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1 Einleitung

Der Inhalt dieses Dokuments soll als Hilfe bei der Kalibrierung des wenglor-Systems und eines FANUC-
Roboters vom Typ R-30iB Plus dienen.

Das Dokument enthélt Schritt-fir-Schritt-Anleitungen zur schnellen und einfachen Durchfuhrung der fir die
Kalibrierung erforderlichen Schritte unter Verwendung von

Die Anleitung greift zudem auf Inhalte und Abbildungen aus dem FANUC-Handbuch zurlick
Dokument-ID: B-84234EN/01

\FANUC Robot series

R-3017B Plus/R-301B Mate Plus Controller

OPERATOR'S MANUAL

B-84234EN/01

© FANUC CORPORATION, 2021
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2 Kalibriergerate

Zur Erstellung des Kalibrierprotokolls wurden die folgenden Komponenten verwendet. Je nach Anwen-
dung kénnen auch andere Komponenten zum Einsatz kommen.

MLZL141 CRX-10iA/L Zuféllige Uberlappungsverbindung

MVCVO001 FANUC R-30iB Plus mit einer LAnge von mindestens
350 mm

uniVision 3-Software ArcTool-Software R901
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3 Systemanforderungen FANUC

¢ Steuereinheit: R-30iB oder R-30iA
e Software ArcTool SW V8.30P/36

e Softwareoptionen: R691 (Universal-Schnittstelle flir Sensoren) und R648 (User Socket Messaging)
oder

e Steuereinheit: R-30iBPlus oder R-30iA ¢ Software ArcTool SW V9.40P/27
e Softwareoptionen: R901
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£ Vorbereitung des wenglor-Systems

4.1 Anschlusszubehor

e Der wenglor-Profilsensor und der wenglor-Machine Vision Controller missen an eine Stromquelle an-
geschlossen werden (siehe Hinweise in der Betriebsanleitung)

¢ Das Ethernet-Kabel des Profilsensors wird an einen der vier CAM-Ports an der Vorderseite ange-
schlossen

e Ein zusatzliches Verbindungskabel wird an einen der Ethernet-Ports auf der Rickseite der wenglor
Machine Vision Controller-Steuereinheit und an den LAN-3-Anschluss der Robotersteuerung ange-
schlossen

e Fur den Anschluss an den Machine Vision Controller und einen Laptop kann der zweite Ethernet-Port
auf der Rickseite verwendet werden

Zusatzlicher Hinweis

Der wenglor Machine Vision Controller bendétigt ein eigenes Netzgerat und kann nicht ber die Roboter-
steuerung mit Strom versorgt werden.

4.2 Einrichtung von wenglor weHub

e Starten Sie den wenglor weHub auf dem Desktop

wenglor

weHub
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» Andern Sie die IP-Adresse des wenglor Machine Vision Controllers so, dass er sich im selben Netz-
werk wie die Robotersteuerung befindet.

(] Qs - 0
Fav Device Status Al Lab Status Name o Type Article Number Serial Number 1P Address Actions
Machine Vision 2
* ®  Active ®  Not connected FANUC TechCenter Controller MvCvoo1 10287 192.168.2.3 R B ~
un
Fixed IP
P e cor
devi Name. ype Article Number al Num
S“ b is not connected
0 Al Lab. Go to Settings FANUC TechCenter n C 192.1682.3
tanutct v & WaC Adaress Sunet sk
DAE: 255.255.255.0
— Gateway
0000

fore Info: https://www.wenglor.com/product/MVCV001

) ‘ °

o (Offnen Sie das Gerat, indem Sie auf das entsprechende Symbol klicken.
® Q search - o

Fav Device Status Al Lab Status Name o Type Article Number Serial Number 1P Address Actions
Machine Vi
¥ ® Active ®  Not connected FANUG TechCenter ool MVCV001 10287 192.168.2.3 xR v
ontroller

4 — Vorbereitung des wenglor-Systems | —



» Offnen Sie ,Jobs“ und fligen Sie eine neue Verarbeitungsinstanz hinzu, indem Sie auf das ,+“Zeichen

klicken.

Dashboard  Cameras \meﬂa:esl Jobs |1

@ '\oProcessingnstances
available

Add processing instance by clicking on
the plus symbol

C)

- i - @ Active

¢ Wahlen Sie den richtigen 2D-/3D-Profilsensor aus der Gerételiste aus und klicken Sie auf ,ERSTEL-

LEN®.

