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一、简要介绍

图 1.1

CRP-CAW-V2是由卡诺普自动化自主研发的一款通用型电弧跟踪传感
器，在 使用中不受电弧光、粉尘的影响，具有很强的可靠性。通过模糊控
制来实现不同焊接条件下的焊缝跟踪。 该跟踪仪配合卡诺普机器人控制
系统可实现角焊缝、对接、搭接等焊缝类型的跟踪。且可在不改变机械本
身结构的情况下，只需简单安装调试，就能实现焊缝跟踪功能，具有便捷
性和易操作性，对来料、装配不准的中厚板焊接能起到提高生产效率的作
用。

 

电弧焊缝跟踪传感器实时采样焊接焊缝时摆动焊接中的电流。然后系统
根据电流幅值判断当前获取焊枪与焊缝在横向与纵向偏差信息。根据其偏
差值，系统自动修正当前机器人的轨迹。

图 1.2

1.1 概述

1.2 工作原理
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· 气体：MAG。

· 焊丝直径：1�0mm~1�4mm。

· 干伸长度：15mm~25mm。

· 焊接接头形式：T型角焊缝（可接受2mm以内间隙），V型坡口
（30°，45°）。

· 焊接条件：电流＞220A，焊接速度≤15mm/s，焊接长度：＞
100mm。

· 摆动条件：宽度1�5mm~5mm，摆动频率1�5Hz~4Hz。

· 摆动类型：Z字摆。

· 焊接形式：直流（脉冲正在研发，后续会增加）。

1�3 适用条件

1�4 功能特点

1� 电弧跟踪作用是在焊接过程中，实时进行焊缝轨迹的补偿，是一种增
量型的实时跟踪方式。

2� 增量型：补偿位置偏差值，补偿方向为摆弧坐标系的Y,Z方向，前进
方向不进行补偿。

3� 实时补偿：每个摆动周期都会进行一次补偿，它的特点是可以使电弧
跟踪功能应用于焊接过程中变形以及工件不一致等场景。

4� 电弧跟踪的使用需要焊接开始点位置准确，通常需要焊丝接触式寻位
使用。

二、电弧跟踪仪的安装

2�1 硬件准备

1� 电弧跟踪传感器

图 2�1

2� RS485/CAN通讯模块
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图 2�3

3� 辅助部分：RS232转RS485模块

RS232转RS485通讯模块，将系统的RS232信号转换为RS485信号。

图 2�2

4� 集成DB接头

集成RS232转RS485模块的DB接头。

5� 通讯线

★注意

安装前请仔细检查电弧跟踪外观是否完好无损。RS232转RS485的转接头是否
完好，线路是否错接。

通讯选配清单表

通讯方式 电弧跟踪传感器
RS232转RS485

通讯模块
RS485/CAN通

讯模块
带RS232转

RS485的DB头

RS485通讯 ○ ○

1� RS232通讯 ○ ○

2� RS232通讯 ○
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选择RS485通信方式时，需要先将电弧跟踪传感器的通讯线按照线标与
CAN/RS485通讯模块进行接线，如下图所示。

    

图 2�1

★注意

通讯时请把SW1和SW2均往下拨为ON，否则将无法进行通讯。

然后将485/CAN通讯模块的DB插头直接插于系统“CAN/RS485”接

三、通讯连接

3�1 通讯接线

3�1�1 RS485通讯接线

将电弧跟踪传感器固定，按照标识方向将焊机负极线穿过电弧传感
器。方向是由焊机侧至工件侧，如下图红色箭头所示：

    

图 2�1

2�2 安装步骤

电弧跟踪器支持RS485通讯，使用CRP-CD60-CRX8控制系统可直接选择
RS485通讯方式（建议优先选择RS485通讯）。若需选择RS232通讯方式，
可选用集成RS232/RS485通讯模块的DB头直接插于“RS232”接口。

但是CRP-CD80-CRX8（10轴）控制系统因为九十使用的脉冲需要与外
部驱动通讯，因此RS485通道被占用，导致了电弧跟踪不能直接接入485通
讯口，所以需要用到RS232 转 RS485的通讯模块。
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1. RS232/RS485通讯模块需要接24v电源，在RS232/RS485通讯模块接
口处有标志：电源+、电源-。24V电源可采用I/O板电源或机器人急停板的
24v电源供电。

