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Konfiguracja Leoni advintec TCP-5D z robotami Kawasaki

Zalecenia sprzetowe:
e  Kontroler typu EOx, E4x,
e Wersja oprogramowania zalecana ASE_033300X3X lub nowsza
e Urzadzenie Leoni Advintec TCP 5D

Opis funkcjonalny

Instrukcja zawiera informacje dotyczace sposobu konfigurowania urzadzenia Leoni TCP-5D z robotem
Kawasaki. Urzadzenie stuzy do wyznaczania korekcji narzedzia (funkcje dostepne dla programow napisanych
w AS language), w przypadku gdy podczas pracy wymiary lub potozenie narzedzia ulegty niewielkim zmianom.
Do poprawnego dziatania Leoni wymaga wyznaczenia wzorcowego przejazdu, wzgledem ktérego zostang
wyliczone korekty (konieczne wyznaczenie punktu TCP zgodnie z 90203-1104 Operation manual).
Monitorowanie srednicy narzedzia dziata prawidtowo tylko gdy dane narzedzia zostang przywrdcone do
danych, z ktérymi wykonany zostat przejazd odniesienia. Zaleca sie wykorzystywanie 2 numerdéw narzedzia.
W pierwszym przechowywane sg dane oryginalnego narzedzia a w drugim narzedzia skorygowanego. Przed
wykonaniem przejazdu pomiarowego nalezny nadpisa¢ 2 numer narzedzia danymi oryginalnymi.
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Korekcja 5D

Korekcja zapewnia kontrole zaréwno potozenia jak i kata obrotu narzedzia (z wyjatkiem kata obrotu wokét
osi ciggu narzedzia). Do wykonania pomiaru wykorzystywany jest trzy razy ruch podwaéjnego kota oraz ruch
oscylacyjny. Pomiar moze dobywad sie tylko i wytgcznie przy poprawnie dziatajgcej komunikacji oraz
uprzednim wykonaniu ruchu wektorowego. Ruch pomiarowy moze zosta¢ wykonany gdy dane z ruchu
odniesienia sg zapisane w urzadzeniu w innym przypadku na urzagdzeniu wyswietlony zostanie komunikat o
btedzie.

Montaz

Bramke laserowg umiesci¢ w zasiegu robota w sposdb umozliwiajacy swobodne operowanie wokot
niego. Urzadzenie musi by¢ zamontowane na stabilnym podtozu gdyz nawet drgania moga
powodowac zaktécenia w dziataniu. Otwarta cze$¢ sensora musi by¢ skierowana w kierunku —X
globalnego uktadu wspoétrzednych.

Informator Techniczny Strona1z11

Pomoc techniczna dostepna jest na Platformie Internetowej ASTOR — pod adresem platforma.astor.com.pl
Serwis stanowi Zrédto wiedzy technicznej dostgpne 24 godziny na dobe i umozliwia zgtaszania zagadnien serwisowych oraz $ledzenia ich stanu
Ogdlnopolska linia telefoniczna 12 424 00 88, e-mail: support@astor.com.pl




‘(;)' ASTOR Informator techniczny

-X direction

<z

Perpendicular
—  oPe

: LEONI Sensor

Programy pomiarowe muszg sie zaczynac gdy o$ Z globalnego uktadu wspoétrzednych, o$ Z narzedzia i 0$ Z
sensora sa rownolegte. Okregi pomiarowie powinny rozpoczynac sie w czerwone;j strefie i wykonywac sie w
kierunku przeciwnym do kierunku ruchu wskazowek zegara parzac na sensor od gory.

Center point
of sensor

Point of starting
measurement
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Ideowy schemat podtaczenia

Measuring motion

Receiving and Calculation and
reflecting 1 sending of
correction value correction value
Robot controller \ J LEONI controller
Fieldbus communication
Konfiguracja komunikacji w protokole Ethernet IP
Kawasaki
1. Szczegdtowy opis parametrow komunikacji zawarty w dokumentacji 90210-1184D General Fieldbus
Operation.

