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1. Unterstiitzte Robotersteuerungen und verfugbare
Schnittstellen

*» RJ3 und folgende ab Softwareversion V7.20
Verfluigbare Schnittstellen:
o RS232
o Ethernet (Softwareoption ,User Socket Msg“ wird bendétigt)
o Feldbus tber Protokollkonverter

2. Lieferumfang

Im Lieferumfang von RotoLAB sind enthalten:

= Messsystem RotoLAB

» Anflanschstick zur Montage des RotoLABs

» Roboterprogramme zur Ansteuerung des RotoLABs (auf USB-Stick)

» Dokumentation zur Inbetriebnahme und Anwendung des RotoLABs (auf USB-Stick
und gebunden)

RS232 Schnittstelle:

o Kombiniertes Strom/Datenkabel mit Anschluss fur JD17 Steckplatz (Art.-
Nr.: 529 000 00)

Feldbus Schnittstelle:

Kombiniertes Strom/Datenkabel (Art.-Nr.: 5 29 001 00)
Protokollkonverter flr den benétigten Feldbus

Gender Changer

Spannungsadapter mit DC-Hohlstecker zur Spannungsadaption

(@]

(@]

(@]
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3. Mechanische Montage

Z-Roboter

Messebene

Abbildung 1: Messebene RotoLAB

Wichtig:
Das RotoLAB muss so montiert werden, dass die Messebene (Abbildung 1)
des RotoLABs senkrecht zu Z+ des Roboterkoordinatensystems liegt. Er-
folgt eine andere Montageposition, ist die Funktion des RotoLABs nicht mehr
gegeben.

Ist der Roboter auf dem Boden montiert, so wird das RotoLAB horizontal
(parallel zum Boden) angebracht.

Das RotoLAB ist ein optisches Messsystem, es ist so konstruiert, dass es robust ge-
genuber Fremdlichteinstrahlung ist (z.B. hat Lichteinfall von oben keinerlei Einfluss).
Achten Sie lediglich darauf, dass das RotoLAB so montiert wird, dass starke seitliche
Lichteinstrahlung (Einfallswinkel < 22° beztiglich der Messebene) vermieden wird, dies
konnte zu einer Funktionsstorung fuhren. Der Lichtbogen wéhrend des Schweil3ens
stellt keine Storlichtquelle dar, da sich seitliche Lichteinstrahlung nur wahrend des
Messzyklus stérend auswirkt.

Daraus ergibt sich jedoch, dass bei einer Multi-Roboter Anlage darauf geachtet wer-
den muss, dass keiner der Roboter schweil3t, wahrend eine Vermessung durchgefihrt
wird.

Tipp!
Fur den Fall dass sich eine seitliche Lichteinstrahlung nicht vermeiden lasst, well
zum Beispiel wahrend eines Messvorgangs noch geschweil3t wird, bieten wir ei-
ne Zusatzblende an (Art.-Nr.: 5 32 001 00), mit der sich die seitliche Lichtein-
strahlung abschirmen lasst.
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KALIBRIERSYSTEME

Bringen Sie an der Halterung an der Sie das RotoLAB befestigen mdchten, Durch-
gangsbohrungen im Abstand von 140 mm und mit dem Durchmesser 6 mm an

(Abbildung 2). Befestigen Sie das RotoLAB nun uber das Anflanschstiick an der Halte-
rung.

155

140

0z

©

P "N R
N N

[26]

| ]

Abbildung 2: Anflanschstiick

0l

Abbildung 3: Beispiel fir montiertes RotoLAB
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4. Elektrische Montage

4.1. RS232 Schnittstelle

4.1.1. Roboter

Schlie3en Sie das kombinierten Strom/Datenkabel (siehe Abbildung 4) an die mit
JD17 bezeichnete Schnittstelle des Roboters an.

4.1.2. RotoLAB

Verbinden Sie sowohl die Spannungsversorgung als auch die RS232 Verbindung
des kombinierten Strom/Datenkabels (siehe Abbildung 4) mit dem RotoLAB.

Roboter-Seite RotoLAB-Seite
=N Y~

HONDA Stecker |\ // Rs232 stecker (m)
zum Anschluss YN -
an D17

[T

Spannungsversorgung
(Ei nder Stecker)

Abbildung 4: Kombiniertes Strom/Datenkabel

4.2. Ethernet Schnittstelle

4.2.1. Spannungsversorgung

Am RotoLAB befindet sich ein M12 A-Kodierter Flanschstecker fur die Span-
nungsversorgung (siehe Abbildung 5). Es werden +24V benétigt.

5o

’ : 424V

:nc
oV
:nc

BN

Abbildung 5: Pinbelegung Flanschstecker
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4.2.2. Ethernet

Am RotoLAB befindet sich eine M12 D-Kodierte Flanschdose fiur den Ethernet An-
schluss (siehe Abbildung 6). Verbinden Sie das RotoLAB direkt oder Uber das Hal-
lennetz mit dem Roboter.

Signal|Name PROFINET Farben nach|Pin RJ45 |Pin M12
Farben EIA T568B

TD+ |Transmission Data + |gelb weiss/orange |1 1

TD- |Transmission Data - |orange orange 2 3

RD+ |Receive Data + weiss weiss/grin |3 2

RD- |Receive Data - blau gran 6 4

Tabelle 1: Pinbelegung fur M12 D-Kodierung und RJ45

Male Male

4 3 [-D]I“]-]
N7

Abbildung 6: Flanschdose M12 / RJ45

4.3. Feldbus Schnittstelle

4.3.1. Robotersteuerung

Verbinden Sie die Datenleitung (Sub-D 9pol/m) des Strom/Datenkabels, mithilfe
des Gender Changers, mit dem Protokollkonverter. Versorgen Sie anschliel3end
den Protokollkonverter und die DC-Buchse des Strom/Datenkabels (mithilfe des
Spannungsadapters) mit +24V.

4.3.2. RotoLAB

Verbinden Sie sowohl die Spannungsversorgung als auch die RS232 Verbindung
des kombinierten Strom/Datenkabels mit dem RotoLAB.
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5. Installieren der Software

5.1. Ubersicht der mitgelieferten Dateien

Modul Beschreibung

RL_R1T1.TP Programm zum Aufruf des Messprogrammes.

RL PRE_1.TP Hier werden die PRE-Positionen geteacht.

RL_NOM_1.TP Hier werden die NOMINAL-Positionen geteacht.

RL_MAIN.PC Diese Datei beinhaltet die RotoLAB Hauptroutinen. Alle
Parameter fur die Messung sind hier deklariert.

RL_TEXT.PC Die Meldungstexte befinden sich in dieser Datei.

RL_COM.PC Datei fur die Kommunikation mit dem RotoLAB. Die Para-
meter flr die Kommunikation sind hier deklariert.

RL_ONS_1.TP Individuelle Ereignisprozedur: Programm wird vor dem
Start der Vermessung ausgefiihrt. Muss als Makro dekla-
riert sein!

RL_ONE_1.TP Individuelle Ereignisprozedur: Programm wird nach dem
Beenden der Vermessung ausgefuhrt. Muss als Makro
deklariert sein!

Ordner ,Multirobot” | Erforderliche Programme wenn das RotoLAB an einem
Controller mit zwei Robotern betrieben wird.

Tabelle 2: Programme und Dateien fir RotoLAB

5.2. Kopieren der Roboterprogramme

Kopieren Sie die Roboterprogramme, die sich auf dem USB-Stick befinden auf Ihre
Robotersteuerung. Wird das RotoLAB an einer Steuerung mit zwei Robotern betrie-
ben und soll es auch von der zweiten Achsgruppe verwendet werden, missen die

Programme im Ordner Multirobot auch auf die Steuerung kopiert werden.

5.3. Karel Variablen andern

Tipp!

Alle Einstellungen kénnen Uber die RotoLAB Menifiihrung vorgenommen wer-

den (siehe Kapitel 17). Ein direktes Andern der Karel Variablen ist nicht nétig.

Um Karel Variablen anzuzeigen muss einmalig das Karel wie folgt eingeschaltet

werden: [MENU 2] — [SYSTEM] — [Variables] — Variable ,$KAREL_ENB*“ auf

TRUE setzen.

Danach in der Programmdubersicht alle Programme anzeigen lassen: [TYPE] — All.
Jetzt das gewinschte Karel Programm (z.B. RL_MAIN.PC) mit ENTER auswahlen
— DATA-Button driucken — [TYPE] — [KAREL Vars] — Es werden alle Variablen

von RL_MAIN.PC angezeigt und kdnnen editiert werden.
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6. Sprache auswahlen

Fur die RotoLAB Anwendung sind die Sprachen Deutsch und Englisch verfiigbar. Die
Sprache kann im RotoLAB Hauptmeni (siehe Kapitel 17.1) umgestellt werden (Variab-
le ,rl_language®).

7. Kommunikationsschnittstelle einrichten

In den Schnittstellen Einstellungen im RotoLAB Meni (siehe Kapitel 17.4) unter ,Roto-
LAB Schnittstelle“ kann die Kommunikationsschnittstelle ausgewahlt werden (Variable
,f_interface®: 1 = Seriell, 2 = Ethernet, 3 = Feldbus).

Tipp!
Ist das RotoLAB mit dem Roboter verbunden (siehe Kapitel 4) und wurde die
Kommunikationsschnittstelle eingerichtet, kann die Verbindung zum RotoLAB mit-
hilfe des Funktionstests (siehe Kapitel 20.1) Gberprift werden.

7.1. RS232 Schnittstelle

Das RotoLAB kommuniziert Gber die roboterseitige RS232C Schnittstelle auf dem
Anschluss JD17 mit dem Roboter.

Wichtig:

Die entsprechende Schnittstelle muss auf ,No Use" gesetzt werden. Zur Uber-
nahme dieser Anderungen mussen Sie den Roboter neustarten.

