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Der Inhalt dieser Anleitung dient zur schnellen Information Uber den Gebrauch der
Kalibrierwerkzeuge aus dem Sikora Kalibrierplattenkonzept. Fir weitergehende

Informationen besuchen Sie bitte unserer Website www.sikoragmbh.de oder

kontaktieren uns Uber die unten angegebenen Kontaktdaten.

Alle Rechte an dieser Kurzanleitung, insbesondere das Recht auf Vervielfaltigung,
liegen bei der Sikora GmbH. Kein Teil der Unterlagen darf in irgendeiner Form ohne
vorherige schriftiche Zustimmung der Firma Sikora reproduziert oder unter
Verwendung elektronischer Systeme verarbeitet, vervielfaltigt oder verbreitet

werden.
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Das Sikora Kalibrierplattenkonzept

Das Sikora Kalibrierplatten-System wurde fir Roboter entwickelt zur
einfachen und genauen Bestimmung des TCP, zur Bestimmung der

Fokuslage von Laseroptiken und zur Kalibrierung von Sensoren.

Dafur mul® einmalig die Grundplatte (Prod.-Nr.:018-224-00) mit dem Roboter
abgelegt werden. Dies geschieht in 6 einfachen Schritten. Wenn die
Grundplatte vom Roboter abgelegt wurde, kann der TCP sehr einfach und

schnell geprift und bestimmt werden.

Einmaliges Ablegen der Grundplatte

1 Befestigen Sie die Grundplatte am Roboter mit Hilfe einer pas-
senden Ablegeplatte:

Welche Ablegeplatte geeignet ist, hangt vom Roboterflansch bzw. von der

verwendeten Werkzeugwechselkupplung ab.

Werkzeugwechselkupplung

Ablegeplatte

Grundplatte
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2 Richten Sie ein Werkzeug in der VKRC4-Steuerung mit dem Na-
men ,,Ablagetool” ein.

Unter dem Hauptmeni <Inbetriebnahme> <Vermessen> <Werkzeug>

<numerische Eingabe> tragen Sie bitte folgende Werte ein:

X [mm]: 0.000 Al 0.000
Y [mm]: 0.000 B[°]: -90.000
Z [mm]: 19.000 C[°]: -90.000

Der Z-Wert richtet sich nach der Dicke der Werkzeugwechselkupplung:

LT
.J.ﬁm ERSUNG - ¥YWerkzeug
Werkzeug Nr.

Werkzeugname: Ablagetool

ﬁ Geben Sie die Werkzeugdaten ein

X [mm]: 0.000 AR 0.000
Y [mm]: 0.000 B [°]: -90.000
: Z [mm]: 19.00C S{EIE -00.000
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3 Fahren Sie den Roboter mit der Grundplatte exakt auf den Kali-
brierstdander und befestigen Sie die Grundplatte mit einer
Schraube M8 von unten.

Achten Sie beim Aufsetzen auf den Kalibrierstander
darauf, das die Orientierung moglichst paralell zum
Kalibrierstdnder ist und dass Sie den Stander nur
bertuhren. Die Rotation um die 6. Achse ist frei wahlbar
und sollte so ausgerichtet werden, das Sie spater bei der
TCP-Bestimmung mit dem zu bestimmenenden
Werkzeug auch die entsprechende Orientierung
anfahren kdnnen. Die Einkerbung der Grundplatte wird
bei der Werkzeugbestimmung die neue Z-Richtung des

zu bestimmenden TCP’s.

4 Lesen Sie die aktuelle Kartesische Position
aus der Kuka-Steuerung ab und notieren Sie sich alle 6 Positi-
onswerte X,Y,Z,A,B,C.

0 0|
s o | = | | AR R
[ ]

Akt Basis/Wizg. | . .
Zum Ablesen der Ist-Position bitte das

Werkzaug-Auswahl

ablagetool BRI ,2Ablagetool* als Werkzeug und ein
Basis-Auswah ,JNULLFRAME* als Basis-Auswahl benutzen:

$MNULLFRAME [0] hd
IpoMode-Auswahl

(=) é" O " Optionen

Flansch Ext. Wkzg.
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AnschlieBend Uber das Hauptmeni <Anzeige> <lIst-Position> die aktuelle

Roboterposition anzeigen lassen und die Werte abschreiben.

kDtez1110010r02rs—kul [ » 100 4 wi3
® DB | 2

EI 0 e 22:56:51 06.07.2015 MSR 500
Daten wurden erfolgreich gespeichert (Ablagetool )

: Wert | Einheit Achs-
| | Pasition i
X 1468.18 mm ——
v -427.45 mm ‘ X =1468.18
Z 1488.93 mm
Orientierung e H = _4,274.5'
A -37.20 deg ‘
B 4.35 deg EE— =
C -87.71 deg e z=1488.93
Roboterposition ‘ _
S 010 bin . A=-5720
T 100010  bin ‘—
B =435
‘— C=-8771

5 Fahren Sie den Roboter senkrecht aus der Grundplatte, ohne sie
dabei zu verschieben.

Nachdem der Roboter aus der Grundplatte gefahren wurde, kann die
Ablageplatte aus dem Schnellwechsler entfernt und die Abdeckplatte zum

Staubschutz auf die Grundplatte gesetzt werden.

Abdeckplatte
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6 Tragen Sie die 6 Positionswerte in einem feststehenden Werk-
zeug ein.