2. Ustawi¢ komunikacje wedtug parametréw:

Setting 2

Instance 2]

networkPath (192 . [168.[ 1.[ 18
TargetConfigComnInstance 1

TargetProducingConnPoint 100

TargetConsumingConnPolnt 150

TargetConsumingCormTag

TargetProducingCommlag

ProducinglataRate 20

ConsumingliataRate 20

OutputRunProgramfeader [ 1

InputRunProgrambeadsar [0

Undo | | Mext Page |
Input rangs : [0 - 128]
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Setting 2
ProducingConnectionType [2000
ConsumingConnectionType 4000
ProducingPriority 0800
ConsumingPriority 0300
TransportClass [ 1
TransportType [ 00
Timeouthultiplier [ &
WatchdogTimeoutliction 3
WatchdogTimeoutReconnectDelay 1000
HostIPAddr FFFFFEEF
Undo | Prev Page| Mext Page | |
Input range : [0z0 - 0zFFFF]
Progran  [Comment ] STEP BC ‘ RN “HUTURW‘CYCLE‘
h2d 9

cowprrron| JEP. SPD

160%

[ O 8l
CHE, SPEED
I@Jﬂ ‘ L 2. 'H|

Setting 2

TrputScamer(ffast [ il
InputScarmerSize 14
OutputScanner0ffset il
Outputicannersize 14
sharedMemoryiffzet 40
fuickConnect )

Indo | Prev Paggl |

Input range : [0 - 2147483647]

3. Ustawi¢ sygnaty dedykowane.

signal Name : set/Reset signal Number
Target positlon:First signal Mo,
EXT. MOTCR OFF [~ DEDICATED W CANCEL
BRAKE CHECE [~ DEDICATED W CAMNCEL
E&T, &¥Is LIMIT TCH OPERATION [~ DEDICATED W CAMNCEL
Cubic-5 Safety Signature Reset [ DEDICATED W CANCEL

DEDICATED [ CAMNCEL
DEDICATED [ CAMNCEL
DEDICATED [ CAMNCEL
DEDICATED [ CAMNCEL

LEONTsensor inputl (16bits)
LEONTsensor inputs (16bite)
LEONTsensor inputs (16bite)
LEONTsensor inputd (16bite)
LEONTsensor inputh (16bite) DEDICATED [ CAMNCEL
LEONTsensor inputé (16bite) DEDICATED [ CAMNCEL
LEONIgensor input7 (16bits) W DEDICATED [ CANCEL
Undo | Prev Paggl | | | |

RURURVRVRURY

4
—|
—
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[s]

Range :[1000-1784, 2001-2300] (0:Not. Used]
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S1gnal Name Set/Reset S1egnal Number
Device Net Error [ DEDICATED W CAKCEL i
Safety Fence Opened [ DEDICATED W CANCEL 0
Ext, &xis Discormect (JIT7) [ DEDICATED M CANCEL 0
Ext, f&xie Discormect (JIS) [ DEDICATED W CANCEL il
Cubic—5 Safety Signature [ DEDICATED W CANCEL [ 0
BREKE TORQUE ERROR [ DEDICATED W CANCEL i
WCR Monitor Sisnal [ DEDICATED I CANCEL 378
Error reset [ DEDICATED W CANCEL i
LEONIsensor outputl (16bits) v DEDICATED ™ CANCEL B73
LEONLgensor output? (16bits) W DEDICATED T CANCEL £39
LEONIsensor output3 (16bits) W DEDICATED I CANCEL TR
LEONIsensor outputd (16bits) W DEDICATED I CANCEL 771
Undo | Prev Page| Next Page | | | | |
Leoni
1. Wprowadzi¢ parametry w pozycji Setup-->Global-->Bus

e |P Adress: zgodny z ustawieniami robota, np. 192.168.01.16

e Subnet mask: 255.255.255.000

e Gateway: 192.168.001.001

e Byte Swap: Yes

e ToComm: 10[s]

e Comm delay: 10 [ms]

e Mirror signals: No

Test komunikacji
1. Sprawdzié stan wejscia 11 (np. i683) w Monitor Signal.
Program  [Comment STEP BC ” RIN I|HUTURmCYCLE|]
v ’ CONDITION| JFEE SED
[ NIL &1

