KONFIGURACIJA | KALIBRACJA LINUJEK
LASEROWYCH SCANSONICTHé6D

Zalecenia sprzetowe:

e Kontroler typu EOx, E4x.

e Zalecana wersja oprogramowania dla urzadzen:
o Scansonic TH6D,

o Kawasaki ASE_033300X3X lub nowsza.
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3. KONFIGURACJA KOMUNIKACJI MIEDZY STEROWNIKIEM LINUKI
| KONTROLEREM ROBOTA

a) Konfiguracja kontrolera robota.
e Ustawic IP portu, przy pomocy ktdrego zostanie nawigzana komunikacja z linijka.

Aur function -> System -> Network Setting

TEACH Program  [Comment STEP PC RIN |
zaklad 9 l#autost
W 2 arost CUNDITION‘ I—REP a0

- & CHE, SPEED
lIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

Port 1

TP Address [[32]. 158, 3. 150

Host Name MEEYS]

Subnet, Mask s s sl I

Gateway me2.me8. 0. 1

Primary DNS Server [ 0. 0. 0.[0

Secondary DMS Server [ 0. 0. 0.0 0

Domain Name [

Mt Lddreas ethl 00:90:0F:10:19:E8

letwork Address 192,168, 3, 0
Indo | | Next Page | |

Sete 1P Address
Input rengs @ [0 - 285]

e Ustawic¢ parametry komunikacji z kontrolerem linijki.

Aux function -> Arc Weld -> Arc Weld Setting -> Laser Sensor -> Communication

Setting
Program  [Comment ] STEP EC RUN
zaklad 9 l#autost r— REP. 50D
2 autost I on |
CHE, SPEED
%‘-&E
—
RS2 Ethernet
Commnication Protocol [~ Servo Robot, W KHI
Sampling time of communication 54 ms
Sensor Type [V Finding + Tracking
[~ Finding
TP &ddress of Sensor
For an Ethernet 15z, [ee.[ 3. 100
Port Mo, 3000
Undo | | | | |
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b) Konfiguracja sterownika linijki.
Do konfiguracji konieczne jest oprogramowanie THxDView
Po instalacji oprogramowania nalezy podtgczy¢ komputer oraz sterownik linijki

za pomocy kabla ethernetowego. Kabel nalezy wpigé do portu nrl sterownika.

Po uruchomieniu oprogramowania nastgpi automatyczne potaczenie ze sterownikiem
linijki.

e Logowanie do oprogramowania.

% Login Edras v (DHelp » 4 THxD/THSI 25000455 ~+ Scansonﬂi\E
Login: Service , o
Hasto: level3 R IR izt | | Bl Manoge Profies :Dr:a';:ﬁmm;

(1) Please login to change parameters

Weld Shape Camera Calibration  Process Control Pre-im

Profile | pachwin

e Wybraé odpowiedni interfejs komunikacyjny i ustawic IP takie jak w kontrolerze
robota.

1- Zaktadka ,,Systems”.
2- Interfejs ,, KAWASAKI (TH6D)"”.

3 Service v Exras v (D Help v < THD/THGI 25000455 ~ y ! 2.
/ scansonic

e wdata | profiles | | Sketch |
E By v !

3- Local IP (to robot).

B Sensor Image: Rawdata # System Settings os Measurements

Job List | Machine Interface | Configuration 2
Interface
KAWASAKI (TH6D) ~| Load

3

o) Test readings

Local IP (to robot):

[ | [1921683100 255.255.255.0 save |

3|Strona



4. USTAWIANIE JOB’OW W LINIJCE

a)

o Service = Extraz =

Evaluation
] Sensor Image: Rawdata

Nalezy otworzy¢ zaktadke oznaczong na rysunku numerem 1 -,,Profiles”.

2 — Zaktadka ,,Weld shape” stuzy do okreslania parametrow wyszukiwanego
zfacza.

3 - Okno ,,Profile” stuzy do wyboru rodzaju ztacza.

4 — Okno to opisuje parametry ztgcza, ktére mozna zmieniac
w okreslonych granicach.

5 —0Okno ,,Sketch” umozliwia podglad zmienianych parametréw
w sposob graficzny.

Po ustawieniu odpowiednich parametréw, zapisu nalezy dokonaé za pomoca
ikony dyskietki. Nazwa powinna by¢ unikatowa, gdyz bedzie wykorzystywana
przy tworzeniu odpowiednich Job’éw.

FiHelp *  <=THxD/THE 25000455 =

1 scansonic
|

= x Msr!d:Jr Profiles 2 |y Measurements

= Test readings

Weld Camera Calibration Process Control i

Profile |Lap joint (Template) - — 5

Lire quality Standard

Jgint alignment Disabled =

Daturn plane Sensor

TCP alignment Middle =

[~ &ngle (1eft) 4 i (grad, grad ) ng

™ Angle (right) 4 . { grad, grad )

™ Mismatch 0,00 . 10.00 (mm, mm)

Interpolation point tolerance (|,v) l 1 {,)

[~ Search area 4 1 { mrr, m )

r line length (left) {mm,mm]

[ line length (right) 0.0 10.00 {mm, mm ] S e
Preferred Joint Position Disabled - = 5"‘"‘"_“:' I"[_"' L
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b) 1 -Zaktadka ,,Camera” stuzy do ustawiania parametréw lasera.