Hierzu wahlen Sie den Menlpunkt [MENU] — [SETUP] — [PORT INIT] und stellen
die Schnittstelle auf ,No Use” (siehe Abbildung 7).

Merken Sie sich den Com-Port, den die Schnittstelle JD17 benutzt. Wird nicht Port 3
verwendet, miussen Sie in den Schnittstellen Einstellungen im RotoLAB Meni (siehe
Kapitel 17.4) unter ,RotoLAB Schnittstelle” die Portnummer dementsprechend an-
dern (Variable ,rl_ser_port®).
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KALIBRIERSYSTEME

_3 ,!S tlejo I—jjicj ZZ: RL RIT1 LINE 0 T2  LBORTED 100%
2/2
Connector Port Comment

1 JRS816 RS-232-C P2:[Maintenance Cons]

2 017 Rs-232-C P3: (NN

[ TYPE ] DETATL

Abbildung 7: Schnittstelle JD17 Port 3 auf No Use

7.2. Ethernet Schnittstelle

Wichtig:
Voraussetzung fir diese Kommunikationsschnittstelle ist die Softwareoption
,<User Socket Msg“.

7.2.1. RotoLAB Netzwerkeinstellungen

Das RotoLAB hat im hat im Auslieferungszustand die IP-Adresse 192.168.1.200
und die Subnetzmaske 255.255.255.0. Die Netzwerkeinstellungen kénnen tber
den Webserver des RotoLABs geandert werden. Mit einem Webbrowser konnen
Sie diesen im Auslieferungszustand Uber die Adresse 192.168.1.200:8080 aufru-
fen. Achten Sie darauf dass Sie sich im gleichen IP-Adressbereich mit der glei-
chen Subnetzmaske wie das RotoLAB befinden.

Wichtig:
Das Passwort zur Ubernahme der Einstellungen lautet im Auslieferungszustand

zrotolab“. AnschlieRend muss das RotoLAB neu gestartet werden. Trennen Sie
dazu RotoLAB von der Spannungsversorgung.
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7.2.2. Robotersteuerung

Auf der Robotersteuerung wird fur die Ethernet Kommunikation die IP-Adresse
des RotoLABs, der Port fur Kommunikation und ein freier ,Client Tag” bendtigt.
Zur Ubersicht tber die Client Tags gelangt man wie folgt:

[MENU] — [SETUP] — [Host Comm]. Anschlie3end den Cursor auf SM (Socket
Messaging Device) bewegen und [SHOW] — [Clients] auswahlen. Im Ausliefe-
rungszustand wird Client Tag 8 verwendet.

In den Schnittstellen Einstellungen im RotoLAB Menu (siehe Kapitel 17.4) unter
,ROtOLAB Schnittstelle” kbnnen die Parameter fur die Ethernet Kommunikation
angepasst werden (Variablen ,rl_ip_addr®, ,rl_ip_port“ und ,rl_ip_tag®).

7.3. Feldbus

7.3.1. Protokollkonverter

Der Protokollkonverter muss in den jeweiligen Feldbus eingebunden werden. Die
Geratedateien finden Sie auf dem USB-Stick im Ordner ,Anybus®. Es werden 24
Ein- und Ausgangsbytes fur die Kommunikation zwischen Robotersteuerung und
Protokollkonverter bendtigt (Robotersteuerung « Feldbus <« Protokollkonverter)
Der Protokollkonverter wird konfiguriert ausgeliefert. Sollten Sie dennoch Ande-
rungen vornehmen missen (z.B. Anderung er IP-Adresse) gehen Sie wie folgt
vor:

e Installieren Sie den Configuration Manager (im Ordner ,Anybus®)

e Verbinden Sie den Protokollkonverter mit inrem PC Uber das mitgelieferte seri-
elle Verbindungskabel.

e Stellen Sie eine Verbindung zum Protokollkonverter her und fihren ein ,,Upload
vom Communicator durch. Alternativ finden Sie die .cfg-Dateien auch im Ord-
ner ,Anybus®.

e Passen Sie die Einstellungen im Reiter ,Feldbus® an und fuhren anschliel3end
ein ,Download zum Communicator” durch.

7.3.2. Robotersteuerung

Auf der Robotersteuerung muss der erste Eingang (DIN) und der erste Ausgang
(DOUT) der insgesamt 192 Ein- bzw. Ausgange (= 24 Byte) festgelegt werden. Die
Ein- bzw. Ausgange mussen alle direkt aneinander liegen. Im Auslieferungszu-
stand ist der erste Ein -bzw. Ausgang 161.

In den Schnittstellen Einstelllungen im RotoLAB Menu (siehe Kapitel 17.4) unter
,ROtoLAB Schnittstelle“ kdnnen die Ein- und Ausgange angepasst werden (Variab-
len ,rl_bus_in“und ,rl_bus out®).
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8. Namenskonventionen

—Gasdise

“~Kontaktspitze

Schweil3draht

Abbildung 8: Namenskonventionen

Abbildung 8 zeigt die Bezeichnung der Bestandteile eines Schweil3brenners, wie sie in
dieser Dokumentation Verwendung finden.

9. RotoLAB Funktionsweise

Das RotoLAB pruft und kalibriert Roboterwerkzeuge, so dass die Produktionsqualitat
konstant gehalten wird. Das RotoLAB sorgt dafir, dass Anderungen des TCP kom-
pensiert werden, nimmt jedoch keine initiale Ermittlung von TCP Daten vor.

Bei der TCP Nachfihrung werden die geometrischen Veranderungen des Werkzeuges
erfasst und die Werkzeugdaten entsprechend angepasst.

Es kdnnen alle anndhernd rotationssymmetrischen Werkzeuge mit einem Durchmes-
ser von 0.8 mm bis 50 mm vermessen werden.

Das RotoLAB basiert auf einem zweistufigen Verfahren zur 3D Vermessung. Es findet
eine 2D Koordinatenmessung (X, Y) und ein 1D Bisektionsverfahren (Z) statt. Der
Messbereich des RotoLABs hat einen Durchmesser von 75 mm.

Durch die kurze Priifdauer (Dauer ca. 4 Sek.) wird eine kontinuierliche Uberprifung
der Mal3haltigkeit des Werkzeuges wahrend des Produktionszyklus ermdéglicht. Wird
bei einer Prufung der definierte Grenzwert Uberschritten, startet automatisch die Kalib-
rierung (Dauer ca. 30 Sek.).

Tipp!
Ist eine 2D-Korrektur (X, Y) fur das Werkzeug ausreichend, kann die Z-Korrektur
in den RotoLAB Einstellungen (siehe Kapitel 17.3) unter ,Tool-Parameter® abge-
schaltet werden (Variable ,rl_DoZlter"). Die Messdauer wird dadurch verkdrzt.
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9.1. Betriebsanzeige

Betriebsanzeige Beschreibung

Grin RotoLAB ist einsatzbereit.

Rot RotoLAB ist beschéftigt, eine Messung wird durchge-
fuhrt.

Blinken Rot Initialisierung der Messsensorik fehlgeschlagen.

Tabelle 3: Zustande der Betriebsanzeige

9.2. Einschalten - Initialisierung der Messsensorik

Sobald das RotoLAB mit der Spannungsversorgung verbunden ist, schaltet es sich
ein. Das RotoLAB fluhrt direkt nach dem Einschalten die Initialisierung der Messsen-
sorik durch, dieser Vorgang dauert circa eine Minute und wird durch die rote Be-
triebsanzeige signalisiert. Bei der Initialisierung findet eine Ausregelung der Beleuch-
tungsstarke statt.

Wichtig:

Der Messbereich des RotoLABs muss beim Einschalten frei sein, so dass die
Initialisierung der Messsensorik einwandfrei durchgefuhrt werden kann.

Tipp!
Um eine bestmdgliche Initialisierung der Messsensorik zu gewéhrleisten, ist es
sinnvoll, dass beim Einschalten des RotoLABs in etwa die gleiche Umgebungs-
helligkeit vorliegt, wie sie spater auch im Normalbetrieb herrscht.

Tipp!
Die Initialisierung der Messsensorik muss nur einmalig durchgefiuhrt werden.
Anderungen der Umgebungsbedingungen oder Alterung der Beleuchtungsmittel
werden vom RotoLAB kontinuierlich bei jeder Messung gepruft und die Beleuch-
tungsstarke gegebenenfalls angepasst.

Nach erfolgreicher Initialisierung schaltet die Betriebsanzeige des RotoLABs auf
grun und zeigt somit den Bereit-Zustand an - RotoLAB ist Einsatzbereit.

War die Initialisierung nicht erfolgreich, blinkt die Betriebsanzeige rot. Prufen Sie ob
eine starke seitliche Lichteinstrahlung vorliegt (siehe Kapitel 3), oder der Messbe-
reich bei der Initialisierung nicht frei war. Trennen Sie das RotoLAB von der Span-
nungsversorgung und verbinden Sie es erneut. Zur Fehlerbehebung siehe auch Ka-
pitel 20.
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10. Erstinbetriebnahme

Das RotoLAB ist im Auslieferungszustand auf einen Standardschweil3brenner konfigu-
riert (siehe Kapitel 13). Verwenden Sie einen solchen, mussen Sie keine Konfiguration
der geometrischen Parameter durchfiilhren und kénnen mit den voreingestellten Para-
metern arbeiten. Falls Sie sich nicht ganz sicher sind, kdnnen Sie in den Kapiteln tber
die geometrische Konfiguration (siehe Kapitel 14) prifen, ob die voreingestellten Pa-
rameter fur Ihr Werkzeug geeignet sind. Die Parameter konnen in den RotoLAB Ein-
stellungen im RotoLAB Menu (siehe Kapitel 17.3) unter ,Tool-Parameter angepasst
werden.

10.1. Startpunkte teachen

Wichtig:
Achten Sie beim Teachen aller Startpunkte darauf, dass das UFRAME auf O ge-
setzt wurde (UFRAME_NUM = 0).