7 &C  LINESR

8 4C  LINEAR 9 4 0 W, Mode 3

CHE once
Lo WC CIRL 2 [ 1|Waiting
11 WG CIR2 2 [ 1|RPS OFF
12 WE  LINEAR 2 [

13 AC_ LINEAR 9 ¢ 0 I 7|f2RC OFF
OItor? ~OutD W, SPD, 2

MIG WELD
LASER OFF
W, Mode 3
GROUP -1
E-ETOP

Prawidtowa praca sygnalizowana stanem wysokim wejscia 11 (np. i683).
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2. Odczytac¢ wartos$¢ dziesietng z wejs¢ LEONIsensor input2(16bits) do LEONIsensor input7(16bits).
Prawidtowg prace urzadzenia sygnalizuje wartos¢ 30000 na wejsciach robota.
Jezeli wartos$¢ dziesietna wynosi 12405 zmienié konfiguracje w polu ByteSwype w urzadzeniu Leoni.
Kazda inna warto$¢ swiadczy o nie poprawnym dziataniu komunikacji.

Zalecane wartosci parametrow

Kawasaki
[ )
[ )
[ )
[ )
[ )
[ )
[ )
Leoni
Basic
[ )
[ )
[ ]
[ ]
User

Tool_no =1

Numer zestawu parametréw odczytywanych z urzadzenia Leoni.

Radius = 15 [mm)]

Promie okregdw wykonywanych podczas przejazdéw odniesienia oraz pomiarowych.
Parametr przyjmuje takg sama wartos$¢ w ustawieniach kontrolera Leoni.

z_lenght = 20 [mm)]

Amplituda ruchu oscylacyjnego. Parametr przyjmuje taka samg warto$s¢ w ustawieniach
kontrolera Leoni.

ori_lenght =10 [mm]

Odlegtos¢ pomiedzy dolnym i gérnym kotem pomiarowym. Parametr przyjmuje takg samg
wartos¢ w ustawieniach kontrolera Leoni.

Ib_shift =1 [mm]

Okresla warto$¢ wektora obnizajgcego wysokos¢ punktu center dla pierwszego kota
pomiarowego (zapewnia przeciecie bariery).

#center

Punkt przeciecia lasera rozpoczynajacy programy pomiarowe, przyjmujgcy wartos¢ we
wspotrzednych ztgczowych.

center

Punkt przeciecia lasera rozpoczynajacy programy pomiarowe, przyjmujacy wartos¢ we
wspotrzednych globalnych robota (kartezjanskich).

Tool number =1

Numer zestawu ustawiend zapisanych w urzadzeniu. Urzadzenie moze zapisa¢ do 10
zestawow.

Radius =15 [mm]

Promien okregédw wykonywanych podczas przejazdéw odniesienia oraz pomiarowych.
Parametr przyjmuje takg samg wartos¢ w ustawieniach robota.

Z_lenght =20 [mm]

Amplituda ruchu oscylacyjnego. Parametr przyjmuje takg samg warto$s¢ w ustawieniach
robota.

Orientation length =10 [mm]

Odlegtos¢ pomiedzy dolnym i gérnym kotem pomiarowym. Parametr przyjmuje takg samg
wartos$¢ w ustawieniach robota

Tool number =1

Wybdr numeru zestawu ustawien zapisanych w urzadzeniu. Urzgdzenie moze zapisac¢ do 10
zestawow.

