <Bunker ein>.
Stellen Sie das Volumen an der Bunkersteuerung so ein, dass sich das Teil gleichmäßig bewegt. 
Wenn die Zuführung während der Einstellung stoppt, klicken Sie erneut auf die Schaltfläche <Bunker ein>.
4. [bookmark: _Hlk45229013]Stellen Sie die Menge oder den Zustand der Teile im Bunker so ein, dass die bereitgestellte Menge konstant ist. 
In manchen Fällen ist es sinnvoll, ein Leitblech am Auslass des Bunkers anzubringen.
5. Wiederholen Sie die Schritte 2–4, bis die Einstellung korrekt ist.
6. Ändern Sie das Programm ab.
Siehe dazu die folgenden Befehle im Abschnitt 3. SPEL+-Befehlsreferenz für die Teilezuführung:
PF_OutputOnOff
PF_QtyAdjHopperTime
 


7.2 Vorgehensweise bei der Zuführung IF-80
Die IF-80 verfügt über einen eingebauten Bunker. Im Folgenden sehen Sie ein Beispiel für die Einstellung dieses Bunkers.
Es wird vorausgesetzt, dass die Installation und der Anschluss von Bunker und Zuführung sowie die Kalibrierung der Zuführung abgeschlossen sind.

1. Öffnen Sie den Dialog [Bunker testen] (siehe 2.3.4 Teilebereitstellung).
[image: ]
Dauer	Geben Sie eine Dauer von 10000 (10 Sekunden) ein (als Referenz).
2. Füllen Sie Teile in den Bunker. 
Ungefähr einzufüllende Menge: das Fünf- bis Zehnfache der [Optimale(n) Anzahl der zu ladenden (Teile)]
Die optimale Anzahl an Teilen wird im Dialog [Bunker testen] angezeigt.
3. Klicken Sie auf die Schaltfläche <Bunker ein>.
Wenn sich das Teil nicht gleichmäßig bewegt, öffnen Sie die Seite [Kalibrierung] und passen Sie die Parameter des Bunkers an.
[image: ]
	Parameter
	Beispieleinstellungen

	Amplitude
	Stellen Sie den Wert ein, bei dem sich das Teil gleichmäßig bewegt.

	Zeit
	Keine Änderung erforderlich (wird in Schritt 7 eingestellt).

	Frequenz
	In der Regel keine Änderung erforderlich.
Passen Sie den Wert an, falls sich die Teile durch Änderung der Amplitude nicht bewegen.


4. Stellen Sie die Menge oder den Zustand der Teile im Bunker so ein, dass die bereitgestellte Menge konstant ist. 
In manchen Fällen ist es sinnvoll, ein Leitblech am Auslass des Bunkers anzubringen. 
5. Wiederholen Sie die Schritte 2–4, bis die Einstellung korrekt ist.
6. Nehmen Sie die Teile aus der Zuführung.
Stellen Sie die Zuführmenge der Teile aus dem Bunker auf den in Schritt 4 eingestellten Wert ein.
Klicken Sie auf die Schaltfläche <Bunker ein>.
Wenn der Bunker anhält, zählen Sie, wie viele Teile auf der Zuführung bereitgestellt wurden.
Führen Sie diesen Vorgang mehrmals durch und berechnen Sie einen Durchschnittswert.
7. Berechnen Sie die Einwurfzeit.
Zeit [ms] = [Optimale Teileanzahl] / [Anzahl eingeworfener Teile] * [in Schritt 1 eingegebene Dauer]
Geben Sie diesen Wert als Parameter in Schritt 3 ein.
8. Ändern Sie das Programm ab.
 Siehe dazu die folgenden Befehle im Abschnitt 3. SPEL+-Befehlsreferenz für die Teilezuführung:
PF_OutputOnOff
PF_QtyAdjHopperTime
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[bookmark: _Hlk530658407]8 Auftretende Fehler bei der Verwendung von 
EPSON RC+
	Meldung
	Ursache/Lösung

	Es sind keine Kameras im System vorhanden.
Sie können Kameras über Einstellungen | Systemkonfiguration | Vision hinzufügen.
	Es wurde keine Kamera im System registriert.
Registrieren Sie die Kamera.