10.1.1. Punkt X NOMINAL

Wahlen Sie das Programm RL_NOM_1.TP an. Editieren Sie den Punkt fur das zu
vermessende Tool (siehe Abbildung 9).

- ‘%5 H:jﬂ Pﬂi’i Ttl: EL NOM 1 LINE 0 EGT0M rBORTED 100%
1/46
: 'NOMINALPOSITIONS

2: 'SET UFRAME TO ZERO
3: 'CHOOSE RIGHT
4: 'TOOLNUMBER
5:
6: INOMINAL ROBOTER 1, TOOL 1
7: UTOOL NUM=1
8:J @P[1:X NOMINALl] 100% FINE
9:

10: 'NOMINAL ROBOTER 1, TOOL 2

11: UTOOL_NUM=2
POINT TOUCHUP >

Abbildung 9: Programm RL_NOM_1.TP
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KALIBRIERSYSTEME

Die Position X_NOMINAL ist die Startposition fur die Vermessung. Teachen Sie
den Punkt X_NOMINAL fir das verwendete Tool, so dass sich das Roboterwerk-
zeug senkrecht und mdglichst mittig in der Messebene des RotoLABs befindet

(Abbildung 10).

Tipp!
Der Punkt X _NOMINAL wird beim Einmessen des Tools exakt in die Mitte der
Messebene korrigiert, somit muss die geteachte Position nur in etwa mittig
sein.

Wichtig:
Das Programm RL_NOM_1.TP darf nicht verandert werden. Der Index von

X_NOMINAL muss immer mit dem verwendeten Tool Ubereinstimmen und mit
diesem Tool geteacht werden (z.B. X_NOMINALL1 fur das Tool 1)!

Abbildung 10: Punkt X_NOMINAL

In Abbildung 10 ist der Schweil3brenner ohne Gasdise zu sehen, da diese fur das
Einmessen des RotoLAB Standorts entfernt werden muss. Das Roboterwerkzeug
sollte fir das Einmessen des RotoLAB Standorts einige Zentimeter in die Mess-
ebene eingetaucht sein.

10.1.2. Punkt X PREPOS

Im Programm RL_PRE_1.TP verfahren Sie ebenso. Teachen Sie hier eine Vorpo-
sition fUr das verwendetet Tool, so dass das Roboterwerkzeug tber der Messebe-
ne des RotoLABs steht (siehe Abbildung 11).
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Wichtig:
Das Programm RL_PRE_1.TP darf nicht verandert werden. Der Index von

X _PREPOS muss immer mit dem verwendeten Tool Ubereinstimmen (z.B.
X _PREPOSI fur das Tool 1)!

Abbildung 11: Punkt X_PREPOS

Tipp!
Werden mehrere Werkzeuge verwendet, missen die Kapitel 10.1.1 und 10.1.2
fur jedes Werkzeug wiederholt werden.

10.2. Messprogramm starten

Fir die manuelle Bedienung muss das Teach Pendant eingeschaltet sein und die Be-
triebsart T1 ausgewahlt sein. Das Hauptprogramm RL_MAIN.PC wird mit zwei Uber-
gabeparametern wie folgt aufgerufen:

,CALL RL_MAIN(Achsgruppe, Toolnummer)*.

» Achsgruppe des verwendeten Roboters.
» Toolnummer ist die Nummer des zu kalibrierenden Werkzeugs.

Im Beispielprogramm RL_R1T1.TP (siehe Abbildung 12) wird RL_MAIN.PC mit
Achsgruppe 1 und Toolnummer 1 aufgerufen. Der Aufruf funktioniert auch bei deakti-
viertem Karel.

Tipp!
Wird eine andere Achsgruppe oder ein anderes Werkzeug verwendet, missen
die Ubergabeparameter fur den Aufruf von ,RL_MAIN.PC" angepasst bzw. ein
weiteres Programm fur den Aufruf erstellt werden.
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Busy Step Hald Fanlt

fun R0 Prod ||| BL_RIT1 LINE 0 T2  ARORTED 100%
1/52
IE!: 'ROTOLAB FUNCTION CALL
2: 'CALL RL MAIN (X;Y)
3: 1X: AXTSGROUP OF ROBOT
4: 'Y: TOOLNUMBER
5:
6: LBL[B:START ROTOLAR]
7: CALL RL_MAIN(l,l)
8:
9: IF R[70]<=1,JMP LBL[1]
10: IF R[70]=2,JMP LBLI[2]
11: IF R[70]=3,JMP LBL[3]
POINT TOUCHUP >

Abbildung 12: Aufruf von RL_MAIN.PC aus RL_R1T1.TP

Nach ca. 4 Sekunden erscheint das RotoLAB Hauptmeni (siehe Abbildung 13).
Das gesamte RotoLAB Menu ist im Kapitel 17 beschrieben.

@Bugy Step Eald SR | SYST-178 SHIFT-RESET Pressed

100%
GO 20| =-oo N mo sow vse LINE s04 T2 RUMNING

USER

RotolLAB Hauptmenue

RotolAB Messung. . . . . . . .=-> F1
RotoLAB Service. . . . . . . .=-> F2
RotoLAB Einstellungen. . . . .-> F3
Set language to English . . . -> F4
BEENDEN. . . . . . . . . . . .=-> F5

Fl FZ2 F3 F4 F3

Abbildung 13: RotoLAB Hauptmenu
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10.3. RotoLAB Standort einmessen

Wichtig:
Andert sich der Standort des RotoLABs beziiglich des Roboters oder wird das
RotoLAB getauscht, muss der Standort neu eingemessen werden. Der Standort
kann in den RotoLAB Einstellungen (siehe Kapitel 17.3) unter ,RL oder Tool neu
einmessen” zuriickgesetzt werden.
Anschlie3end ,RotoLAB Messung“ ausftihren.
Alle Tools mussen bei einer erneuten Standort Einmessung neu eingemessen
werden (siehe Kapitel 10.4).

Um die Standort Einmessung zu starten wahlen Sie den Menupunkt F1 ,RotoLAB
Messung“ im Hauptmenu aus (siehe Abbildung 13). Wurde der Standort des Roto-
LABs bereits eingemessen, wird dieser Mentpunkt automatisch tbersprungen. Der
Standort muss einmalig fur jeden Roboter eingemessen werden.

Sie werden zum Entfernen der Gasduise aufgefordert. Entfernen Sie diese, falls noch
nicht geschehen, und bestatigen Sie die Meldung mit OK.

Tipp!
Zur Standort Einmessung kann auch ein rotationssymetrisches Hilfsmittel (z.B.
ein Stift) mit einem Durchmesser > 4 mm am Tool befestigt werden.

RL._SHOW M5G LINE 787 T2 RUNNING [EvieNsinl

Standort von RotolAB wird mit Tool 1
eingemessen. Gasduese abnehmen!

(09

Abbildung 14: Beginn Standorteinmessung

Das RotoLAB beginnt nun vollstandig automatisiert mit der Standortvermessung.
Hierzu wird eine Sternform abgefahren.
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KALIBRIERSYSTEME

Wurde der Standort erfolgreich eingemessen erscheint die Aufforderung die Gasdu-
se wieder anzubringen.

Prod BRI SHOW M3G LINE 787 T2 RUNNING guieasip

RotolAB Standort erfolgreich
eingemessen. Gasduese wieder anbringen!

(01:9

Abbildung 15: Standorteinmessung erfolgreich beendet

Nach der Bestatigung dieser Meldung wird sofort mit der Toolvermessung begonnen
(siehe Kapitel 10.4).

Tipp!
Zur Fehlerbehebung siehe Kapitel 20.

10.4. Ersteinmessen eines Tools

Die Ersteinmessung des Tools startet direkt nach der Standortvermessung. Ist der
Standort bereits vermessen oder soll ein weiteres Tool eingemessen werden (siehe
Kapitel 10.5), startet die Einmessung nach dem Aufruf ,RotoLAB Messung“ im
Hauptmend.

Tipp!
Soll ein Tool erneut eingemessen werden, muss das Tool in den RotoLAB Ein-
stellungen (siehe Kapitel 17.3) unter ,RL oder Tool neu einmessen“ zurtickge-
setzt werden. AnschlieRend im RotoLAB Hauptmeni wieder ,RotoLAB Messung*
ausfuhren.

Das Einmessen des Roboterwerkzeuges wird vollstandig automatisiert durchgefthrt.
Meldungen informieren Sie Uber die einzelnen Prozessschritte.
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KALIBRIERSYSTEME

Am Ende der Messung erscheint die Meldung dass das Tool initial eingemessen
wurde (siehe Abbildung 16).

BL MAIN LINE 2022

Toocl 1 wurde

intitial eingemessen!
RotollAB ist einsatzbereit!
Originale Tool-Daten:

X 5.00; Y 10.00; Z2 20.00;

Abbildung 16: Tool Einmessung erfolgreich beendet

Um sicherzustellen, dass das Tool korrekt eingemessen wurde, wird direkt im An-
schluss eine Tooluberprifung durchgefuhrt. Bei erfolgreicher Toollberprifung ist
das RotoLAB einsatzbereit.

Wichtig:
Werden die geometrischen Parameter des Tools geandert (siehe Kapitel 13),
muss das Tool neu eingemessen werden! Andernfalls ist eine korrekte Kalibrie-
rung des Tools nicht gewéhrleistet.

Tipp!
Zur Fehlerbehebung siehe Kapitel 20.

10.5. Weiteres Tool einmessen

Mit dem RotoLAB lassen sich bis zu 16 Tools vermessen. Beginnen Sie mit dem neu
zu vermessenden Tool wieder bei der Erstinbetriebnahme (siehe Kapitel 10). Wurde
der RotoLAB Standort bereits eingemessen, wird der Schritt 10.3 automatisch tber-
sprungen.

