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UNSERE PRODUKTIONSKAPAZITAT IST EINZIGARTIG!

Pro Monat werden in der FANUC City 355.000 Teile produziert

ROBOTER
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¥ .
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FANUC besitzt den héchsten Automatisierungsgrad weltweit —
Uber 3.000 Roboter in unserer eigenen Produktion arbeiten rund um die Uhr unbemannt.




Mit hoherer Effizienz zum Serienprodukt:
Simulation und virtuelle Inbetriebnahme

FANUC Tools fur die Simulation, virtuelle Inbetriebnahme und
digitale Prozesskette:

« CNC GUIDE fur FANUC CNC-Steuerungssysteme

«  ROBOGUIDE fir FANUC Robotersysteme




FANUC CNC GUIDE

CNC GUIDE: INTELLIGENTE CNC SIMULATOR SOFTWARE

Effiziente Produktivitatssteigerungen durch PC Simulation:

« Simuliert CNC Benutzeroberflachen fur das Programmieren und
Bedienen.

» Enthalt das Werkstattprogrammiersystem FANUC MANUAL GUIDE .

» Wird von Maschinenherstellern und in Simulationsumgebungen
eingesetzt.

« Lauft auf Standard PCs und bendtigt keine weitere Hardware.

PC Simulation: Funktion, Nutzen, Vorteil

 Bildet die CNC nach, Programme werden auf dem PC geschrieben,
getestet und optimiert.

* Produktionssteigerungen moglich, ohne an der Maschine zu arbeiten.

* |Ist fur alle Trainingssituationen geeignet, vereinfacht Ausbildungs- als
auch Industrietrainings und sorgt fur gut geschulte Mitarbeiter.




FANUC CNC GUIDE

CNC GUIDE: INTELLIGENTE CNC SIMULATOR SOFTWARE

» Bietet alle Funktionen der CNC-Bedienung und —Steuerung.

» Programmierbare Maschinensteuerung (PMC bzw. SPS) kann
ausgefuhrt und simuliert werden.

 Virtuelles Bedienfeld spiegelt den Status der Eingang- und
Ausgangsignale wieder.

* Mit PMC Programmiersoftware FANUC LADDER Il kbnnen parallel
Maschinenablaufe am Schreibtisch vorbereitet und getestet werden.

» C-Language Executor, Macro Executor und FANUC Picture Programme
konnen ebenfalls entwickelt und gepruft werden.

+ FOCAS2 Kommunikations-Applikationen kénnen mit CNC GUIDE
getestet werden.

« Kann mit FANUC Program Transfer Tool, CNC Setting Tool und Built-in
3D Interference Check Setting Tool verbunden werden.

» “Cycle Time Estimate Function” kalkuliert die zu erwartende Zykluszeit
eines CNC-Programmes mit hoher Genauigkeit.
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FANUC
1 ROBOGUIDE




Was ist ROBOGUIDE?

» Intelligentes 3D Offline Roboter
Simulationssystem fur FANUC Roboter
(Roboter+Controller+TP)

» Aktuelle Version 9 Rev.G (ca. 1 Revision/ 4
Monate)

* Plug-Ins for spezielle Anwendungen O | ranue _2_ B cni O
- o Version 9 (Rev.G) Internal
* Kommunikationsplattform & Bl 109101210038

ROBOGUIDE ™

ROBOGUIDE is a 3D simulation platform for FANUC Robots. This
platform incorporates PROcess plug-in modules to and
easily simulate workcells for different robot applications. To start your
process simulation, just select the menu File > New Cell.

Copyright©2000-2019
FANUC FANUC Corporation, FANUC America Corporaion Sy maylormating
AllRights Reserved OK



Wie kann lThnen ROBOGUIDE helfen?

* Planung & Design

 Arbeitsraum

 Simulation




Wie kann lThnen ROBOGUIDE helfen?