Select Input Device

Q

Type Article Number Serial Number IP Address MAC Address
2D-/3D-profile sensors MLZL141 1002 192.168.90.10 54:4A:05:0A:26:B8
S
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» Offnen Sie die Verarbeitungsinstanz und scrollen Sie nach unten zu ,Robot Server*

we_processing_instance_1 @ Active

Current Job

A\ univision 3 is required for editing the job. uniVision 3 download: https://www.wenglor.com/product/DNNF023

Visualization

&
Open Processing Instance

&)

Running o @ Va

a

[t

¢ Aktivieren Sie den Robot Server und wéhlen Sie FANUC als Roboterhersteller aus (der Roboterport

5020 ist die Standardeinstellung fir FANUC).

Robot Server

Settings

Robot Manufacturer

Fanuc

Robot Port 5020

Status
Robot Connection @® Connected
Processing Instance Connection @ Connected
Device Robot @® Connected
Error @® NoError

Hinweise zum Status
Die Roboterverbindung ist hergestellt, wenn der Status ,Verbunden® anzeigt.
Wenn die Verbindung nicht hergestellt werden kann, tberprifen Sie bitte Folgendes:

¢ Stellen Sie sicher, dass der Computer und der Roboter mit demselben Netzwerk verbunden sind.

» Uberprifen Sie, ob die IP-Adresse und der Roboter-Port korrekt sind.

e Starten Sie die Robotersteuereinheit neu, nachdem Sie die IP-Adresse der wenglor-Steuereinheit in

das Teach-Pendant eingegeben haben.

* Stellen Sie sicher, dass die Lizenz ,,Gerat Robotik SchweiBnahtfihrung” giltig und aktiviert ist.
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5

Kalibrierungsauftrag parametrisieren

¢ Scrollen Sie nach oben und starten Sie die Parametrierung des uniVision-Jobs, indem Sie auf ,Gerat
offnen” Kklicken

Dashboard  Cameras Interfaces  Jobs

we_processing_instance_1 o actve mmig D @ / O
Current Job .
]
A\ univision 3 is required for editing the job. uniVision 3 download: https://www.wenglor.com/product/DNNF023
Visualization
[t

¢ Erstellen Sie den Kalibrierungsauftrag mithilfe von Vorlagen (fur Erstnutzer) und klicken Sie auf ,Wei-

ter®
U Select Job = X
|° Templates (for first-time user) | 1. @
O Empty Job (for specialists) ®

O Open Current Job @
O Open Job @
—
B Don't show this message again - m

Hinweise zu den Vorlagen

Wird die Vorlage bei der Parametrierung des Jobs verwendet, werden der Tracking-Punkt und die Gultig-
keit in Device Robot automatisch verknipft und an die Steuereinheit gesendet.

5 — Kalibrierungsauftrag parametrisieren | —
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e Verwenden Sie fUr die Kalibrierung mit FANUC die Vorlage: ,,Roboter kalibrieren (Kante)* und klicken

Sie auf ,OK*"
O Examples = X
S eATe Calibrate robot (edge)
. | ol
; Calibrate robot With this template you can calibrate a 2D/3D Profile Sensor and a
Calculate sectional area (calibration plate) o i it RiIgE
TEMPLATE TEMPLATE
1. e g
Calibrate robot (edge) Find T joint €ss +
Yy}
TEMPLATE TEMPLATE
- S
: -+4 3
Find butt joint Find dent
ecooo
TEMPLATE TEMPLATE 2.
1 1 1 I
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o gm den ,Punkt der Nachfihrung oben” zu ermitteln, beriicksichtigen Sie die Kantenrichtung lhrer
Uberlappungsverbindung und wéhlen Sie ,,Step-Up*“ oder ,,Step-Down*

File Settings View Help

)] =NC)

Job Tree B X | 00— (cm)
v Module Application
> Profile Sensor

> —:— Module Profile Seam Tracking

> 3\‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A\ Add Module

Property Value
> Tracking Point Top [mm] [-7.17, 0.00, 125.92]
> Tracking Point Middle [mm] [-7.14, 0.00, 131.25]
» Tracking Point Bottom [mm] [... [-7.11, 0.00, 136.57] Step-Down
Joint Found [%] «_ 100.0000 bed
f Input Pointcloud Pointcloud e 4
Type Lap Joint Lo
Lap Shape Step-Down - 3
Right Angle Correction Right Angle Top -]
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 e 4
Tracking Points Distance Max... 15.0000 - 4
Gap Closure [mm] 0.6000 o 3
Edge Detection: + more [ - le... 75 b= —
Straight Line Left [mm] 5.0000 e 4
Straight Line Right [mm] 5.0000 e
Min Line Fit Quality 0.8000 o
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» Offnen Sie die Dateieinstellungen