Tipp!
Duplizieren Sie fur das neue Tool das Programm RL_R1T1.TP und passen die
Aufrufparameter (siehe Kapitel 10.2) entsprechend an. Somit ist die Fehleraus-
wertung (siehe Kapitel 12.3) bereits im neuen Programm implementiert.
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10.6. Weiteren Roboter verwenden

Das RotoLAB lasst sich mit bis zu vier Robotern verwenden (mit jeweils bis zu 16
Tools). Beginnen Sie mit dem neu zu verwendenden Roboter wieder bei der Erstin-
betriebnahme (siehe Kapitel 10).

Wichtig:
Jeder Roboter bendtigt eine eigene ,RL_RobID“ mit der er sich beim RotoLAB

anmeldet. Diese Variable kann in den Schnittstellen Einstellungen (siehe Kapitel
17.4) unter ,RotoLAB Schnittstelle eingestellt werden (Variable ,rl_robid®).

Tipp!
Zwischen der Standort Vermessung von mehreren Robotern muss das RotoLAB
neu gestartet werden.

10.6.1. RS232 Schnittstelle
Es kdnnen maximal zwei Robotersteuerungen mit einem RotoLAB lber RS232

verbunden werden. Dazu wird ein RotoLAB mit zwei seriellen Schnittstellen beno-
tigt (Art. Nr.: 531 002 02).

10.6.2. Ethernet Schnittstelle
Es kdnnen bis zu vier Robotersteuerungen mit dem RotoLAB Uber das Netzwerk

verbunden werden. Die Robotersteuerungen mussen sich im selben Netzwerk wie
das RotoLAB befinden.

10.6.3. Zwei Roboter an einer Steuerung

Um das RotoLAB an einer Steuerung mit zwei Robotern zu betreiben, missen zu-
satzlich noch folgende Schritte ausgefihrt werden:

= Die Programme im Ordner ,Multirobot“ auf die Steuerung kopieren. In diesem
Ordner befinden sich die TP Programme fur die zweite Achsgruppe.

= Die Karel Variable ,multirobot“ auf ,TRUE" setzen.

= In die Karel Variablen ,position_reg[1]“ bzw. ,position_reg[2]“ freie Positions-
register eintragen.

= Die ausgewahlten Positionsregister in den Programmen RL_MOV_1.TP bzw.
RL_MOV_2.TP eintragen. In diesen Programmen werden die Bewegungen
ausgefihrt.
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KALIBRIERSYSTEME

11. RotoLAB in den Produktionsablauf einbinden

Wurde die Erstinbetriebnahme fir das gewtinschte Tool erfolgreich durchgeftihrt, kann
die RotoLAB Messroutine in den Produktionsprozess eingebunden werden.

11.1. Aufruf des RotoLAB Programms

Das RotoLAB Programm (z.B. RL_R1T1.TP) kann an beliebiger Stelle im Produkti-
onsprozess aufgerufen werden. In RL_R1T1.TP kann der An- und Abfahrtsweg zum
RotoLAB geteacht werden.

Alternativ kann RL_MAIN.PC auch direkt mit den zwei Ubergabeparametern (siehe
Kapitel 10.2) aufgerufen werden. Die Fehlerauswertung (siehe Kapitel 12.3) muss
bei dieser Option noch erganzt werden.

11.2. Prufung im Automatik-Betrieb

Im Automatik-Betrieb startet sofort die Standardprifung mit eventueller Korrektur
des Tools. Das RotoLAB Mend ist deaktiviert.

Prafung der MaBhaltigkeit des Werkzeuges

Abweichung inner-
halb Grenzwert

Abweichung auBBerhalb Grenzwert

v

Kalibrierung des Werkzeuges

Automatische Manuelle Abweichung
Korrektur der Bestatigung auBerhalb max.
Werkzeug Daten | der Korrektur zulassigem Wert
Halt

Verlassen des Roboterprogramms

Abbildung 17: Schematische Darstellung Standardprifung
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11.3. Prufung im Hand-Betrieb

Wird RL_MAIN.PC im Hand-Betrieb aufgerufen, erscheint das RotoLAB Men (siehe
Kapitel 17). Dort mussen Sie F1 ,RotoLAB Messung“ auswahlen. Sie haben die

Wabhl zwischen einer Kontrollmessung und einer Standardprufung:

» Kontrollmessung: es wird die Abweichung des Tools ermittelt und am Ende
der Messung ausgegeben. Es erfolgt keine Anpassung der Tooldaten.

» Standardprifung: Prifung mit eventueller Korrektur des Tools (siehe Abbil-

dung 17).

@Busy Step Haldl
)
@ Runy &=—="1/0N| Frod

SR || SYST-178 SHIFT-RESET Pressed

TCye BL_S5SHOW M3G LINE 287 T2 RUNNING [iehsusy

Messung mit TCP-Korrektur

USER

Kontrollmessung ohne TCP-Korrektur -> F1

-> F5

100%

ECONTR

EORR

Abbildung 18: AuswahIimdglichkeit im Hand-Betrieb
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12. Individuelle Ereignisprozeduren

Das RotoLAB bietet Ihnen die Moglichkeit beim Start und beim Beenden der Prifung
individuelle  Aktionen  durchzufihren. Des Weiteren kann die Variable
,RL_ERROR_STATE" nach dem Beenden des Messprogramms ausgewertet werden.

12.1. Programm RL_ONS 1.TP
Beim Beginn des Messvorgangs wird dieses TP Programm ausgefuhrt. Der Roboter
steht zu diesem Zeitpunkt auf der Vorposition.

Bei einer Vermessung von Schweil3brennern muss, mit den geometrischen Parame-
tern im Auslieferungszustand (siehe Kapitel 13 Geometrische Konfiguration — TCP
Nachfuihrung), der Schweif3draht eine ausreichende Lange haben.

Um dies sicherzustellen kann in diesem Programm ein Drahtvorschub ausgefihrt
werden.

Gehen Sie wie folgt vor:

= Wahlen Sie das Programm RL_ONS_1.TP an und fliigen Sie die gewtunschten
Aktionen ein.

12.2. Programm RL_ONE_1.TP
Dieses Programm wird beim Beenden des Messvorgangs ausgefuhrt. Der Roboter
steht im Messsystem RotoLAB und fahrt als nachstes die Vorposition an.

Hier kdbnnen Sie den Drahtvorschub, der eventuell in RL_ONS_1.TP gegeben wur-
de, wieder zurtick nehmen.

Gehen Sie wie folgt vor:

= Wahlen Sie das Programm RL_ONE_1.TP an, und fiigen Sie die gewiinsch-
ten Aktionen ein.

12.3. Variable RL_ERROR_STATE

Der Variablen ,RL_ERROR_STATE" werden, je nach Messergebnis bzw. Messfeh-
ler, verschiedene Werte zugewiesen (siehe Tabelle 4). Die Variable wird in ein Re-
gister geschrieben (im Auslieferungssiehe R[70]) und nach dem Aufruf von
RL_MAIN.PC ausgewertet (siehe Beispielprogramm RL_R1T1.TP).

Wichtig:
Wird die Registernummer in den Schnittstelleneinstellungen (siehe Kapitel 17.4)

unter ,RL_ERROR _STATE / Log-File® geandert, muss das Programm
RL_R1T1.TP (siehe Abbildung 19) ebenfalls angepasst werden.
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Wert | Beschreibung Vordefinierte Anweisungen in
RL_R1T1.TP
0 Messung erfolgreich durchge- | RL_R1T1.TP wird beendet
fuhrt (mit evtl. Korrektur).
1 Abweichung ist im manuellen | RL_R1T1.TP wird beendet
Korrekturbereich. Tool wurde
nicht korrigiert (nur im Hand-
Betrieb moglich).
2 Abweichung liegt auf3erhalb der | 1. Kommentare:
absoluten Toleranz. Keine Kor- ,Repair the Tool now*
rektur der Tooldaten erlaubt. Insert Service Position®
2. PAUSE
3. RL_MAIN.PC wird erneut aufgerufen
3 Kein Objekt detektiert. Es befin- | 1. Kommentare:
det sich kein Messobjekt in der ,Check Welding Wire*
Messebene. .insert Service Position*
2. PAUSE
3. RL_MAIN.PC wird erneut aufgerufen
4 X-Y-Messung konvergiert nicht. 1. Kommentar:
.insert Error Handling*
2. RL_RI1T1.TP wird beendet
— Zur Fehlerbehebung siehe Kapitel 20
5 Maximal zulassige  Z-Wert- | 1. Kommentare:
Anderung erreicht. Das Tool ,Repair the Tool now*
taucht zu tief in das RotoLAB ein. Insert Service Position*
2. PAUSE
3. RL_MAIN.PC wird erneut aufgerufen
6 Fehler bei Kommunikation mit | RL_R1T1.TP wird beendet
dem RotoLAB. — Zur Fehlerbehebung siehe Kapitel 20
7 RotoLAB Fehler, Messung kann | RL_R1T1.TP wird beendet
nicht durchgefuhrt werden. — Zur Fehlerbehebung siehe Kapitel 20

Tabelle 4: Variable RL_ERROR_STATE
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Buay

Step Hald

1]

= I/0

Prod

Fault

|| RL_RIT1 LINE 0

IZ2 RBORTIED

LBL[8:START ROTOLARB]
CALL RL MAIN(1,1)

IF
IF
IF
IF
IF
IF
IF

R[70]<=1,JMP LBL[1]

R[70]=2,JMP
R[70]=3,JMP
R[70]=4,JMP
R[70]=5, JMP
R[70]=6,JMP
R[70]=7,JMP

LBL[2]
LBL[3]
LBL[4]
LBL[5]
LBL[6]
LBL[7]

RL RIT1

15/52

100%

POINT

TOUCHUP

Abbildung 19: Registeranweisungen in RL_R1T1.TP
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13. Geometrische Konfiguration — TCP Nachfiihrung

Das RotoLAB ist ein Messsystem, das sehr flexibel zum Prifen und Korrigieren von
Veranderungen von Roboterwerkzeugen eingesetzt werden kann.