« Validierung

 Evaluation

Settings
Display Group: |1

m O

Steady-State OVC Value

(1]

51% 23.3%
NTEREFERENZA ' "
ROBOT- 2
SPORTELLO [
J1 J2

Ambient Temperature: 20

Summary Task Profile Duty Information

Option: | WithoutCovers(Standard)
OverHeat value
31.2% 54.6% 44.0%

14.3%

Q Profiler - 2016-05-09 09:36:41 - [MAIN on Robot Controllerl]
Status.

I compietea
["summary | Task prome

Total Time

Motion Time

ApplicationTime [ 0.00 sec (0.00 %) ]

Delay Time 16.00 sec (24.03 %) ]

Wait Time _ 16.00 sec (24.03 %) ]

Power Info Power MotionAnalysis Reducer Life info Reducer Payload Info

Instruction

lé) Duty cycle charts display steady
state information. The data shown
assumes the robotis operated
repeatedly and continuously
through the programmed mofions

~ foralongtime. Factors that

influenceresults:

- Robot TCP start position should match first
motion instruction posion

- Program startand stop positions should
match

-End motion should befine termination type
- Robot programs mustincludewait times
thatrepresent the real system

-Payload is accurately defined and utilized
for each robot group

unit: | Celsius ~

49% 15.8% 16.2%

Chart Legend
mmmm Green: high probability thatno alam
Yellow: result should be confirmed
with a real robot
' Red: high probability that alarm wil
Green, yellow, and red show datafor the

typical robot. Forspecific criteria of robols
thatarenottypical, see help information.

Summary TaskProfie Duly information Power hfo Power lotiondnalysis Reduces Life info Reducer Payioad nfo

v|oow (o1 o] aws 1 v

Type Motor Tergue RobotPase [
428Nm

iMoter Torau
285 Nm

143 Hm

LITY

143 Hm

-285m

428 Nm

0.0 s8c 19.8 58 307 sec 595 sec T93mec 992 58c

Summary TaskProfle Duty information Powerinfo Power MotionAnalysis Reducer Life Info  Reducer Payload Info

Setting
Group GP:1  ~

Simulation cycle time 9446 Sec Actual cycle time 9446| Sec

[ 200] Hr/day Running days/year Day/year

: No brake release time was added to simulation cycle time

Running hours/day

Ihstructions

--The estimated result L10 is calculated by using avarage rotation speed and torque during one
cycle, and it is defined as the time when failure probability of large quantities of reducers
accumulates to 10%

==The L10 life is a statistical value that distributes in bie dispersion, the real life of each reducer is
different .1t is normal that the real life is much longer or shorter than estimated result. Please treat
this result just as a reference
—If the following incidents happened, the real L10 life will shorter than sbove estimated result
Callision between arm and hand happened
Emergency stop is frequently used
Grease is not appropriately exchanged

—-According to the status of reducer, following maintenance measures should be adopted

J1 | J2 | J3 | Je | Jb | Jb
L10 Life [Hr] >48000 >48000 >48000 >48000 >43000 248000
(% 999999) (% 229075) (% 264745) (% 999999) (% 999999) (* 999999)
L10 Life [year] >8 >8 >8 >8 >8 >8




Wie kann Ihnen ROBOGUIDE helfen?

o FANUC
 Visualisierung RoBofcs




File Edit View Cell

Robot Teach Test-Run Project Tools Window Help

D@l vl 4?8 Lt RBIEREOTa to R BaRT er-uss0BBECLK
QA 7§ 0008 B g S V1520000 - P e B