Maximum tolerance =10 [mm]

Maksymalne odchylenie od wartosci odniesienia. Przekroczenie wartosci ustawia bfad 2.
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e Maximum orientation tolerance =10 [deg]
Maksymalne dopuszczalne odchylenie katowe od wartosci odniesienia. Przekroczenie

wartosci ustawia btad 3.

e Maximum tool diameter =10 [mm]
Maksymalna srednica narzedzia.

Pozostate parametry przyjmujg wartosci zgodnie z dokumentacjg

TCP-3D/TCP-6D Measuring Device.

Procedura wyznaczania punktu center

uhkhwnN e

Zapisac punkt jako center oraz #center.

]_I

Dojechaé koncdwka narzedzia nad bamka laserowg w konfiguracji umozliwiajacej swobodny ruch robota.
Ustawic o$ Z narzedzia rownolegle stosunku do osi Z robota (np. polecenie do align).

Ustawi¢ koricowke narzedzia w miejscu przeciecia wigzek laserowych.

Sprawdzi¢ czy diody gasnga/zapalaja sie jednoczesnie.

/bo

o
o

clch\
o]
o

. .
-

s #center

center

Skrdocony algorytm pracy Leoni TCP-5D oraz robota Kawasaki

Wyznaczy¢ poprawne wartosci TCP.

vk wnN e

Wartosci korekcji zawarto w menu 0304 (Menu-->AUX Function--> AUX. Data Setting --> Tool Coordinates) w
zaktadce Correction. Zaznaczyé checkbox Enable aby uwzgledni¢ wartos¢ korekcji podczas pracy (w AS

language polecenie ENA_TOOLCORRECT).

Polecenia AS language

e COMM_TOOLCORRECT tool_no, TRYB
Tryb pracy urzadzenia: 0 - kasowanie btedéw, 1 - ruch wektorowy, 2 - ruch referencyjny, 3 -

ruch pomiarowy.

Przeprowadzic¢ inicjalizacje kontrolera Leoni — program Initial.
Wyznaczy¢ korekty pomiedzy bramka laserowg a robotem — program Vectorrun.
Wyznaczy¢ wartos$ci wzorcowe (odniesienia) punktu TCP — program Refrun5d.
Uruchomi¢ automatyczng korekcje punktu TCP — program Measurerun.

e ENA_TOOLCORRECT Robot Nr: Tool Nr, TRUE/FALSE

Initial Commissioning of advintec
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Przeliczenie punktu TCP zgodnie z wyznaczonymi korektami i uwzglednianie w programie.
e GET_TOOLCORRECT Prog Nr, Korekcja
Pobranie wartosci korekcji zapisane w Leoni oraz zapis do zmiennej Korekcja.
e SET_TOOLCORRECT Tool Nr,Korekcja, ON/OFF
Zapis wartosci w korekcji w menu 0304.
ON — wartosc korekcji mozna sprawdzi¢ w menu 0304
OFF — Wartos¢ korekcji uzywana jest tylko do wykonywania przejazdéw
pomiarowych nie mozna jej sprawdzic.

Ruch odniesienia/ruch pomiarowy

Ruchy te s3 identyczne pod wzgledem trajektorii jak i komunikacji. Podczas ruchu odniesienia w pamieci
rejestrowane sg rzeczywiste potozenie narzedzia oraz jego S$rednica. Informacje te wykorzystywane s3
nastepnie do okreslenia korekt narzedzia. Korekty wyznaczane sg przy wykonywaniu ruchu pomiarowego i
zapisane w pamieci kontrolera.

Przyktadowe programy wykonawcze

¢ Initial — kasowanie bteddéw oraz inicjalizacja urzadzenia Leoni

.PROGRAM Initial ()

tool no =1
COMM_ TOOLCORRECT tool no,0 ;Przejscie w tryb gotowosci
;Kasowanie bleddow
.END

e Vectorrun — 3-krotne wykonanie programu dblcircle_top; okreslenie korekt dla
wspotrzednych bramki laserowej oraz robota.