Unter dem Hauptmeni <Inbetriebnahme> <Vermessen> <Feststehendes

Werkzeug> <numerische Eingabe> 6ffnet sich der unten abgebildete Dialog:

Werkstick
Werkzeug
Name fest. Werkzeug: kaliplatte
Justieren Offset externer Kinematik
Software Update Zusatzlastdaten | Wahlen Sie das feststehende Werkzeug aus, dessen Daten Sie andern méchten
Service > Externe Kinematik >
Roboterdaten Messpunkte >
Netzwerkkonfiguration Toleranzen X [mm]: 0.000 A[°]: 0.000
Zusatzsoftware installieren
¥ [mm]: 0.000 B [°]: 0.000
Maschinendaten kopieren
Z [mm]: 0.000 C [°]: 0.000

Wabhlen Sie eine freie Werkzeugnummer aus und nennen Sie das Werkzeug

.Kaliplatte“. AnschlieRend tragen Sie die notierten Werte ein und speichern

die Eingabe mit diesem Button:

| @ 20:02:46 07.07.2015 MSR 500
= Daten wurden erfolgreich gespeichert (kaliplatte)
o Vermessung - Feststehendes Werkzeug - Numerische Eingabe
Fest. Werkzeug Nr.

MName fest. Werkzeug: kaliplatte

Name fest. Werkzeug: kaliplatte
Geben Sie die Daten des feststehenden Werkzeugs ein

Driicken Sie bitte auf 'Speichern’, erst dann werden die Daten iibernommen.

X [mm]: | 1468.18 Al | -37.20

| x[mml: 1468180  A[o]: -37.200

¥ [mm: Im B [°]: 4.35
¥ [mm: 427450 B[°L: 4350

Z [mm]: Im crek: ITJJJ
Z[mm]: 1488930  C[°): -87.710

Das Ablegen der Grundplatte ist somit erfolgreich abgeschlossen.
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TCP-Bestimmung eines Werkzeugs

1 Setzen Sie den passenden Werkzeugeinsatz in die Grundplatte
ein.

Der Werkzeugeinsatz ist abhangig vom zu vermessenden Werkzeug. Die

folgenden Werkzeugeinsatze sind maoglich:

SchweiRoptiken / ,Fliegende®  Doppelrollenschweil3kopf
Laserldten: ALO/PDT Optiken FO RK
(Prod.-Nr.: 018-226-00) (Prod.-Nr.: 018-228-00) (Prod.-Nr.: 018-227-00)

2 Fahren Sie mit dem Arbeitswerkzeug so auf die Kalibrierplatte,
dass der gewiinschte TCP genau im Fadenkreuz liegt.

Stellen Sie die Stofrichtung (X-
Richtung des neuen TCP’s) genau
senkrecht zur Kalibrierplatte.

Drehen Sie das Werkzeug so um die
Stol3richtung, dass die Z-Richtung des

neuen TCP’s genau auf die
tZ Rlchtung Einkerbung der Grundplatte zeigt.

Stof3richtung +X
Einkerbung
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3 Schalten Sie die aktuelle Werkzeug- und Basis-Auswahl um.

o BRI

AL asT Wiz | Stellen Sie fur die Werkzeug-Auswabhl ein
f‘z” || -NULLFRAME" ein.

$NULLFRAME (o -
Basis-Auswahl y . . . i i i

elolte o ] Fur die Basis-Auswahl wahlen Sie die ,kaliplatte”
Ijn‘dclde—»:us-?elﬂ au S

Flansch Ext. Wkzg.

4 Lesen Sie nun die aktuelle kartesische Position aus der Kuka-
Steuerung ab und notieren Sie sich alle 6 Positionswerte
X,Y,Z,AB,C.

Die Werte, die Sie sich hier notieren, sind die neuen TCP-Werte.

kitezi110010r02rs—kul
= B REEC

- 0 @ 23:19:04 06.07.2015 MSR 500 -
Daten wurden erfolgreich gespeichert (kaliplatte) ek | L x
_ RODOLErpositon (Rarvestsc )
Name | wert | Einheit | Achs- X = 70.52
Position spezifisch
X 70.52 mm y=791.70
Y 791.70 mm
z 449.59 mm z=449.59
Orientierung
A 87.80 deg A =87.80
B -1.65 deg
C 4.24 deg ‘B = -1.65
a Roboterposition
S 010 bin =
T 100010 bin C =424
\
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5 Tragen Sie die notierten Positionswerte X,Y,Z,A,B,C in Ihr neues
Werkzeug ein.

Sie erreichen den Werkzeugeingabe-Dialog Uber das Hauptmeni

<Inbetriebnahme> <Vermessung> <Werkzeug> <nummerische Eingabe>.

Werkzeug Nr. 12

u Wahlen Sie eine Werkzeugnummer aus

und vergeben Sie einen passenden

Werkzeugname: neues Werkzeug

Werkzeugnamen.

@ Geben Sie die Werkzeugdaten ein

T ]’ 1
Weiter

— — Mit dem Button wird der Name
X [mm]: 70.52 ATESE: 87.80

in die Steuerung tbernommen und Sie

¥ [mm]: 791.70 B [°]: -1.65

kénnen die Positionswerte eingeben.

Z [mm]: 449,59 Bk 4,24

=

Nach der Eingabe der Werkzeugdaten muissen die Daten mit dem Button

gesichert werden.

Speichern

Damit haben Sie die TCP-Daten bestimmt.

Beachten Sie bitte, dass danach alle Programme, die das geanderte

Werkzeug benutzen, auf Kollisionsfreiheit getestet werden mussen!
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