FHLS I RBXoo  Mwe TR SHLS s RBXoo M= TRAHRYD
01|/PROG JOB2 026 5: /ROBOGUIDE Generated This TPP ; <
02[/ATTR 027| 6: /Run SimPRO.cf to setup frame and ;
03 |OWNER = MNEDITOR; 028 7: IThis program will be overwritten ;
04 |COMMENT ="SimPRO Auto-Gen" 029 8: UTOOL_NUM[GP1]=1;
05|PROG_SIZE = 468; 030| 9: UFRAME_NUM[GP1]=0:
06 |CREATE = DATE 15-05-13 TIME 15:24:16; 031| 10:J P[1] 100% CNT100
07 [MODIFIED =DATE 15-05-13 TIME 15:26:12; 032 11:L P[2] 4000mm/sec CNT100
08(FILE_NAME = 033 12: WAIT 1.00(sec):
V ION =0; 034| 13: ! Drop (Vascat)) On ('S-2000i158 ;
10|LINE_COUNT =25; 035| 14: [WAIT 0.00 (sec) |
11 [MEMORY_SIZE =748; 036 15: DO[3]=OFF ;
12|PROTECT = READ_WRITE: 037| 16: /;
13|TCD: STACK_SIZE =0, 038| 17: IATTESA APERTURA STAMPO ;
14 TASK_PRIORITY =50, 039 18: /;
15 TIME_SLICE =0, 040 19: WAIT DI[1]=ON ;
16 BUSY_LAMP_OFF =0, 041 20: CALL START
17 ABORT_REQUEST =0, 042| 21: UTOOL_NUM[GP1]=1;
18 PAUSE_REQUEST =0; 043 | 22: UFRAME_NUM[GP1]=0 ;
19|DEFAULT_GROUP  =1"""" 044 | 23:L P[3] 4000mm/sec CNT100
20|CONTROL_CODE = 00000000 00000000; 045| 24:L P[4] 4000mm/sec CNTO
21|/MN 046 25: /ATTESA ESTRAZIONE PEZZO ;
22| 1: R[S]=9 . 047 | 26: 10,2 secondi ;
23| 2: R[6]F10 048 27: | Pickup ('Vasca1)) From ('S-2000 ;
24| 3 049| 28: /WAIT 0.00 (sec) ;
25| 4: DO[10]=ON ; 050| 29: WAIT .20(sec);
TR~ S— 051| 30:L P[5) 4000mm/sec CNT50
[T T ot 19 T e || |052| 31:L P[6] 4000mmisec CNT100 ;
053| 32:L P[7] 4000mm/sec CNT1 ;
054 33: ICOMANDO CHIUSURA STAMPO ;
055| 34: DO[3]=ON ;
= 056| 35: CALLSTOP :
057 | 36: UTOOL_NUM[GP1]=1:
“« — »
Lpes: 163 e 36 Comm 26 | [ [ears [ww [us

26: 10,2 secondi

27: ! Pickup ('Vascal') From ('S-2000
28: I!WAIT 0.00 (sec)

29: WAIT .20 (sec)

30:L P[5] 4000mm/sec CNT50
31:L P[6] 4000mm/sec CNT100
32:L P[7] 4000mm/sec CNT1
33: !COMANDO CHIUSURA STAMPO
34: DO[3]=0N

EE: caLn sTop

36: UTOOL NUM[GP1]=1

O 5l B



iRPickPRO
(1634)

PalletPRO
(J622)

HandlingPRO
(J605)

4

WeldPRO
(J620)

Spray PC
option (J569)

Chamfering-
PRO (J623)

LINE
TRACKING
(J618)

Dual Check

Safety (DCS) iRVision (J562)

16 FANUC — MASTER



ROBOGUIDE: Vortelle fur System Integratoren

ad Layout und Zykluszeit

> Ermittlung der Leistungsfahigkeit vor dem Zellenaufbau
und Auswahl des richtigen Roboters.

> Genaue Zykluszeitberechnung und Validierung der
Arbeitszelle.

d Vorprogrammierung der Roboter

> Die Programmierung kann beginnen, bevor das physische
Robotersystem installiert wird.

> Veranschaulichung & Kontrolle der Verfahrwege des
Roboters.

> Einrichten, visualisieren und validieren von DCS-Zonen;
einspielen der Daten auf realen Robotern.

d Test von komplexen Systemen

> Komplexe Hilfsachsen- und Mehrgruppenmaschinen
kénnen entworfen und getestet werden.

d CAD Kompatibilitat

> CAD-Modelle bestehender Teile, Vorrichtungen und
Greifer kdnnen direkt in ROBOGUIDE importiert warden.