Im Auslieferungszustand sind die geometrischen Parameter fur einen Stan-
dardschweil3brenner, wie er in Abbildung 20 zu sehen ist, konfiguriert.
Wichtig:
Wenn Sie die geometrische Konfiguration andern, missen sie im Anschluss eine
Ersteinmessung des Werkzeuges vornehmen (siehe Kapitel 10.4).

Abbildung 20: Messparameter TCP Nachflihrung

Abbildung 20 zeigt die fur die TCP Nachfuhrung relevanten Parameter mit ihrer Konfi-
guration im Auslieferungszustand.

Tipp!
Die Koordinatenrichtungen beziehen sich stets auf das RotoLAB Koordinaten-
system (KS), somit muss Z+ nicht mit der Z Komponente des Tool-KS Uberein-
stimmen. Der Bezug zum Werkzeug wird Uber die Ausrichtung von RotoLAB be-
zuglich der Z Komponente des Roboter-KS hergestellt (vgl. Kapitel 3 Mechani-
sche Montage).

Der Punkt _NOMINAL ist der Referenzpunkt, mit dessen Hilfe das RotoLAB die Geo-
metrie des Brenners speichert.
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13.1. Parameter RL DIAMETER

Tipp!
Der Parameter RL_DIAMETER kann in den RotoLAB Einstellungen (siehe Kapi-
tel 17.3) unter ,Tool-Parameter® gedndert werden (Variable ,rl_diameter®).

Wichtig:
Wird die Variable ,rl_diameter” direkt in den Karel Variablen geandert, muss der
Parameter RL_DIAMETER an das RotoLAB ubertragen werden. Wéhlen Sie da-
zu im RotoLAB Service Menti (siehe Kapitel 17.2) den Punkt ,Sende

RL_DIAMETER an RL" aus. Es wird nur der RL_DIAMETER des aktuell ver-
wendeten Tools tUbertragen.

Das RotoLAB ermdoglicht es, sich auf einen beliebigen Punkt am Werkzeug einzu-
messen, der einen Profilwechsel aufweist. Dies geschieht indem die Anderung des
Durchmessers detektiert wird. Die Z-Komponente (RotoLAB KS) des Punktes auf
den eingemessen werden soll, wird somit Uber seinen Durchmesser definiert.
Der maximal einstellbare Durchmesser liegt bei 35 mm.

Der Parameter RL_DIAMETER ist im Auslieferungszustand auf 4 mm eingestellt, so
dass auf das untere Ende der Kontaktspitze eingemessen wird. Entspricht dieser
Wert nicht ihrer Schweil3brenner Geometrie, missen Sie diesen Parameter entspre-
chend anpassen.

Wird der Parameter auf 0 mm gesetzt, so wird auf das Ende des Werkzeuges ein-
gemessen. Dies ist zum Beispiel das Drahtende bei einem SchweiRbrenner oder die
SchweilRkappenspitze bei einer Punktschweil3zange.

13.2. Parameter RL Z OFFSET

Tipp!
Der Parameter RL_Z OFFSET kann in den RotoLAB Einstellungen (siehe Kapi-
tel 17.3) unter ,Tool-Parameter gedndert werden (Variable ,rl_z offset®).

Mit dem RotoLAB kann die Erfassung der Z-Komponente von der Ermittlung der X-Y
Komponente getrennt und um einen bestimmten Wert (entlang der Z Komponente
des RotoLAB KS, was der Z-Komponente des Roboter KS entspricht) verschoben
werden.

Sie kénnen diesen Parameter beliebig &ndern, und somit die X-Y Messebene beziig-
lich des Referenzpunktes NOMINAL in Z-Richtung verschieben.

Wichtig:
Bei der Konfiguration im Auslieferungszustand wird die X-Y Messung am
SchweilR3draht durchgefuhrt (vgl. Abbildung 20). Stellen Sie deshalb sicher, dass
der Draht vor Programmbeginn eine ausreichende Lange hat. Ansonsten kann
kein Objekt detektiert werden.
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Einen Drahtvorschub konnen Sie im Programm RL_ONS_1.TP, das vor Messbeginn
aufgerufen wird, ausfuihren (siehe Kapitel 12.1 Programm RL_ONS_1). Der Draht
kann im Programm RL_ONE_1.TP, das bei Programmbeendigung aufgerufen wird,
wieder zurtiickgezogen werden (siehe Kapitel 12.2 Programm RL_ONE).

Vorteile RL_Z_ OFFSET = -2.0mm (Auslieferungszustand):

» Das Einlaufen der Kontaktspitze wird detektiert und ausgeglichen, da die X, Y
Position des Drahtes vermessen wird und nicht die der Kontaktspitze.

» Eine Verunreinigung der Kontaktspitze fuhrt zu keiner Verfalschung des Messer-
gebnisses.

» Eine Kontaktspitze die keinen Drahtvorschub zulasst (z. B. wenn die Kontaktspit-
ze durch Schlacke verstopft ist), liefert eine Fehlermeldung (siehe Kapitel 20).

In welchen Fallen muss RL_Z OFFSET verandert werden?

Der Wert von RL_Z_OFFSET kann je nach spezifischen Anforderungen des Werk-
zeugs abgeandert werden. Wird der Wert zum Beispiel auf 0 mm gesetzt, so findet
die Messung des X-Y Wertes von _NOMINAL in der Ebene der Z-Komponente von
_NOMINAL statt.

Der Parameter RL_Z OFFSET muss abgeandert werden, wenn das Ende (z.B.
Kappenspitze) eines Werkzeuges detektiert werden soll (Parameter RL_DIAMETER
= 0 mm), wie es bei der Vermessung von Punktschweil3zangen der Fall ist. In die-
sem Fall muss der Parameter auf einen positiven Wert gesetzt werden (z.B. auf 1
mm). Dies bewirkt, dass die Messung des X-Y Wertes 1 mm Uber dem eingemesse-
nen Punkt NOMINAL stattfindet.
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14. Geometrische Konfiguration - Typische Einstellungen

14.1. Standardanwendung Schweil3brenner

StandardméalRig wird die Position des SchweiRdrahtes 2 mm unter der Kontaktspit-
ze kontrolliert. Fur die Messung der Z-Komponente wird eine Position benotigt, an
der sich der Durchmesser moglichst stark andert. Hierfiir eignet sich der Ubergang
zwischen Schweil3draht und Kontaktspitze. Der eigentliche Messpunkt am
Schweil3draht liegt 2 mm in negativer Z-Richtung unterhalb der Ebene, in der der
Durchmesser RL_DIAMETER unterschritten wird. In dieser Ebene wird die X/Y-
Messung durchgefuhrt. Die Standardeinstellungen sind in Abbildung 21 dargestellt.

z-Richtung Welt-KS

Berechneter Punkt
X _NOMINAL

RL Diameter = 4mm
x/y-Messebene

Z Offset =-2mm

/'

Messpunkt

Abbildung 21: Standardeinstellungen Schweil3brenner
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14.2. Alternative Messposition Schweil3brenner

Falls die Kontaktspitze im Arbeitsprozess haufig verunreinigt ist, etwa durch Rufl3
oder Flussigkeitstropfen, kann dennoch derselbe Messpunkt eingestellt werden.
Die Messung der Z-Komponente wird dann an einer Stelle vorgenommen, an der
sich die Dise nach unten stark verjingt. RL_Z OFFSET muss dementsprechend
angepasst werden. Die genauen Werte hangen von den MalRen der Gasduse und
der Position der Kontaktspitze ab. Ein Beispiel finden Sie in Abbildung 22.

z-Richtung Welt-KS

Berechneter Punkt

X_NOMINAL ~_

RL_Diameter = 19mm

Z_ Offset =-8mm

x/y-Messebene

Messpunkt

Abbildung 22: Alternative Einstellungen Schweil3brenner
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14.3. Punktschweil3zangen, Klebediisen

Bei anderen Werkzeugen wie z.B. Punktschweil3zangen oder Klebedusen wird di-
rekt das untere Ende des Werkzeugs kontrolliert. Dazu wird der RL_DIAMETER auf
0 mm gesetzt. Die X/Y-Messung wird 1 mm dariiber vorgenommen. In Abbildung
23 wird der Dorn an der Spitze kontrolliert.

z-Richtung Welt-KS

Messpunkt

x/y-Messebene

Z Offset =+1mm

RL_Diameter = 0,01
Berechneter Punkt
X_NOMINAL

Abbildung 23: Einstellungen Klebediise

In Tabelle 5 sind einige mdgliche Einstellungen der Messparameter aufgelistet.

Schweil3brenner | Schweil3zange, | Schweil3brenner
(Standard) Klebediise (alternativ) (s.o0.)
RL_DIAMETER inmm | 4 0 Ca. 19
RL_Z OFFSETinmm | -2 1 Ca. -8

Tabelle 5: Typische Einstellungen

© Wiest AG Version 3.4 Stand: 12.12.2017 Seite 35 von 52




Inbetriebnahme RotoLAB FANUC a WIEST AG

15. Konfiguration der Grenzwerte

Maximal Zulassige Gesamtabweichung Maximal Zulassige Gesamtabweichung

Manueller Korrekturbereich

Manueller Korrekturbereich

Position mit
aktuellem
Werkzeug

Position mit
orginalem
Werkzeug

Position mit
orginalem
Werkzeug

Grenzwerte bei unverénderter Werkzeuggeometrie Grenzwerte bei veranderter Werkzeuggeometrie

Abbildung 24: Grenzwerte bei Werkzeugvermessung

Tipp!
Die Grenzwerte kénnen in den RotoLAB Einstellungen (siehe Kapitel 17.3) unter
,Grenzwerte fur Korrektur® betrachtet und veré&ndert werden (Variablen ,rl_
rl_rel_ok", ,rl_rel_auto” und ,rl_abs_max®).

Die Darstellung zeigt nur zwei Dimensionen, die Grenzwerte gelten fur alle drei Di-
mensionen (die Kreise sind somit als Kugeln zu betrachten). Aus Grinden der Uber-
sichtlichen Darstellung wurde die dritte Dimension nicht mit abgebildet.