File Settings View Help

el ] =1C]

Job Tree 8 X || 0r—1(cm)

v Module Application
> Profile Sensor

> —:— Module Profile Seam Tracking

> \)\ Device Robot Weld Seam Tracking
A\ Add Module

Property Value
> Tracking Point Top [mm] [-7.17, 0.00, 125.92]
» Tracking Point Middle [mm] [-7.14, 0.00, 131.25]
> Tracking Point Bottom [mm] [... [-7.11, 0.00, 136.57]
Joint Found [%] «_ 100.0000 e
é’ Input Pointcloud Pointcloud e
Type Lap Joint o 3 B
Lap Shape Step-Down - 3 N 74
Right Angle Correction Right Angle Top x
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 e
Tracking Points Distance Max... 15.0000 o
Gap Closure [mm] 0.6000 =
Edge Detection: + more / —le... 75 o
Straight Line Left [mm] 5.0000 x
Straight Line Right [mm] 5.0000 x
Min Line Fit Quality 0.8000 =

e Speichern Sie den Auftrag unter einer Nummer (z. B. 40).

b uniVision3 [ Calibrate robot with edge.u3p ]

1_ Settings View Help

F= Open... Ctrl+0
M Examples
E save Ctrl+5S

2. |8 saveas... Curl+Shift+Sy, |
#* Download Job for Simulation Mode 2
(® Close Job
O Exit crrl+Q
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6 Einrichtung des wenglor-Systems am Teach-

Pendant

o Offnen Sie die Netzwerkeinstellungen, indem Sie [MENUE] driicken — wahlen Sie [SETUP] und

driicken Sie [F1]
¢ Wahlen Sie [Host Comm] und [TCP/IP]

¢ Geben Sie z. B. ,wenglor” als Hostnamen (LOCAL) und die IP-Adresse des Machine Vision Control-

lers ein

e Testen Sie die Verbindung vom Roboter zum wenglor-Machine Vision Controller, indem Sie die Ping-

Taste [F4] drlicken

TCP/IP 5/40
Robot name: ROBOT
Port#l IP addr: 192.168.1.1
Subnet Hask: 255.255.255.¢

Board address; *wreesdehbdesdhd b
Router [P addr-"w v saa v e ee s N ww e

Host Name (LOCAL) Intermet Addre

! LA L g A8 4 &0 LA Ad i a4 A 280 RE 48 4 0
l ok ok kW ke ol Bk e ko kR
trwe g | | wwe | eme | mme | -

Zusatzlicher Hinweis

IP address wenglor
Machine Vision Controller

Nach der Eingabe der IP-Adresse des wenglor-Machine Vision Controllers muss die Robotersteuerung

neu gestartet werden.

6 — Einrichtung des wenglor-Systems am Teach-Pendant | —
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7 Kalibrierung

7.1 Wichtige Punkte, die zu beachten sind

Vor Beginn der Kalibrierung mussen die folgenden Punkte beachtet werden:

¢ Bei der Kalibrierung nach der 10-Punkt-Lehrmethode werden zwei verschiedene Koordinatensysteme
verwendet

¢ WORLD - wird verwendet, um sich linear von Punkt 1 zu Punkt 2 zu bewegen
e TOOL - wird verwendet, um die Ausrichtung des Brenners flr die verschiedenen Paare zu &ndern
e Zuvor ist ein TOOL-Koordinatensystem mit einem genauen TCP erforderlich

Fur die Kalibrierung werden flinf Referenzpunktpaare gespeichert.
e TCP: Bewegen Sie den TCP zu Referenzpunkt 1 und Referenzpunkt 2
— Die Ausrichtung des TCP an Referenzpunkt 1 und Referenzpunkt 2 ist wichtig
- Die Positionierung des TCP erfolgt an der Kante der Uberlappungsfuge und an der Markierungsli-
nie auf dem Kalibrierwerkzeug
— Der TCP liegt in W(J4) und P(J5) nahe bei 0°
e Paar 1: Bewegen Sie die Laserlinie vom Sensor zu Referenzpunkt 1 und Referenzpunkt 2
— Der Tracking-Punkt ,, Top* wird ermittelt und ist im Sichtfeld der uniVision-Software sichtbar
— Die Laserlinie muss sich mit der Markierungslinie von Referenzpunkt 1 und Referenzpunkt 2 ber-
lappen

— Paar 1 weist dieselbe Brennerausrichtung auf wie die TCP-Referenzpunkte, unabhéangig von der
Winkelabweichung des Sensors relativ zum Brenner