2 — Okno ,,Profile” informuje o aktualnie zmienianych ustawieniach lasera.

3 - ,,Exposure time” okresla czas naswietlania.

4 -, Laser power” okresla moc lasera.

Ustawiane parametry muszg by¢ dostosowane do konkretnego materiatu oraz
typu ztacza.

JSenice v [Btas v (DHelp v <o THD/THE 25000455 ~ p—
scansonic
stetcr IR

B SensorImage: Rawdata = ¥ Manage Profiles 1 ls Measurements . .

2 5 Test readings
Weld Shape Camera Calibratio rocess Control /

Profile |Standard (Templat / 4;.1 i i
Exposure time 5 (9]
Laser power 70 (]

Pre-image processing
B System Info

c) Zaktadki,,Calibration” oraz ,,Procesess Control” najlepiej pozostawi¢ bez zmian.

d) 1-Zakfadka , Systems” stuzy do tworzenia odpowiednich Job’déw.

2 — W tym polu okresla sie numer Job’u, za pomoca ktérego bedzie on
wybierany przez program robota.

3 —w polu tym wpisujemy nazwe Job’a w celu jego tatwiejszej identyfikacji.

4 — Okno to stuzy do przypisania wczesniej zapisanych parametréw do
odpowiedniego Job’a.

5 —Zaktadka ,,Create Job” stuzy do tworzenia nowych Job’ow.
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L) Service - Etras v (2)Help v o THxD/THS: 25000455 «

S scansonic

wdata | evalation | || Profies | Sketch
2 SensorImage: Rawdata = ‘  System Settings s Measurements
2 3 = Test readings
J%achmu/rf&ce Configuration
Job1 demojob Weld Shape: sys) -
Camera: syssensor.xml (Standard)
Calibration syscalibaml (TH60)
Process Control: syspctriaml (petrl_kawasaki...
Job3 pachwina Weld Shape: pachwina (V-jeint)
Camera: pachwinal (Standard)
Calibration syscalibaml (TH50) X
Process Control: syspctriaml (pctrl_kawasaki... g
Jobd Zaklad Weld Shape zakad (Lap joint
Camera zaklad (Standard)
Calibration: syscalibami (THSD)
Process Control: syspctrloaoml (pctrl_kawasaki.
Job S Rowek Weld Shape rowek3 (V-joint) Fre-image processing
Camera rowek (Standard) B ystem inf
Calibration: syscalibaml (THSD) 5
Process Control: syspctriaoml (pctrl_kawasaki...
\ Job 20 New Job Weld Shape: demogw (Open side
Camera: demogw (Standard)
Coalibescntinme mseanlibs vl TSN
Create Job l ‘

5. KALIBRACJA LINUKI

Kalibracja linijki polega na wyznaczeniu wektora miedzy TCP a srodkowg wigzkg lasera.
Do prawidtowej kalibracji konieczne jest zapisanie czterech punktéw z wykorzystaniem
programu: ltcal3.

e Przed rozpoczeciem procedury kalibracji nalezy bardzo precyzyjnie wyznaczy¢ na
robocie punkt TCP, gdyz ma to bezposredni wptyw na doktadnos$¢ kalibracji a co za
tym idzie na prace samej linijki.

e Ustawic Job 30 w sterowniku linijki jako ,,Open side” oraz wybra¢ standardowe
ustawienie lasera, nastepnie powtdérzy¢ czynnosé dla Job 20.

UWAGA !

W trakcie kalibracji, robotem mozna poruszac jedynie w kierunkach X,Y,Z w uktadzie
BASE.
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a) Plytka kalibracyjna.

&
fac’\\\o

Ptytka kalibracyjna powinna zosta¢ wykonana jako kawatek blachy w ksztatcie

prostokata. Na powierzchni blachy nalezy wyznaczy¢ linie prostopadfa do krawedzi

blachy a ich przeciecie wyznaczy punkt kalibracyjny.

b) Kalibracja.

Uruchomié program kalibracyjny Itcal3 jako PCprogram, skorzystac z instrukcji:
pcexe Itcal3.

Punkt 1: Wigzka numer 1 musi znajdowac sie na srodku okna podgladu.

B Sensce Image: Rawedata
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e Punkt 2: Wigzka numer 3 przy lewej krawedzi okna podgladu.

2] Sensor image: Fawdata
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e Punkt 4: koncéwka drutu w punkcie kalibracyjnym.

e Na podstawie zapisanych punktéw wyznaczony zostanie punkt kalibracyjny
0 nazwie: zzcal. Kalibracje nalezy wpisa¢ do kontrolera za pomoca
instrukgcji: Itcalib zzcal.

e Sprawdzenie kalibracji mozna wykonac¢ za pomocg programu ltchk3.
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