Bezeichnung Beschreibung

RL_REL_OK Obere Grenze des Ok Bereichs (Bezug: akt. Werkzeug)

RL_REL_AUTO Obere Grenze des Autokorrekturbereichs (Bezug: akt. Werkzeug)

RL_ABS MAX Maximale Gesamtabweichung der aktuellen Werkzeugdaten von
den Originalen (Bezug: org. Werkzeug)

Tabelle 6: Grenzwerte (alle Grenzwerte sind absolute Werte)
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15.1. OK Bereich
Mathematische Definition: [0, RL_REL_OK |

Dieser Bereich wird durch den Grenzwert RL_REL_OK definiert. Er bildet die obere
Grenze des Bereichs in dem die Werkzeugabweichung in Ordnung ist und nicht kor-
rigiert wird.

15.2. Autokorrekturbereich
Mathematische Definition: [ RL_REL_OK, RL_REL_AUTO [

Dieser Bereich wird durch die Grenzwerte RL_ REL_OK und RL_ REL_AUTO defi-
niert.

Liegt die Veréanderung der Werkzeugdaten in diesem Bereich findet eine automati-
sche Korrektur der Werkzeugdaten statt, ohne dass eine Benutzereingabe erforder-
lich ist.

Tipp!
Wird keine automatische Korrektur der Werkzeugdaten gewtnscht, so kann
dieser Bereich einfach abgeschaltet werden. Setzen Sie hierzu den Wert von
RL_REL_AUTO gleich dem von RL_REL_OK.

15.3. Manueller Korrekturbereich
Mathematische Definition: [ RL_REL_ AUTO, « [ ohne [ RL_ABS MAX, « |

Dieser Bereich wird zum einen durch den Grenzwert RL_REL _AUTO, der sich auf
die aktuell gemessene Abweichung bezieht, bestimmit.

Zum anderen bildet der Grenzwert RL_ABS_MAX (dieser bezieht sich auf die abso-
lute Abweichung in Bezug auf das originale Werkzeug) die obere Grenze der erlaub-
ten korrigierbaren Abweichung.

Liegt die Abweichung in diesem Bereich wird eine Bestatigungsaufforderung fir die
Korrektur der Werkzeugdaten ausgegeben (siehe Abbildung 25). Wird diese mit ,Ja“
quittiert, so werden die Werkzeugdaten aktualisiert. Verweigert der Bediener die Kor-
rektur, so werden die Werkzeugdaten nicht verandert.

Tipp!

In der Praxis hat sich gezeigt, dass ein manueller Korrekturbereich selten beno-
tigt wird. Das RotoLAB kann so konfiguriert werden, dass die manuelle Korrektur
deaktiviert wird. Setzen Sie hierzu den Wert von RL_REL_AUTO gleich dem
von RL_ABS_MAX. Dadurch verschwindet der manuelle Korrekturbereich. Die
Werkzeugdaten werden somit immer automatisch korrigiert, solange die zuléssi-
ge absolute Werkzeug Anderung (Abweichung beziiglich des originalen Werk-
zeugs) nicht Uberschritten wird.
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EL_SHOW M5z LINE 210 T2 EUNNING [Esjesiuy

Tool 1 wird geprueft

Aktuelle Abweichung Tool 1: 1.64mm
bezueglich Flanschkoordinaten:

X 1.43; Y .81; Z2 .02;

Korrektur von Tool 1 durchfuehren?
Abweichung: 1.64mm

Jo NEIN

Abbildung 25: Abweichung im manuellen Korrekturbereich

Wurde die SPS Schnittstelle konfiguriert (siehe Kapitel 16), kann dieser Dialog auch
Uber die SPS beantwortet werden. Das RotoLAB Programm wird anschlieRend fort-

gesetzt.
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15.4. Keine Korrektur Erlaubt
Mathematische Definition: [ RL_ABS_MAX, « |

In diesem Bereich findet keine Korrektur statt. Es darf nicht mehr weiter produziert
werden, der Roboter wird angehalten. Das Werkzeug muss getauscht bzw. repariert

werden.

Tipp!
Die Ereignisprozedur nach dieser Fehlermeldung kann individuell angepasst
werden (siehe Kapitel 12.3).

@Buay Step Hald Fault S¥YST-178 SHIFT-RESET Pressed 100%
@ Bun % I/0 Prod TCyc RL SHOW MSG LINE 838 T2 RUNNING [Esjeaniss

USER

Absolute Abweichung Tool 1: 6.74mm
Abw. bezueglich Flansch-Koordinaten:

X 5.47; Y 3.81; Z 1.03;

Keine Korrektur erlaubt! Absolute
Abweichung ausserhalb Toleranz: 6.74mm

CE
Abbildung 26: Fehlermeldung Absolute Abweichung zu grof3

Wurde die SPS Schnittstelle konfiguriert (siehe Kapitel 16), kann dieser Dialog auch
Uber die SPS quittiert werden. Im Auslieferungszustand wird nach dieser Fehlermel-

dung ein erneuter Messdurchgang gestartet.
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16. RotoLAB SPS-Schnittstellen Konfiguration

Alle quittierungspflichtigen Meldungen kénnen mithilfe von drei digitalen Ausgangen
an die SPS weitergeleitet werden. Mit zwei digitalen Eingédngen werden diese Mel-
dungen quittiert und gegebenenfalls mit Ja oder Nein beantwortet.

Um die SPS Schnittstelle zu verwenden muss diese in den Schnittstellen Einstellun-
gen (siehe Kapitel 17.4) unter ,SPS Schnittstelle” aktiviert werden (Variable
,_use_plc"). Im Auslieferungszustand ist die SPS Schnittstelle deaktiviert.

16.1. Signal RL_PLC_RET

Das Ausgangssignal ,RL_PLC_RET" [bit2, bit1, bit0] besteht aus drei binar kodierten
Ausgangssignalen. Die quittierungspflichtigen Meldungen, die zum Anhalten des
Roboters fihren, werden hiermit an die SPS lbertragen.

Wert | Bedeutung Dialog an der SPS

0 Messung in Ordnung -

1 Abweichung im manuellen | Abweichung im manuellen Korrekturbereich.

Korrekturbereich Soll eine Korrektur der Tooldaten vorgenom-
men werden? (JA/NEIN)

2 Abweichung aul3erhalb Abweichung aul3erhalb absoluter Toleranz.

absoluter Toleranz Keine Korrektur erlaubt! Tool Gberprufen.
(quittieren)
3 Kein Objekt detektiert Kein Objekt in der Messebene detektiert.
Tool und Schweil3draht Uberprifen. (quittie-
ren)
4 X-Y Messung konvergiert | Fehler beseitigen, Vermessung neu starten
nicht (Fehlerbehebung siehe Kapitel 20)

5 Maximal zulassige Z-Wert | Anderung des Z-Wertes zu grof3. Tool tiber-
Anderung erreicht prufen. (quittieren)

6 Kommunikationsfehler mit | Fehler beseitigen, Vermessung neu starten
dem RotoLAB (Fehlerbehebung siehe Kapitel 20)

7 RotoLAB Fehler, Mes- Fehler beseitigen, Vermessung neu starten
sung kann nicht durchge- | (Fehlerbehebung siehe Kapitel 20)
fuhrt werden

Tabelle 7: Signal RL_PLC_RET

Die Ausgénge fur das Signal ,RL_PLC_RET" kdnnen in den Schnittstellen Einstel-
lungen im RotoLAB Meni (siehe Kapitel 17.4) unter ,SPS Schnittstelle“ geandert
werden (Variablen ,rl_plc_ret0%, ,rl_plc_ret1“ und ,rl_plc_ret2“). Im Auslieferungszu-
stand werden die Ausgange 30, 31 und 32 verwendet.
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16.2. Sighale RL MSG QUITT und RL MSG ANSW

Die Quittierung der Meldungen erfolgt Uber das Eingangssignal ,RL_MSG_QUITT".
Sobald dieses Signal gesetzt wird, wird die Dialogmeldung am Teach Pendant ge-
schlossen. Die Auswahl JA/NEIN einer Dialogmeldung wird Gber das Eingangssignal
.,RL_MSG_ANSW* festgelegt.

Wichtig:
Das Signal ,RL_MSG_ANSW* muss vor dem Quittieren gesetzt werden. High
bedeutet JA. Low bedeutet NEIN.

Signal Bedeutung

RL_MSG_QUITT Sobald das Signal gesetzt wird, wird die Dialogmeldung
am Teach Pendant quittiert.

RL_MSG_ANSW Ist das Signal gesetzt, wird der Dialog mit JA beantwor-
tet. Ansonsten mit NEIN. Muss vor dem Signal
,RL_MSG_QUITT" gesetzt werden!

Tabelle 8: Signale RL_MSG_QUITT & RL_MSG_ANSW

Die Eingange fur die Signale ,RL_MSG_QUITT* und ,RL_MSG_ANSW?* kdnnen in
den Schnittstellen Einstellungen im RotoLAB Menu (siehe Kapitel 17.4) unter ,SPS
Schnittstelle geandert werden (Variablen ,rl_msg_quitt* und ,rl_msg_answ®). Im
Auslieferungszustand wird der Eingang 30 fir das Signal ,RL_MSG_QUITT® und der
Eingang 31 fur das Signal ,RL_MSG_ANSW* verwendet.

17. Das RotoLAB Menl

Wird das RotoLAB Hauptprogramm (RL_MAIN.PC) mit eingeschaltetem Teach Pen-
dant aufgerufen, erscheint das RotoLAB Hauptmenii (siehe Abbildung 27). Uber dieses
Meni wird die RotoLAB Software gesteuert. Es kann direkt die Messung gestartet wer-
den oder Einstellungen an den Parameter vorgenommen werden.