- Paar 1, Ref. 1, ist zudem unser ,,Ausgangspunkt®, wenn wir den Brennerwinkel flr die Paare 2, 3
und 4 neu positionieren
e Paare 2, 3 und 4: Andern Sie die Position in [TOOL] und stellen Sie sicher, dass die Laserlinie genau
an Referenzpunkt 1 und Referenzpunkt 2 verlauft
¢ Bei der Positionierung der Laserlinie am Referenzpunkt 2 missen die Hohen berlcksichtigt werden
e FUr jedes Paar, bei dem Referenzpunkt 1 angefahren wird, muss beim Bewegen des Brenners zu Re-
ferenzpunkt 2 die gleiche Brennerausrichtung beibehalten werden
- Beim Verfahren von Referenzpunkt 1 zu Referenzpunkt 2 dirfen in [WORLD] nur X(J1), Y(J2) und
Z(J3) verwendet werden

— Andert sich der Winkel wahrend dieser Bewegung von Referenzpunkt 1 zu Referenzpunkt 2, kann
dies zu einer fehlerhaften Berechnung des Sensorrahmens fiihren
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7.2 Koordinatensystem von Werkzeug und Benutzerrahmen

Stellen Sie sicher, dass das Werkzeug und das Benutzerkoordinatensystem korrekt ausgerichtet sind
Das Koordinatensystem basiert auf dem Rechtshand-Koordinatensystem
Werkzeug: X+ in SchweiBrichtung und Z+ nach oben

Die Positionierung des Koordinatensystems des Benutzerrahmens an der Ecke der Kalibrierplatte er-
folgt.

Benutzerkoordinatensystem: X+ in SchweiBrichtung und Z+ nach oben
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7.3 Kalibrierplatten

Die Kalibrierplatten miissen iber eine Uberlappungsfuge verfligen, und der Abstand zwischen Refe-
renzpunkt 1 und Referenzpunkt 2 muss mindestens 250 mm betragen

Bitte stellen Sie sicher, dass die Kalibrierplatte eine ebene Oberflache und scharfe Kanten aufweist

Markieren Sie die Kalibrierplatte mit einer kurzen Linie, um Referenzpunkt 1 und Referenzpunkt 2 zu
kennzeichnen

Beachten Sie die Ausrichtung der Kalibrierplatte im Verhaltnis zum Brenner, zum Sensor, zu Referenz-
punkt 1 und zu Referenzpunkt 2

Reference Point 1 it 4 Reference Point 2

Torch

Reference point 1

Side of the workpiece -
Front of the workpiece

Zusatzlicher Hinweis

Es wird empfohlen, die Kalibrierplatte parallel zum Koordinatensystem des Roboters auszurichten, um den
Vorgang zu vereinfachen.

7.4 Sensorkalibrierung mit der 10-Punkt-Einlernmethode

Dricken Sie die Taste [MENU] und wahlen Sie ,SETUP“

Driicken Sie F1 [TYPE] und wahlen Sie ,,Sensor-Einrichtung“ — der Bildschirm zur Sensoreinrichtung
wird angezeigt

Drlcken Sie F2 [CALIB] - der Bildschirm ,Sensor-Kalibrierung® wird angezeigt
Bewegen Sie den Cursor auf dem Teach-Pendant auf ,Method“ und wéahlen Sie ,,10points”

Bewegen Sie den Cursor auf das Positionsregister und geben Sie die Nummer des Positionsregisters
ein, das fUr die Kalibrierung verwendet werden soll

- Die Daten des Positionsregisters werden durch den Kalibriervorgang geldscht; wahlen Sie daher
in TP-Programmen bitte ein ungenutztes Positionsregister aus
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e Sensor Schedule” bezeichnet die Auftragsnummer der uniVision-Software (geben Sie 1 ein, wenn der
Kalibrierauftrag in uniVision unter der Nummer 1 gespeichert wurde)

Sensor Calib. + [H

6/11
Sensor No :1 ENABLE
Frames No Hal

IMathod :10points|

position Register:1
sensor Schedule :[i]

Current Sensor Frame
X: 34.848 ¥: 23.107 Z: 382.49%0
W: -178.404 P: -54.521 R: -2.463

Reference Point
TCP
Laser Line on Marked

#1 #2
Pairl (no rot.)
Pair2 (+z rot.)
Pair3 (+z/+y rot.)
paird (+z/-y rot.)