	Die Teilezuführung wird für virtuelle Steuerungen nicht unterstützt.
	Die Option Teilezuführung unterstützt keine virtuellen Steuerungen. 
Stellen Sie eine Verbindung zur Steuerung her.

	Die Teilezuführungsoption ist nicht installiert oder aktiviert. Prüfen Sie unter „Setup“ | „Optionen“.
	Die Option Teilezuführung wurde nicht aktiviert. Diese Option ist kostenpflichtig. 
Bitte erwerben Sie einen Optionsschlüsselcode bei einem unserer Händler und nehmen Sie die Einrichtung vor.

	In der Systemkonfiguration sind keine Teilezuführungen aktiviert.
	Es wurde keine Zuführung im System registriert oder die Zuführung wurde nicht aktiviert. 
Registrieren bzw. aktivieren Sie die Zuführung.

	Die Visionsequenz für die Kalibrierung wurde nicht angegeben.
	Die Vision-Sequenz für die Kalibrierung wurde nicht angegeben. 
Geben Sie die Vision-Sequenz für die Kalibrierung auf der Seite [Vision] im Dialog [Teilezuführung] an.

	Es können keine weiteren Teile hinzugefügt werden.
	Pro Projekt können bis zu 16 Teiletypen registriert werden. Löschen Sie nicht verwendete Teile oder überschreiben Sie die Parameter nicht verwendeter Teile, um diese weiterhin zu verwenden.

	Ungültige Kalibrierung für die Visionsequenz der Kalibrierung. Für die Sequenz muss eine Kalibrierung der Roboterkamera angegeben werden.
	Die Vision-Kalibrierung wurde nicht für die Vision-Sequenz zur Teileerkennung oder die Vision-Sequenz zur Kalibrierung der Zuführung konfiguriert. Konfigurieren Sie eine gültige Vision-Kalibrierung für die Calibration-Eigenschaft jeder Vision-Sequenz.

	Kalibrierfehler: Zu viele Teile.
	Die Anzahl der während der Kalibrierung der Zuführung bereitgestellten Teile ist zu hoch. 
Geben Sie die korrekte Anzahl an Teilen an, die auf dem Bildschirm angezeigt wird. Sie können auch die Bildverarbeitungseinstellungen überprüfen, um Änderungen vorzunehmen.

	Kalibrierfehler: Nicht genügend Teile.
	Die Anzahl der während der Kalibrierung der Zuführung bereitgestellten Teile ist zu gering. 
Geben Sie die korrekte Anzahl an Teilen an, die auf dem Bildschirm angezeigt wird. Sie können auch die Bildverarbeitungseinstellungen überprüfen, um Änderungen vorzunehmen.

	Failed to open as client for the Ethernet port. (Fehler beim Öffnen des Ethernetports als Client.)
	Verbindung der Zuführung getrennt. Überprüfen Sie, ob die Ethernet-Verbindung zwischen der Zuführung und der Steuerung ordnungsgemäß funktioniert (keine Kabel getrennt, kein Hub-Fehler bzw. fehlende Stromversorgung des Hubs usw.). Überprüfen Sie die Stromversorgung der Zuführung.

	An undefined function was specified. (Nicht definierte Funktion angegeben.)
	Schließen Sie das Fenster [Teilezuführung] und versuchen Sie, das Projekt neu zu generieren.
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Schit 1: Kalbrienungen auswahlen

Wahlen Si die durchafibrenden Kalbrierungen aus.
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Schit 2: Vereinzslung

Die optmalen Schwingungsampltuden der Zufihrung werden bestimmt.

Anweisungen
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Schit 2: Vereinzslung

Die optmalen Schwingungsampltuden der Zufihrung werden bestimmt.
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‘Schit 3 Verschiebung

Die Tellverschiebungsparameter werden bestimt.

Anweisungen
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‘Schit 2: Verschiebung
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Schit 1: Kalbrienungen auswahlen

Wahlen Si die durchafibrenden Kalbrierungen aus.
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