2. RS485-A、RS485-B分别接电弧跟踪的RS485-A、RS485-B端。

3. RS232/RS485通讯模块的RXD接系统的TXD，TXD接系统的RXD；转
接头的0V（GND）接系统的GND（端口第8脚，不是第5脚的GND），接线
如下图：

图 3.3

接线完成后将电弧跟踪器进行通电，此时电弧跟踪黄绿指示灯不停闪
烁，且数码管显示0（±0.05）。通讯模块RXD信号灯蓝色常亮，TXD灯不
亮即表示通讯正常。

★注意

通讯时，走线尽量避开强电线路。

口。

图 3.1

电弧跟踪传感器需要220V供电，传感器提供三项插头，将传感器
通电即可。电弧跟踪器通电后，黄绿指示灯不停闪烁，且数码管显示0
（±0.05）为通讯正常。

3.1.2 RS232通讯接线
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示教器依次点击【用户工艺】→【弧焊工艺】→【电弧跟踪】→【通
讯设置】，进入到电弧跟踪的通讯参数设置界面，如下图所示。

图 3.4

通常情况使用RS232接口，设置串口：COM2。如果使用RS485/CAN
接口，设置串口：COM1。

通讯参数已经固定，不可以选择和更改。

3.2 通讯参数设置

3.3 通讯检测

将“丁丁串口调试助手”解压后，通过U盘拷贝到机器人D盘中。

图 3.5

打开串口调试助手，然后打开串口。未焊接的情况下，监视界面如下
图所示。
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图 3�6

16进制显示下，返回数据为00 80，则通讯正常。若是异常情况下，显
示FF，F1之类的数据或没有数据显示。出现此情况，请检查通讯线路和通
讯设置。

后台记录打开，程序自动运行到ARCTRACKEND指令时，会开始打印
后台数据。此时机器人会在当前点停留0�2~2s。

为了防止焊接异常，在程序编辑时，应将ARCTRACKEND指令放在
ARCEND后面。

四、参数设置

依次点击【用户工艺】→【弧焊工艺】→【电弧跟踪】→【参数设
置】，在此界面中设置补偿参数，界面如下图所示。

图 4�1

工艺号：选择一个工艺号进行设置，范围0~15。

上下补偿功能：设置为ON时，补偿有效，为OFF时补偿无效。

上下基准电流设定：设置为反馈。

补偿坐标系：设置为工具坐标系，以工具坐标系的Y,Z方向进行补偿。

4�1 上下补偿参数设置
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采样时间：不摆动上下跟踪时使用，如设定0.5s，即0.5s作为一个周期
的时间，此电流总和的平均值作为不摆动上下跟踪的基准。

上下补偿灵敏度：调节补偿偏移量大小。该值设置得越大，偏移量越
大，跟踪补偿越明显，但过大可能会超调（S型）。

上下补偿偏移量：调节上下方向焊枪末端与焊缝中心的偏差。可以调
节该参数使焊枪与角焊缝中心产生一个固定高度偏差，范围（-0.5~0.5）。

上下最小补偿量：若某个摆弧周期中算出来的Z方向偏移量（绝对值）
小于该设定值，则计算数据无效，不进行补偿。一般设置为0，关闭该功
能。

上下最大累计补偿量：跟踪开始到跟踪结束，在Z方向的累计补偿量。
跟踪过程中若累计补偿量超过该设定值，则超出后的运动轨迹将不再计算
偏移（超出后将保持当前的偏移值继续运动直到跟踪结束）。

上下每次最大补偿量：在Z方向一个摆弧周期的最大补偿量。当某个周
期中补偿量小于设定值，按照计算值来补偿；超过设定值，则按照设定值
来进行补偿。

上下基准采样开始计数：如此参数设定为5，即前5个周期电流总和做
平均值作为上下跟踪的基准。

上下补偿开始计数、上下基准采样计数、上下基准电流常数数据，这
些参数均无效，设置为默认。

设置完成上下补偿参数后，点击下方的【下一页】，进入左右补偿参
数设置，界面如下图所示。

图 4.2

左右补偿功能：设置ON时，补偿有效；为OFF时补偿无效。

4.2 左右补偿参数设置
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左右补偿灵敏度：偏移量调节参数，该值设置得越大，跟踪补偿越明
显，但设置过大可能会超调（S型）。