[ TYPE ] SETUP

7 — Kalibrierung | — 18



7.5 Referenzpunkt TCP — Ref#1

¢ Bewegen Sie den TCP in [WORLD] durch den Jog-Betrieb des Roboters zum Referenzpunkt 1 auf der
Kalibrierplatte

¢ Der TCP wird direkt an der Kante von Referenzpunkt 1 positioniert, und die Brennerdrehung W (J4)
sowie P (J5) liegt nahe bei 0°

e Bewegen Sie den Cursor im Teach-Pendant Uber den TCP-Referenzpunkt 1 und dricken Sie [SHIFT]
+ F3 [RECORD]
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7.6 Referenzpunkt TCP — Ref#2

¢ Bewegen Sie den TCP in [WORLD] durch Jog-Betrieb des Roboters zum Referenzpunkt 1 auf der Ka-
librierplatte

e Der TCP wird direkt auf die Kante des Referenzpunkts 1 gesetzt, und die Brennerrotation W (J4) so-
wie P (J5) liegt nahe bei 0°

e Bewegen Sie den Cursor im Teach-Pendant Uber den TCP-Referenzpunkt 1 und dricken Sie [SHIFT]
+ F3 [RECORD]

7 — Kalibrierung | — 20



7.7 Ref#1 — Paar 1 (ohne Drehung)

¢ Schalten Sie den Laser des wenglor-Profilsensors am Teach-Pendant ein und bewegen Sie den Cur-
sor Uber den TCP-Referenzpunkt 1

¢ Halten Sie die [SHIFT]-Taste gedrlckt, driicken Sie die [F2 MOVE_TO]-Taste und bewegen Sie den
TCP zum Referenzpunkt 1

e FUhren Sie einen Jog-Vorgang durch und bewegen Sie den Roboter im [WORLD]-Modus so, dass die
Laserlinie genau am Referenzpunkt 1 Uberlappt und der ,Tracking Point Top* in der uniVision-Softwa-
re stabil im Sichtfeld liegt

e Bewegen Sie den Cursor im Teach-Pendant auf #1 — Pair1 (keine Drehung) und driicken Sie bei ge-
drlckter [SHIFT]-Taste die Taste F3 [RECORD]
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File Settings View Help

=g =NC

Job Tree g X

0 r———— 1 {cm}

~ Module Application
» Profile Sensor

» FI— Module Profile Seam Tracking

> \h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A Add Module

Property Value

» Tracking Point Top [mm] [-7.17, 0.00, 125.92]

» Tracking Point Middle [mm] [-7.14, 0.00, 131.25]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [-7.11, 0.00, 136.57]
Joint Found [%] . 100.0000 b
y Input Pointcloud Pointcloud =
Type Lap Joint o
Lap Shape Step-Down t =]
Right Angle Correction Right Angle Top t =3
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 b
Tracking Points Distance Max... 15.0000 e
Gap Closure [mm] 0.6000 o
Edge Detection: + more [ - le... 75 =
Straight Line Left [mm] 5.0000 t =3
Straight Line Right [mm] 5.0000 b
Min Line Fit Quality 0.8000 ]
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7.8 Ref#2 — Paar 1 (keine Drehung)

¢ FUhren Sie einen Jog-Vorgang durch und bewegen Sie den Roboter in [WORLD] zum Referenzpunkt
2, indem Sie ausschlieBlich die Werte von X(J1), Y(J2) und Z(J3) &ndern (andern Sie nur die Hohe,
ohne den Roboter zu verdrehen oder zu Tilten)

e Stellen Sie sicher, dass sich die Laserlinie genau am Referenzpunkt 2 lberlappt und dass der
»1racking Point Top“ in der uniVision-Software im Sichtfeld stabil ist und tiefer liegt als bei Ref#1

e Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant auf #2 — Paar 1 (keine Drehung) und drlicken Sie bei ge-
drlckter [SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]
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File Settings View Help

] = G

Job Tree 2 x
v Module Application
» Profile Sensor
» —:— Maodule Profile Seam Tracking
> \h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A\ Add Module
Praperty WValue
» Tracking Point Top [mm] [12.02, 0.00, 139.82]
» Tracking Point Middle [mm] [12.06, 0.00, 145.19]
» Tracking Point Bottom [mm] [... [12.10, 0.00, 150.56]
Joint Found [%] , _ 92.1053 o
& Input Pointcloud Pointcloud e
Type Lap Joint =
Lap Shape Step-Down -4
Right Angle Correction Right Angle Top -
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 =]
Tracking Points Distance Max... 15.0000 2
Gap Closure [mm] 0.6000 o
Edge Detection: + more [ - le... 75 Q
Straight Line Left [mm] 5.0000 -
Straight Line Right [mm] 5.0000 o
Min Line Fit Quality 0.8000 -