Tipp!
Die zu beantwortenden Fragen in der Menufiihrung sind in diesem Kapitel kur-
siv und grun hervorgehoben.
Die Beschreibung bezieht sich auf den Aufruf des Hauptprogramms mit CALL
RL_MAIN (1,1) und den Standardwerten bei der Auslieferung.
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17.1. RotoLAB Hauptmenu

@Bugy Step Hald Fanlt 3¥3T-178 SHIFT-RESET Fressed

G =S| :..: | i smow MsG LINE 904 T2 RUNNING 100%

USER

RotolLAB Hauptmenue

RotolLAB Messung. . . . . . . .=-> F1
RotolAB Service. . . . . . . .-> F2
RotoLAB Einstellungen. . . . .-> F3
Set language to English . . . -> F4
BEENDEN. . . . . . . . . . . .=->» F5b

F1 F2 F3 F4 F5

Abbildung 27: RotoLAB Hauptmenu
Im RotoLAB Hauptmenu haben Sie folgende Auswahlmaoglichkeiten:

» RotoLAB Messung (F1):

Der RotoLAB Messvorgang wird gestartet (Erstinbetriebnahme siehe Kapitel 10,
Tool Uberprifung siehe Kapitel 11.3)

» RotoLAB Service (F2):
Menu ,RotoLAB Service® wird aufgerufen (siehe Kapitel 17.2).

» RotoLAB Einstellungen (F3):
Menu ,RotoLAB Einstellungen® wird aufgerufen (siehe Kapitel 17.3).

» Set language to English (F4):
Setzt die Sprache der RotoLAB Anwendung auf Englisch (siehe Kapitel 6).

> BEENDEN (F5):
Beendet das RotoLAB Programm
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17.2. RotoLAB Service

@Bugy Step Eald SR || SYST-178& SHIFT-RESET Pressed

G 20| =0 [N mo ssow se ivE 297 T2 RumING 100%

USER

RotolLAB Service

RotoLAB Funktions-Test. . . .-> F1
Sende RL DIAMETER an RL. . . -> F2
RotolAB LED Regelung. . . . .-> F3
RL Messung deaktivieren. . . -> F4
ZURUECK. . . . . . . . . . . =>Fb

Fl F2 F3 F4 F3

Abbildung 28: RotoLAB Service
Im RotoLAB Service Menu haben Sie folgende Auswahlmdéglichkeiten:

» RotoLAB Funktions-Test (F1):
RotoLAB Funktionstest wird durchgefuehrt
Ist Messbereich frei?
— JA: Funktionstest wird durchgefihrt (siehe Kapitel 20.1).
— NEIN: Zuriick zum Service Mend.

» Sende RL_DIAMETER an RL (F2):
RL_DIAMETER = 4.00mm
fuer Tool 1in Ordnung?

— JA: »,RL_DIAMETER®" wird an das RotoLAB ubertragen. Das Tool muss
anschlielRend neu eingemessen werden (siehe Kapitel 10.4).
— NEIN: Zurliick zum Service Menu.

» RotoLAB LED Regelung (F3):
LED Regelung wird durchgefuehrt.
Ist Messbereich von RotoLAB frei?
— JA: Die Messsensorik wird neu initialisiert.
— NEIN: Zurlick zum Service Mend.
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» RL Messung deaktivieren (F4):
RotoLAB Messung im Automatik-
Betrieb deaktivieren?
— JA: RotoLAB Messung wird im Automatik-Betrieb deaktiviert!
— NEIN: RotoLAB Messung wird im Automatik-Betrieb aktiviert!

» ZURUECK (F5):
Zurtck zum RotoLAB Hauptmenu.

17.3. RotoLAB Einstellungen

gﬁ!ﬁuay Step Eold Fault 5¥5T-178 SHIFI-RESET Fressed

@ Run é I/0 Prod TCye BRI _SHOW MS5G LINE 857 T2 RUNNING [EvieEsisy 100%
i . —

USER

RotolLAB Einstellungen

RL. oder Tocl neu einmessen. .-> F1l
Tool-Parameter. . . . . . . .=-> F2
Grenzwerte fuer Korrektur. . -> F3

Schnittstellen Einstellungen -> F4

ZURUECK. . . . . . . . . . . =>F5b

Fl F2 F3 F4 F5

Abbildung 29: RotoLAB Einstellungen

Um zu den RotoLAB Einstellungen zu gelangen, missen Sie bestatigen dass Sie mit
der Dokumentation vertraut sind.
In den RotoLAB Einstellungen haben Sie folgende Auswahlimdglichkeiten:
» RL oder Tool neu einmessen (F1):
Tool 1 verwenden? Toolnummern 1-10
— JA: Tool 1 wird verwendet.
— NEIN: Die gewunschte Toolnummer eingeben.
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Standort von RotoLAB bezueglich Achsgruppe 1 mit RL_RobID 1 neu ein-

messen?

— JA: Standort von Achsgruppe 1 mit RL_RobID 1 wird zurickgesetzt.
Standort und alle Tools mussen anschlie®end mit ,RotoLAB Mes-
sung“ neu eingemessen werden (siehe Kapitel 10.3).

— NEIN: Tool 1 neu einmessen?

— JA: Tool 1 wird zuriickgesetzt. Das Tool muss anschlie-
Rend mit ,RotoLAB Messung“ neu eingemessen wer-
den (siehe Kapitel 10.4).

— NEIN: Zurtick zu den RotoLAB Einstellungen.

» Tool-Parameter (F2):
Tool 1 verwenden? Toolnummern 1-10
— JA: Tool 1 wird verwendet.
— NEIN: Die gewiinschte Toolnummer eingeben.

Ist der Roboter am Boden montiert?
— JA: Roboter ist senkrecht am Boden montiert.
— NEIN: Roboter hangt Kopfuber an der Decke.

Taucht das Tool von oben ins RL ein?
— JA: Das Tool taucht von oben in das RotoLAB (z.B. Schweil3brenner).
— NEIN: Das Tool taucht von unten in das RotoLAB (z.B. Schweil3zange).

RL_Z-OFFSET =-2.00mm OK?
— JA: RL_Z-OFFSET = -2.00mm wird verwendet.
— NEIN: Wert fur RL_Z-OFFSET eingeben (siehe Kapitel 13.2).

Kalibrierung mit Z-Korrektur
— JA: X, Y und Z Koordinate des Tools wird korrigiert (3D).
— NEIN: Nur X, Y Koordinate des Tools wird korrigiert (2D).

RL_DIAMETER = 4.00mm
fuer Tool 1 in Ordnung?

— JA: RL_DIAMETER = 4.00mm wird verwendet.
— NEIN: Wert fur RL_DIAMETER eingeben (siehe Kapitel 13.1).
Wichtig:

Die Variable ,RL_DIAMETER" wird anschlieRend an das RotoLAB Uber-
tragen. Dazu muss die Verbindung zum RotoLAB eingerichtet sein (siehe
Kapitel 7).
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» Grenzwerte fuer Korrektur (F3):
Grenzwert OK-Bereich OK?
RL_REL_OK =.30mm
— JA: Grenzwert = 0.3 mm fir OK-Bereich wird verwendet.
— NEIN: Wert fur OK-Bereich eingeben (siehe Kapitel 15.1).

Grenzwert automatische Korrektur OK?

RL_REL_AUTO =.50mm

— JA: Grenzwert = 0.5 mm fUr Autokorrekturbereich wird verwendet.
— NEIN: Wert fur Autokorrekturbereich eingeben (siehe Kapitel 15.2).

Grenzwert manuelle Korrektur OK?
RL_ABS MAX =5.00mm

— JA: Grenzwert = 5.0 mm fur manuellen Korrekturbereich wird verwen-
det.
— NEIN: Wert fur manuellen Korrekturbereich eingeben (siehe Kapitel 15.3).

» Schnittstellen Einstellungen (F4):
Menu ,Schnittstellen Einstellungen® wird aufgerufen (siehe Kapitel 17.4).

» Zurueck (F5):
Zurtick zum RotoLAB Hauptmenda.
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17.4. Schnittstellen Einstellungen

RL SHOW _MSG LINE 855 T2 FERUNNING gjexsiy

Schnittstellen Einstellungen

RotolLAB Schnittstelle. -> F1
SPS Schnittstelle. . . . => F2
Teach Pendant Schnittstelle. -> F3
RL_ERROR;STATE / Log-File. -> F4
ZURUECK. -> F5

Fl F2 F3 F4 F5

Abbildung 30: Schnittstellen Einstellungen

In den Schnittstellen Einstellungen haben Sie folgende Auswahlmdglichkeiten:

» RotoLAB Schnittstelle (F1):
RL_RobID =1 OK?

Jeder Roboter an einem RotoLAB benoetigt eine eigene RL_RoblID (1-4)

— JA: RL_RobID = 1 wird verwendet.
— NEIN: Die gewinschte RL_RobID eingeben.

Serielle Kommunikation
(ueber JD17) mit dem RotoLAB?
— JA: Serieller Port = 3 OK?

— JA: Serieller Port 3 wird verwendet.

— NEIN: Wert fiir seriellen Port eingeben (siehe Kapitel 7.1).

— NEIN: Ethernet Kommunikation mit dem RotoLAB?

— JA: IP-ADDRESSE = 192.168.200 OK?

— JA: IP-Adresse 192.168.200 wird verwendet.
— NEIN: Neue IP-Adresse eingeben (siehe Kapitel 7.2).

© Wiest AG Version 3.4 Stand: 12.12.2017

Seite 47 von 52



Inbetriebnahme RotoLAB FANUC a WIEST AG

IP-PORT = 59152 OK?
— JA: IP-Port 59152 wird verwendet.
— NEIN: Neuen IP-Port eingeben (siehe Kapitel 7.2).

IP-TAG =8 OK?

— JA: IP-Tag 8 wird verwendet.

— NEIN: Neuen IP-Tag eingeben (siehe Kapitel 7.2).
— NEIN: Feldbus Kommunikation mit dem RotoLAB?