左右补偿偏移量：调节左右方向焊枪末端与焊缝中心的偏差。可以调
节该参数使焊枪与角焊缝中心产生一个固定左右偏差，范围（-0.5~0.5）。

左右最小补偿量：若某个摆弧周期中算出来的Y方向偏移量（绝对值）
小于该设定值，则计算数据无效，不进行补偿。一般设置为0，关闭该功
能。

左右最大累计补偿量：跟踪开始到跟踪结束，在Y反向的累计补偿量。
跟踪时若Y方向的累计补偿量超过该设定值，则超出后的运动轨迹将不再计
算偏移。（超出后将保持当前的偏移值继续运动直到跟踪结束）

左右每次最大补偿量：在Y方向一个摆弧周期的最大补偿量。当某个周
期中补偿量小于设定值，按照计算值来补偿；超过设定值，则按照设定值
来进行补偿。

左右补偿开始计数：设置第几个摆弧周期开始补偿，一般设置为2。

★注意

1、调试时，主要依靠调节补偿灵敏度参数来调节电弧跟踪的效果。

2、最大累计补偿量参考设置：0.15*轨迹长度（工件长度）。若焊缝有
600mm长，则该参数可以设置为0.15*600=90mm。

3、标注为灰色字体的参数不可设置和更改。

依次点击【用户工艺】→【弧焊工艺】→【工艺参数】→【摆弧工艺
参数】，进入摆弧工艺参数设置界面，如下图所示。

图 4.3

★注意

1、电弧跟踪只能使用Z字摆弧模式。

2、左右停留时间需要设置相同。

4.3 摆弧参数参考设置
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五、程序编辑

ARCTRACKSTART--开始电弧跟踪

路径：编程指令--焊接--ARCTRACKSTART

图 5.1

上图中标识部分进行工艺号设置。（指令详情请参考《编程指令说明
书》）

ARCTRACKEND--结束电弧跟踪

图 5.2

5.1 指令介绍

示例程序如下：

图 5.3

★注意

1、关于摆弧坐标系的设置。使用协同与非协同均可选择轨迹坐标和工具坐
标。

2、编程时ARCTRACKEND指令需设置在ARCEND之后。

5.2 程序示例
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在使用摆弧功能时，我们可以选择“轨迹坐标”和“工具坐标”。

图 5.4

它们的区别和使用场景如下：

类  别

描述

对应工具姿态
特征

非协同 协同 摆动方向描述 标定方法

轨迹坐标
系

A=±180
（CRP标准空
冷焊枪，范围

±15°）

可以使用 可以使用

沿着轨迹坐标
系Y方向摆动，
摆动方向根据
轨迹变化而变

化

6点校验法

工具坐标
系

A=0（CRP标准
空冷焊枪，范

围±15°）
可以使用 可以使用

沿着工具坐标
系Y方向摆动，
摆动方向根据
姿态变化而变

化

6点校验法标
定完成后，

将A姿态
±180°

关于工具姿态的确认方法，如下图所示：

图 5.5

1、将坐标系选择到工具坐标系

2、 确认工具姿态值（主要是A）

3、手动运行Z+方向

选择轨迹坐标系时，A=±180，手动运行Z+方向，焊枪靠近工件运动。

选择工具坐标系时，A=0，手动运行Z+方向，焊枪远离工件运动。

5.3 摆弧坐标系选择
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六、常见问题分析

1. 焊接过程跟踪时，出现跟偏的情况。

原因分析：

跟偏情况通常是通讯数据异常造成的，通过检测跟踪数据来判断电弧
跟踪返回跟踪数据是否正常。

若发现存在异常的情况，可能是以下问题：

*通讯干扰

*电弧跟踪器损坏。

2. 跟踪时，焊枪方向离工件越来越远。

原因分析：

请确认工具坐标A是否在±180左右。

3. 焊接未出现跟踪效果。

原因分析：

*通讯异常，控制器未接收到电弧跟踪器反馈数据。通过串口通讯检测
法确定问题点。

*参数设置中，补偿功能未打开。

*焊接参数为满足跟踪条件
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