0 — 1 (cm}
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7.9 Ref#1 — Paar 2 (+z-Drehung)

¢ Jog-Betrieb ausflhren, Roboter in [WORLD] zurlick zum Referenzpunkt 1 bewegen

o Andern Sie die Position in [TOOL] und drehen Sie den Sensor um die Z-Achse (J3) um ca. 20° im po-
sitiven Erfassungsbereich ausgehend von der Position ,Paar 1 (keine Drehung)“

¢ Bewegen Sie den Roboter in [WORLD] so, dass die Laserlinie genau am Referenzpunkt 1 schneidet
und dass der ,Tracking Point Top“ in der uniVision-Software stabil im Sichtfeld liegt

e Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant Uber #1 — Pair2 (+z rot.) und drlicken Sie bei gedrlckter
[SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]

f‘

SR
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File Settings View Help

) J=HC

Job Tree 2 X

0 r— 1 {cm)

v Module Application
» Profile Sensor

> —:— Maodule Profile Seam Tracking

> \h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A\ Add Module

Property Value
» Tracking Point Top [mm] [-4.83, 0.00, 127.62]
» Tracking Point Middle [mm] [-4.87, 0.00, 132.96]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [-4.90, 0.00, 138.29]

Eint Found [%] - 100.0000

d> Input Pointcloud Pointcloud
Type Lap Joint

Lap Shape Step-Down
Right Angle Correction Right Angle Top

Tracking Points Distance Min ... 1.0000

<R 28~ - 5 - 8- JIE - JE - K- JIE- 2K - 2 -5

Tracking Points Distance Max... 15.0000
Gap Closure [mm] 0.6000
Edge Detection: + more [ - le... 75
Straight Line Left [mm] 5.0000
Straight Line Right [mm] 5.0000
Min Line Fit Quality 0.8000
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7.10 Ref#2 — Paar 2 (+z-Drehung)

¢ Flhren Sie einen Jog-Vorgang durch und bewegen Sie den Roboter in [WORLD] nur mit X(J1), Y(J2)
und Z(J3) zurtick zum Referenzpunkt 2

¢ Stellen Sie sicher, dass die Laserlinie genau am Referenzpunkt 2 schneidet und dass der , Tracking
Point Top“ in der uniVision-Software im Sichtfeld stabil und tiefer als bei Ref#1 liegt

* Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant Uber #2 — Paar 2 (+z-Drehung) und driicken Sie bei ge-
drlckter [SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]
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File Settings View Help

) Y =C)

Job Tree 8 X | 00— 1 (em)

v Module Application
» Profile Sensor

> —:— Module Profile Seam Tracking

> \h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A Add Module

Property Value
» Tracking Point Top [mm] [8.59, 0.00, 142.49]
» Tracking Point Middle [mm] [8.65, 0.00, 147.80]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [8.71,0.00, 153.12]

Joint Found [5] . 100.0000 =
& Input Pointcloud Pointcloud b
Type Lap Joint e
Lap Shape Step-Down o
Right Angle Correction Right Angle Top b=
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 t =3
Tracking Points Distance Max... 15.0000 b
Gap Closure [mm] 0.6000 o
Edge Detection: + more [ - le... 75 e
Straight Line Left [mm] 5.0000 = A
Straight Line Right [mm] 5.0000 e —
Min Line Fit Quality 0.8000 b

7 — Kalibrierung | —



7.11  Ref#1 — Paar 3 (+z/+y-Drehung)

¢ Jog-Betrieb ausflhren, Roboter in [WORLD] zurlick zum Referenzpunkt 1 bewegen

o Andern Sie die Lage in [TOOL] und drehen Sie den Sensor um die Achse Y(J2) um ca. 20° im positi-
ven Erfassungsbereich ausgehend von der Position ,Paar 2 (+z-Drehung)“

¢ Bewegen Sie den Roboter in [WORLD] so, dass die Laserlinie genau am Referenzpunkt 1 schneidet
und der ,Tracking Point Top“ in der uniVision-Software stabil im Sichtfeld liegt

e Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant Uber #1 — Pair3 (+z/+y rot.) und driicken Sie bei gedrick-
ter [SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]
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File Settings View Help

) Y =C)

Job Tree 8 X | 00— 1 (em)

v Module Application
» Profile Sensor

> —:— Module Profile Seam Tracking

> \h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A Add Module

Property Value
» Tracking Point Top [mm] [-2.13, 0.00, 121.40]
» Tracking Point Middle [mm] [-2.08, 0.00, 127.36]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [-2.03, 0.00, 133.32]