— JA: Es werden 24 Eingangs-Bytes benoe-
tigt! Startadresse fuer Eingaenge =
161 OK?

— JA: Startadresse 161 wird ver-
wendet.

— NEIN: neue Startadresse Einge-
ben (siehe Kapitel 7.3.2).

Es werden 24 Ausgangs-Bytes benoe-
tigt! Startadresse fuer Ausgaenge =

161 OK?

— JA: Startadresse 161 wird ver-
wendet.

— NEIN: neue Startadresse Einge-

ben (siehe Kapitel 7.3.2).

— NEIN: Zurick zu den Schnittstellen Einstellun-
gen.

» SPS Schnittstelle (F2):
Keine SPS Anbindung benoetigt?

— JA:
— NEIN:

SPS Schnittstelle wird deaktiviert.
Erstes Ausgangssignal RL_PLC_RETO = 30 OK?

— JA: RL_PLC_RETO = 30 wird verwendet.
RL_ PLC RET1=RL_PLC RETO+1
RL PLC RET2=RL PLC RETO+2

— NEIN: Wert fir RL_PLC_RETO eingeben (siehe Kapitel

16.2).

Eingangssignal RL_MSG_QUITT = 30 OK?

— JA: RL_MSG_QUITT = 30 wird verwendet.

— NEIN: Wert fir RL_MSG_QUITT eingeben (siehe Kapitel
16.2).

Eingangssignal RL_MSG_ANSW = 31 OK?

— JA: RL_MSG_ANSW = 31 wird verwendet.

— NEIN: Wert fir RL_MSG_ANSW eingeben (siehe Kapitel
16.2).
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» Teach Pendant Schnittstelle (F3):

Quittierung der Meldungstexte auch ueber Teach Pendant moeglich?
(alternativ nur ueber SPS!)

— JA: Die Meldungstexte kbnnen am Teach Pendant sowie tber die SPS
quittiert werden.

— NEIN: Die Meldungstexte kdnnen ausschlief3lich tber die SPS quittiert
werden.

Toolabweichung im Flanschkoordinatensystem ausgeben?
(alternativ in Toolkoordinatensystem)

— JA: Die Abweichungen werden auf das Flanschkoordinatensystem be-
zogen (Standard).
— NEIN: Die Abweichungen werden auf das Toolkoordinatensystem bezo-

gen (Mdglicherweise bessere Vorstellung der geometrischen Ande-
rung an der Toolmechanik).
> RL_ERROR_STATE / Log-File (F4):
Register fuer RL_ERROR_STATE
RL_REG_ERR =70 OK?
— JA: RL_REG_ERR = 70 wird verwendet.
— NEIN: Wert fiur RL_REG_ERR eingeben (siehe Kapitel 12.3).

Auf Log-File verzichten?
— JA: Es wird kein Log-File erstellt.
— NEIN: Pfad: MC:
fuer Log-File in Ordnung?
— JA: Das Log-File wird unter dem Pfad ,MC:“ erstellt.
— NEIN: Variable ,,rl_log_path* in i_main.pc aendern.
— OK: Die Karel Variable ,rl_log_path“ muss editiert

und geéndert werden (siehe Kapitel 5.3).
Inhalt des Log-Files siehe Kapitel 18.

18. Log-File

Mit dem RotoLAB Programm kann ein Log-File erstellt werden. Es wird jeder Messvor-
gang protokolliert. Dazu muss das Log-File in den Schnittstellen Einstellungen im Ro-
toLAB Menu (siehe Kapitel 17.4) unter ,RL_ERROR_STATE / Log-File* aktiviert wer-
den. Der Pfad fur das Log-File wird mit der Variablen ,rl_log_path® festgelegt. Es wer-
den 100 Messungen geloggt. Mit der Variablen ,LogMax® kann diese Anzahl erhoht
werden.
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KALIBRIERSYSTEME

19. Vorgehen Rotol AB Austausch / Wartung

Wird das RotoLAB ausgetauscht oder nach einer Wartung wieder eingebaut, missen
folgende Schritte durchgefiihrt werden:

» RL_DIAMETER an das RotoLAB ubertragen:

Wird nicht der Standardwert von 4 mm fur RL_DIAMETER (siehe Kapitel 13.1)
verwendet, muss dieser Wert an das RotoLAB lbertragen werden. Wahlen Sie da-
zu im RotoLAB Service Menlu (siehe Kapitel 17.2) den Punkt ,Sende
RL_DIAMETER an RL" aus. Es wird nur der RL_DIAMETER des aktuell verwende-
ten Tools Ubertragen.

> Standort und Tools neu einmessen:

Zuerst muss der Standort des RotoLABs zurlckgesetzt werden. Wahlen Sie dazu
in den RotoLAB Einstellungen (siehe Kapitel 17.3) den Punkt ,RL oder Tool neu
einmessen® aus und setzen den Standort zurlick. Die Tools werden automatisch
zurlckgesetzt. AnschlieRend mussen der Standort des RotoLABs und alle Tools
neu eingemessen werden. Gehen Sie dazu wie den Kapiteln 10.3 und 10.4 be-
schrieben vor.

Wichtig:

Werden diese Punkte nach einem Austausch bzw. nach einem erneuten Einbau
nicht beachtet, ist eine korrekte Funktion des RotoLABs nicht gewahrleistet.

20. Funktionstest / Fehlerbehebung

20.1. Funktionstest

Mit dem Funktionstest werden die Kommunikation mit dem RotoLAB und die Funkti-
on des RotoLABs getestet. Wahlen Sie dazu im RotoLAB Service MenU (siehe Kapi-
tel 17.2) ,RotoLAB Funktions-Test“ aus und fuhren den Funktionstest durch.

Mogliche Resultate und Fehlerbehebung:

» ,RotoLAB ist in Ordnung u. Betriebsbereit":
Kommunikations- und Funktionstest war erfolgreich. RotoLAB ist funktionsfa-
hig.

» ,Timeout® und ,Fehler beim Lesen von Kanal:
Kommunikationsproblem mit dem RotoLAB. Einstellungen (siehe Kapitel 7)
und Kabelverbindungen tberprifen.

» Fehlernummer 144, 145, 163 und 164:
Die Messsensorik ist nicht optimal eingeregelt. RotoLAB neu starten oder im
RotoLAB Service Meni (siehe Kapitel 17.2) ,RotoLAB LED Regelung® durch-
fuhren. Tritt das Problem weiterhin auf, nehmen Sie Kontakt mit uns auf.
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20.2. RotoLAB Fehler und L6sungen

weg Uberschritten

messen

Fehler | Bedeutung Ursache Lésung
144, Messsensorik nicht Umgebungshelligkeit RotoLAB neu starten;
145, optimal eingeregelt hat sich seit der Initiali- | Funktionstest ausfiihren
163, sierung stark geandert; | (siehe Kapitel 20.1)
164 Messsensorik ver-
schmutzt
218 Einmessen der Ori- Nominalpunkt zu hoch RotoLAB neu starten;
entierung fehlge- geteacht; Nominalpunkt optimieren
schlagen Durchmesser des Tools | (siehe Kapitel 10.1.1);
in der Messebene nicht | Standort erneut einmes-
optimal sen (siehe Kapitel 10.3)
219 Kein Objekt in der Kein Schweil3draht Schweil3draht, Tool und
Messebene vorhanden; Nominalpunkt Gberprifen;
Tool stark beschadigt; Messung erneut starten
Nominalpunkt wurde
verandert
220, Bewegungsanderung | Geometrie Parameter Tool Uberprifen;
254 | zu grof3 falsch; Geometrie Paramater
245 Kein Objekt in der Tool stark beschadigt uberprifen (siehe Kapitel
Messebene 14)
251 Maximaler Verfahr- Standort nicht einge- Standort erneut einmes-

sen (siehe Kapitel 10.3)

252 X-Y Messung kon- Kleine Regelversuche Kalibrierung des Roboters
vergiert nicht des Roboters (<1mm): | Gberprifen;
Regelgenauigkeit des | |n seltenen Féllen ist es
Roboters nicht ausrei- | ngtig die Fehlertoleranz in
chend der Regelung zu erhdhen
(variable ,XYEps®).
Grol3e Regelversuche Funktionstest durchfiihren
des Roboters: (siehe Kapitel 20.1)
RotoLAB erkennt fal-
sche Flanke und ist
eventuell verschmutzt
260 Timeout bei der RotoLAB antwortet Kabelverbindungen tber-
Kommunikation mit nicht in der vorgegebe- | prufen (siehe Kapitel 4);
dem RotoLAB nen Zeit Kommunikationseinstel-
261- Verschiedene Kom- | Siehe Fehlermeldung lungen Uberprifen (siehe
283 munikationsfehler Kapitel 7)

Tabelle 9: RotoLAB Fehler
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21. Technische Daten

Messverfahren

2D Koordinatenmessung (x,y), 1D Bisek-
tionsverfahren (z)

Relative Wiederholgenauigkeit

< +/- 0,03 mm

Messbereich

75 mm im Durchmesser

Messbare Werkzeuge

Alle annahernd rotationssymmetrischen
Werkzeuge

Durchmesser: 0.8 mm — 50 mm

Werkzeug Prufverfahren

TCP-Prifung

Werkzeug Prufdauer

3 Sek. (Minimum, abh&ngig von Roboter-
geschwindigkeit)

Werkzeug Kalibrierverfahren

TCP Nachfiihrung

Werkzeug Kalibrierdauer

< 30 Sek. (abhangig von Roboterge-
schwindigkeit)

Werkzeug Kalibriergenauigkeit <+/-0.2 mm
Eingangsspannung 24V
Max. Stromverbrauch 150 mA

Datentibertragung RS232 / Ethernet
Gehause Spritzwassergeschutztes Aluminiumge-
hause
MalRe 190 x 245 x 23 mm (BxTxH)
Anbringung Horizontal

Tabelle 10: Technische Daten
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