.PROGRAM Vectorrun()
your speed = SYSDATA (M.SPEED)
MON SPEED 100
SPEED 50 MM/S ALWAYS
ACCURACY 3 ALWAYS

LAPPRO #center, 40 ;Ruch do pozycji poczatkowe]

SET TOOLCORRECT O, zero, ON ;Zerowanie korekcji

SET TOOLCORRECT 0, zero, ON

ENA TOOLCORRECT 0, TRUE ;Aktywacja korekcji

COMM TOOLCORRECT tool no,1 ;Aktywacja pomiaru wektorowego

CALL dblcircle top ;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

GET TOOLCORRECT tool no,correction ;Pobranie wartosci korekcji

SET TOOLCORRECT O, correction, OFF ;Zapis wartosci korekcji

CALL dblcircle top ;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

GET TOOLCORRECT tool no,correction ;Pobranie wartosci korekcji

SET TOOLCORRECT O, correction, OFF ;Zapis wartosci korekcji

CALL dblcircle top ;Wywolanie programu podwdjnego
okregu

GET TOOLCORRECT tool no,correction ;Pobranie wartosci korekcji

SET TOOLCORRECT O, correction, OFF ;Zapis wartosci korekcji

COMM TOOLCORRECT tool no,0 ;Przejscie w tryb gotowosci
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ENA TOOLCORRECT 0, FALSE
MON SPEED your speed
.END

;Dezaktywacja korekcji

o Refrun5d — program wykonuje ruch i zapisuje dane o narzedziu w celu pdzniejszego

poréwnania.

PROGRAM refrun5d ()

your speed = SYSDATA (M.SPEED)
MON_ SPEED 100

SPEED 50 MM/S ALWAYS
ACCURACY 3 ALWAYS

LAPPRO #center, 40

SET TOOLCORRECT 0,zero, ON
SET TOOLCORRECT 0,zero, ON
ENA TOOLCORRECT 0, TRUE
COMM_TOOLCORRECT tool no, 2
CALL dblcircle top

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT O, correction, OFF
CALL dblcircle btm

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT O, correction, OFF
CALL dblcircle top

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT O, correction, OFF
CALL oscilation

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT O, correction, OFF
COMM TOOLCORRECT tool no,0

ENA TOOLCORRECT 0, FALSE

MON_ SPEED your speed

.END

;Ruch do pozycji poczatkowe]
;Zerowanie korekcji

;Aktywacja korekcji

;Aktywacja pomiaru odniesienia
;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

; Pobranie wartosci korekcji
;Zapis wartos$ci korekcii
;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

; Pobranie warto$¢ korekcji(O,A,T)
;Zapis warto$¢ korekcji (O,A,T)
;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

; Pobranie warto$¢ korekcji(X,Y)
;Zapils wartos$¢ korekcji (X,Y)
;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

;Pobranie wartos$¢ korekciji(Z)
;Zapis wartosé¢ korekciji (2)
;Przejs$cie w tryb gotowosci
;Dezaktywacja korekcji

e Measrun — program korygujacy pofozenie narzedzia

PROGRAM measrun ()

your speed = SYSDATA (M.SPEED)
tool no =1

MON_SPEED 100

SPEED 50 MM/S ALWAYS
ACCURACY 3 ALWAYS

LAPPRO #center, 30

SET TOOLCORRECT 0,zero, ON
SET TOOLCORRECT 0,zero, ON
ENA TOOLCORRECT 0, TRUE
COMM TOOLCORRECT tool no,4

;Ruch do pozycji poczatkowej
;Zerowanie korekcji

;Aktywacja korekcji
;Aktywacja pomiaru
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CALL dblcircle top

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT 0,correction, OFF

CALL dblcircle btm

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT 0,correction, OFF
CALL dblcircle top

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT O, correction, OFF
CALL oscilation