Joint Found [5] . 100.0000 =
& Input Pointcloud Pointcloud b .
Type Lap Joint e
Lap Shape Step-Down o
Right Angle Correction Right Angle Top b=
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 t =3
Tracking Points Distance Max... 15.0000 b
Gap Closure [mm] 0.6000 o
Edge Detection: + more [ - le... 75 e
Straight Line Left [mm] 5.0000 =
Straight Line Right [mm] 5.0000 b
Min Line Fit Quality 0.8000 b
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7.12 Ref#2 — Paar 3 (+z/+y-Drehung)

e Filhren Sie einen Jog-Vorgang durch und bewegen Sie den Roboter in [WORLD] nur mit X(J1), Y(J2)
und Z(J3) zurtick zu Referenzpunkt 2

¢ Stellen Sie sicher, dass die Laserlinie genau am Referenzpunkt 2 verlauft und dass der ,Tracking
Point Top“ in der uniVision-Software im Sichtfeld stabil und tiefer als bei Ref#1 liegt

¢ Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant Uber #2 — Paar 3 (+z/+y-Drehung) und driicken Sie bei ge-
drickter [SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]
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File Settings View Help

) =C

Job Tree 8 X | o1 (em)

v Module Application
» Profile Sensor

» —:— Module Profile Seam Tracking

> ‘h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A Add Module

Property Value
» Tracking Point Top [mm] [9.67, 0.00, 136.35]
» Tracking Point Middle [mm] [9.82, 0.00, 142.39]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [9.98, 0.00, 148.42]

Joint Found [5] . 100.0000 o
d’ Input Pointcloud Pointcloud b
Type Lap Joint b
Lap Shape Step-Down e
Right Angle Correction Right Angle Top e
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 Q
Tracking Points Distance Max... 15.0000 b
Gap Closure [mm] 0.6000 o
Edge Detection: + more [ - le... 75 o
Straight Line Left [mm] 5.0000 t =]
Straight Line Right [mm] 5.0000 t =3
Min Line Fit Quality 0.8000 b
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7.13  Ref#1 — Paar 4 (Drehung um +2z/-y)

¢ Jog-Betrieb durchflihren, Roboter in [WORLD] zurlick zum Referenzpunkt 1 bewegen

» Andern Sie die Lage in [TOOL] und drehen Sie den Sensor um die Y-Achse (J2) um ca. 20° im nega-
tiven Erfassungsbereich ausgehend von der Position ,Paar 2 (+z-Drehung)”

* Bewegen Sie den Roboter in [WORLD] so, dass die Laserlinie genau am Referenzpunkt 1 schneidet
und der ,Tracking Point Top“ in der uniVision-Software stabil im Sichtfeld liegt

* Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant Uber #1 — Pair4 (+z/-y-Drehung) und driicken Sie bei ge-
drlckter [SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]

o
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File Settings View Help

) =C

Job Tree 8 %

0 r—————— 1 {cm}

v Module Application
» Profile Sensor

» —:— Module Profile Seam Tracking

> ‘h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A Add Module

Property Value
» Tracking Point Top [mm] [-5.27, 0.00, 119.36]
» Tracking Point Middle [mm] [-5.18, 0.00, 125.16]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [-5.09, 0.00, 130.98]

Joint Found [5] . 100.0000 o

d’ Input Pointcloud Pointcloud b

Type Lap Joint b

Lap Shape Step-Down e B
Right Angle Correction Right Angle Top e '\_""'_
Tracking Points Distance Min ... 1.0000 Q

Tracking Points Distance Max... 15.0000 b

Gap Closure [mm] 0.6000 o

Edge Detection: + more [ - le... 75 o

Straight Line Left [mm] 5.0000 t =]

Straight Line Right [mm] 5.0000 t =3

Min Line Fit Quality 0.8000 b
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7.14 Ref#2 — Paar 4 (Drehung um +2z/-y)

¢ Flhren Sie einen Jog-Vorgang durch und bewegen Sie den Roboter in [WORLD] nur mit X(J1), Y(J2)
und Z(J3) zurtick zu Referenzpunkt 2

¢ Stellen Sie sicher, dass die Laserlinie genau am Referenzpunkt 2 schneidet und dass der , Tracking
Point Top“ in der uniVision-Software im Sichtfeld stabil und tiefer als bei Ref#1 liegt

* Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant auf #2 — Paar 4 (+z/-y rot.) und drlicken Sie bei gedruckter
[SHIFT]-Taste die F3-Taste [RECORD]
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File Settings View Help

) Y =C)

Job Tree 8 %
v Module Application
» Profile Sensor

> —:— Module Profile Seam Tracking

0 —————— 1 {cm}

> \h‘ Device Robot Weld Seam Tracking
A Add Module

Property Value
» Tracking Point Top [mm] [12.11,0.00, 143.22]
» Tracking Point Middle [mm] [12.10, 0.00, 149.10]

» Tracking Point Bottom [mm] [... [12.09, 0.00, 154.99]

Joint Found [5] . 100.0000 o

& Input Pointcloud Pointcloud b

Type Lap Joint e

Lap Shape Step-Down o

Right Angle Correction Right Angle Top b=

Tracking Points Distance Min ... 1.0000 t =3

Tracking Points Distance Max... 15.0000 b

Gap Closure [mm] 0.6000 e N ——N——

Edge Detection: + more [ - le... 75 e

Straight Line Left [mm] 5.0000 =

Straight Line Right [mm] 5.0000 b -
Min Line Fit Quality 0.8000 b :
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7.15 Bestatigung und Kalibrierung

e Sobald alle erfassten Punkte bestatigt wurden, flihren Sie den automatischen Kalibriervorgang durch

¢ Bewegen Sie den Cursor im Tech Pendant auf #1 — Paar 1 (keine Drehung) und drlicken Sie bei ge-
dricktem Totmann-Switch und der [SHIFT]-Taste die F4-Taste [APPLY]

¢ Der Roboter fahrt automatisch alle einprogrammierten Punkte an, beginnend mit Referenzpunkt 1,
Paar 1

¢ Beachten Sie die Geschwindigkeit flir den ersten Kalibrierungsvorgang

¢ Nach erfolgreicher automatischer Kalibrierung erscheint am unteren Bildschirmrand die Meldung ,Ka-
librierung abgeschlossen®

150 /RE .

:— 4 TEST_TOUCHiZ 7
*— ) Line 0 ABORTED so% 2l

ARC -045 Weld EQ is OFFLINE

Sensor Schedule

Current Sensor Frame
%3 34 eal g O, e 7 333 A8
W: 2. 50% 124 —6EN 9 HIERR -2.932

Reference Point #1 #2
TCP RECORD  RECORD

Laser Line on Marked
Pasiwi{ewe @@ )
Padw®(m  wiene . )

Plahtn38(Ery /(v rot . )

Pair4(+z/-y rot.)

|Calibration s donel

“ [TYPE] MOVETO RECORD APPLY VIEW

7 — Kalibrierung | — 37



8

Einstellungen fur die Nachfuhrung

(siehe Kapitel 8.5.3.1 im FANUC-Bedienerhandbuch B-84234ENO01)

8.5.3.1 Sensor Tracking Instruction

The Sensor Tracking supports the following instructions.
+ TRACKDPM [i]
*+ Track End

TRACK DPM [i]

This instruction statement specifies the position to start tracking. The parameters used for tracking are

determined from the specified sensor schedule.
1= Sensor schedule number

Track End
This instruction statement specifies the track end point.

8.5.4 PRACTICAL SAMPLE PROGRAM

Fa[].:it"\._.N

X.F'R[ll

Solid line: Actual joint position. o p[4]

Dotted line: Approach/evacuation motion of robot.
Filled markers: Operations for arc welding or sensor.

P[S]  P[6]
" e
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Sample program(TRACK_ALL.TP)

A

=

8L PRI1] 100cm/min FINE

9:L P[2] 100cm/min CNT100
10:C P[3]
P[4] 100co/min CNT100
11:L P[5] 100cm/min FINE

1:J P[1] 25% FINE I-
WAIT  1.00(sec) I-
SENSOR ON[1,***] I-
SEARCH ONI[1,*,**]!-- Start search process
DETECT JOINTI[2.1] I--
LOCKE PREG I--
Track DPMI1] I-
-- Move to searched position (approach motion)

Weld Start [1.1] : -

Weld End[1,1] 1--
12: Track End 1--
132 UNLOCK PREG 1--
14:L P[6] 200cm/min FINE -

- Move to zearch operation pasition
- Wait to avold effect of vibration

- Sensor becomes ON

Detect joint by schedule 2 and store to PR[1]
Lock PR[1] for lock-ahead execution
Start tracking with schedule 1

Start welding with weld procedurs 1 and schedule 1

End welding
End tracking
Unlock PR[1]

Evacuation motion
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