> Reduzierter Programmieraufwand durch Zeichnen von
Features auf CAD-Modellen.




ROBOGUIDE: Vorteile fur Endkunden

d Schnell und genau

> Einfache Moglichkeit der Simulation von
Robotersystemen, sowie Auswertung der
Zykluszeit und Leistung der Anlage.

a Zellen-Upgrade

> Zellenlayouts kdnnen risikofrei geéndert und
modifiziert werden

' ROBOGUIDE

Auto Path Generation
5 = RaneE ss=

> Neue Robotermodelle und Programme kdnnen
problemlos erstellt und getestet werden, ohne
in die Produktion eingreifen zu mussen.

d Verbessern und Debuggen

> Wahrend die Produktion fortgesetzt wird,
kénnen Benutzer Programme nachbessern,
ohne Ausfallzeiten und Produktionsausfalle zu
erleiden.

a Schnelle und kosteneffiziente Fehlerbehebung

> Einfache Fehlerbehebung indem ein BackUp
vom realen Roboter in ROBOGUIDE geladen
wird.




QSSR: ROBOGUIDE & CNC GUIDE

QSSR = Quick & Simple Startup of Robotization:

Geflhrte Erstellung einer Bearbeitungszelle in
ROBOGUIDE und Simulation der
Werkzeugmaschine mit CNC GUIDE.




Digitaler Zwilling: Beispiel #1

FANUC Hardware und/oder Software in OEM Simulationsplattform

Hardware in the Loop:

Nutzung eines “realen” FANUC Roboter Controllers (z.B. R-30iB) und eines “realen” FANUC CNC Controllers (z.B. Serie

30i-B) in OEM CAD/CAM/CAE-Systeme.
Software in the Loop:

Nutzung von ROBOGUIDE (bzw. OlpcPro) als “Virtual Robot Controller” und CNC GUIDE als “Virtual CNC Controller” in

OEM CAD/CAM/CAE-Systeme:

Simulationsplattform | Grundprinzip - Systemtest

oder CNC Guide (SIL)

Reale Steuerungen
= Beckhoff

= Bosch

= B&R

= Fanuc

= Heidenhain

= Rockwell

= Siemens ..

Reale FANUC- Steuerung (HIL)

Reale Feldbusse

= CANopen

u EtherCAT

= Powerlink

m Profibus

m Profinet

= weitere Anbindungen
FOCAS 2 ...

digitaler Zwilling I

tuelle Anlage

Features

= Aufbau der virtuellen Maschine/
Anlage aus virtuellen
Komponenten

® Verhalten der virtuellen
Komponenten hinsichtlich
Schnittstellen, Parameter
und Betriebsarten
wie reale Komponenten

= Virtuelle Inbetriebnahme mit
reproduzierbaren Antwortzeiten
in Steuerungsechtzeit (1ms)
inklusive SAFETY

Simulationsplattform | SIL - Software-in-the-Loop

Kopplung virtueller Steuerungen mit
Digitalen Zwillingen (Auswahl)

Robotersteuerungen
B KUKA OfficeLite

= ABB RobotStudio

® FANUC ROBOGUIDE

PLC/CNC
® SIEMENS S7-PLCSIM Advanced

H SIEMENS SINUMERIK One
® Beckhoff TwinCAT
B FANUC CNC Guide

ISG
virtuos




Digitaler Zwilling: Beispiel #2
FANUC Software in FASTSUITE Edition 2

(® FASTSUITE C:\03_Projekie\04_Presentation_Scenarios\11_VC\MachineTending_Siemens_Kuka_VNCK\R2019.6_MachineTending_Fanuc-Fanuc-Siemens_V5.cendoc

PNS0001 LINE 18 BBl RUNNING

18/216

: 1F prges]-Jll, o 1BL[10]

: lack release

: Does]ll

: lwait for resec release
WAIT DI[65]=N

: lreset ack

: pores) il

: lzet r%nn flag

: DO[67]

: lcall sub
: CALL INTRO_PICK
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