GET TOOLCORRECT tool no,correction
SET TOOLCORRECT O, correction, OFF
COMM_TOOLCORRECT tool no,0

ENA TOOLCORRECT 0, FALSE

MON SPEED your speed

.END

e Dblcircle_top

.PROGRAM dblcircle top()

SPEED 50 MM/S ALWAYS
ACCURACY 3 ALWAYS
MON_ SPEED 40

;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

; Pobranie warto$é¢ korekciji
;Zapis wartos$¢ korekcji

;Wywotanie programupodwdjnego
okregu

; Pobranie warto$¢ korekcji(O,A,T)
;Zapis wartos$¢ korekcji (O,A,T)
;Wywotanie programu podwdjnego
okregu

;Pobranie wartos$ci korekcji (X,Y)
;Zapis wartos$é¢ korekcji (X,Y)
;Wywotanie programu oscylacji

; Pobranie wartosci korekcji (Z)
;Zapis wartos$é¢ korekcji (2)
;Przejscie w tryb gotowosci
;Dezaktywacja korekcji

LMOVE TRANS (-radius,0,-1b _shift)+center

BREAK
MON_ SPEED 100

CIMOVE TRANS (0, -radius,-1b_shift)+center
CIMOVE TRANS (radius,0,-1b _shift)+center
CIMOVE TRANS (0, radius,-1b_shift)+center
CIMOVE TRANS (-radius,0,-1b_shift) +center
CIMOVE TRANS (0, -radius,-1b_shift)+center
CIMOVE TRANS (radius,0,-1b_shift)+center
CIMOVE TRANS (0, radius,-1b_shift)+center
C2MOVE TRANS (-radius,0,-1b_shift) +center

BREAK

LMOVE TRANS (-radius,0,-1b _shift)+center

MON SPEED your speed
BREAK

.END

Dblcircle_btm

PROGRAM dblcircle btm()
SPEED 50 MM/S ALWAYS
ACCURACY 3 ALWAYS
MON SPEED 40

LMOVE TRANS (-radius,0,-1b shift-ori lenght)+center

BREAK
MON_SPEED 100

C1IMOVE TRANS (0, -radius,-1lb shift-ori lenght)+center
CIMOVE TRANS (radius,0,-1b shift-ori lenght)+center
CIMOVE TRANS (0,radius,-1b shift-ori lenght)+center
CIMOVE TRANS (-radius,0,-1b_shift-ori lenght)+center
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C1MOVE
C1MOVE
C1MOVE
C2MOVE
BREAK

TRANS (0, -radius, -1b_shift-ori lenght)+center
TRANS (radius, 0,-1b_shift-ori lenght)+center
TRANS (0, radius, -1b_shift-ori lenght)+center
TRANS (-radius, 0, -1b_shift-ori lenght)+center

LMOVE TRANS (-radius,0,-1b_shift-ori lenght)+center
MON_ SPEED your speed

BREAK
.END

e  Oscilation

.PROGRAM oscilation()
SPEED 50 MM/S ALWAYS
ACCURACY 3 ALWAYS
MON_SPEED 40
LMOVE TRANS (-radius)+center
LMOVE TRANS (-radius, 0,z lenght/2)+center
MON SPEED 100
ACCURACY 1 ALWAYS FINE
SPEED 50 MM/S ALWAYS

FOR .x

=1 TO 3

LMOVE TRANS (0,0, z lenght/2)+center
LMOVE TRANS (0,0,-z lenght/2)+center

END

LMOVE TRANS (0,0,z lenght/2)+center

BREAK

ACCURACY 3 ALWAYS

LMOVE TRANS (-radius, 0,z lenght/2)+center
LMOVE TRANS (-radius)+center

MON SPEED your speed

.END

e Zero
Punkt o wspétrzednych (0,0,0,0,0,0) stuzy do zerowania wartosci korekcji podczas pomiaru.

POINT zero = TRANS (0,0,0,0,0,0)
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