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) Contexte

La cellule d’'usinage robotisé de la Jules Verne Manufacturing Academy est destinée a
présenter les technologies modernes liées a I'usinage robotisé de matieres composites.

La portée pédagogique de cette cellule inclut notamment :

* la programmation robotique en ligne ou hors ligne

* la prise en main de méthodes spécifiques utilisant 'usinage robotisé

* la compréhension des problématiques liées a l'usinage de piéces composites...

La cellule d’'usinage robotisé réalise le détourage du deck en composite (= plateau) d’'une
trottinette : 'opération inclut également des percages, et doit étre réalisée par fraisage en une
seule phase.

1)) Prérequis avant utilisation

Extérieur de la cellule Intérieur de la cellule
» Veérifier qu’il n’y ait aucune piéce posée sur le support d’outillage

» Vérifier qu’il n’y ait pas d’obstacle pouvant entrer en collision avec le robot dans la cellule

» Veérifier que le robot soit en position de repli

Cellule préte pour I'utilisation
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1)) Mise sous tension de la cellule

» Les difféerents arréts d’'urgence doivent étre libres
Diriger vous a l'arriére de la cellule

Mettre le SECTIONNEUR PRINCIPAL en position « ON »

Mettre le SECTIONNEUR ROBOT en position « ON »

Attendre que le pupitre du robot soit synchronisé

Appuyer sur le bouton poussoir@ MISE SOUS PUISSANCE MACHINE

YV VYV

Synchronisation du pupitre

V) Fonctionnement en mode manuel

> Régler le sélecteur auto/manu en position = > ™
» Le voyant au-dessus du sélecteur auto/manu doit clignoter

Sélecteur en mode manuel

» Sortir le pupitre de son emplacement ; il doit étre tenu de la maniére qui suit :

i,

Gachette d’homme mort

=

Prise correcte du pupitre
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» Surle pupitre : Acquitter le message Arrét automatique ouvert en choisissant Valider
» Aller dans Menu > Fenétre de production

» Choisir PP vers Main puis Oui

— Manuel Arrét de protection
- v Q& 6620-102928 Arrdté (Vitesse 100%) m
RobotWare
ROB_1
L Ron 1
T ]

Manuel Arrét de protection

Arrdté (Vitesse 100%)

[=v|% =X

Z5Fenétre de production : <Aucun pgm nommé> dans T_ROB1/ManualMode MainMenu

6620-102928

232 I"gelect in the list below then press OK";
25 list item:=UIListview(\Result:=button_ answe
234 1

235, IF button_ answer<>resOK RETURN ;

236 1

237 TEST list item

238 CASE 1:

239 11 +SPINDLE

240 EmptyList;

241 111 CHANGE SPINDLE

292 112 SPINDLE LIFETIME

243 113 CHECE TCP

244 list{1}:=I"",strMessageMenuRl1{11, numLan
245, list{2}:=["",strMessageMenuRl{12, numLan
246] list{3}:=["",strMessageMenuRl {13, numLan
Charger le -~
programme. .. PP vers Main Déboguer
et ™o

Manuel
6620-102928

=2

Arrét de protection 3]
Arrété (Vitesse 100%)

1A Hotedit

@ Entrées et sorties

é Pilotage manuel

% Editeur de programme
% Données du programme

Q.
| %I Fenétre de production

f Fermeture de session Defa... @ Redémarrer

g Sauveg. et restaurer
[ Ftalonnage

)9 Panneau de commande
[ Explorateur FlexPendant
El:] Verrouiller I'écran

Infos systéme

ﬂ Journal des événements

Ii{fos,l{: |
! — Manuel Arrét de protection

- v Q& 6620-102928 Arrété (Vitesse 100%) E
‘EFanéne de production : <Aucun pgm nommé> dans T_ROB1/ManualMode/MainMenu
23| n_answe
234 & Voulez-vous déplacer PP vers la routine -
235 principale ?
1236
237
238
239
2 40|
241
242
1243
244 |, numLan
245 Oui Non , numLan
246 ,numLan
Charger | PP vers Main Deboguer
programme...

ROB_1

=N Y

Menu = Fenétre de production = PP vers Main = Oui

» Appuyer sur la gachette dhomme mort jusqu’au 1°" cran (pas a fond) : le message
Moteurs activés doit s’afficher‘en haut de I'écran. Tout en maintenant la gachette dans

cette position, appuyer sur

La gachette devra étre maintenue tout du long de la sélection d’une procédure.
» Sélectionner un menu puis choisir OK
» Sélectionner la procédure souhaitée puis choisir OK

=v | o |
e

tache T_RoB1
Ttes taches

- Menu Principal -

+Fraises

+Calibration

[Compteur de Piéces

[Cycle de Production

Choix du module de trajectoire

o Fendtre
= prouction

Géachette d’homme mort + bouton play 2 sélection du programme 2 OK
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V) Protocole de changement d’outil

Le protocole suivant décrit les étapes de changement d’outil sur la broche de fraisage.
Ce protocole devra étre respecté dans toutes les procédures robot incluant un
changement d’outil.

» Lancer la procédure incluant un changement d’outil (voir liste procédures en VI)
» Le robot doit étre en position de changement d’outil

Robot en position pour le changement d’outil

» Appuyer sur le bouton poussoir rouge tout en retirant le porte-outil

\ “

T W o

» Dans un étau, serrer le porte-outil entre 2 cartons (important pour ne pas

endommager le porte-outil ') comme ci-dessous, puis desserrer le porte outil a
l'aide de la clé ER32-UM

- |
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» Choisir puis clipser la pince du nouvel outil dans le porte outil, puis le nouvel outil dans
la pince correspondante. Attention a respecter les bons diamétres !

» S’assurer que l'outil est bien enfoncé dans la pince
» Sortir le porte-outil de I'étau, puis revenir a la broche. Maintenir le bouton rouge puis
remettre le porte-outil en le clipsant

VI) Procédures du mode manuel

La partie suivante décrie 'ensemble des procédures réalisables en mode manuel (au
préalable lire les parties IV et V).

Rappel : Apres étre entré dans un menu, choisir la procédure a réaliser puis appuyer sur
OK. Pour lancer la procédure, appuyer sur play tout en maintenant la gachette d’homme
mort au 1" cran : elle doit étre maintenue dans cette position tout du long des
déplacements du robot. En cas de relachement involontaire de la gachette, la
remettre au 1* cran et appuyer sur .

Procédure Vérification du Centre Outil

L’objectif de cette procédure est de réapprendre correctement le centre du repére d’outil
utilisé pour les déplacements du robot. Cette procédure doit étre réalisée au moins 1 fois
par mois, ou a la suite d’une collision lors d’un déplacement du robot.

» Choisir le menu +Broche > OK - Choisir Vérification du Centre Outil > OK

» Le robot vient se mettre en position pour le changement d’outil. Choisir OK.

» Réaliser le protocole de changement d’outil décrit en V en prenant la pointe de
référence située sur le poste de calibration laser comme nouvel outil, et la pince de
diametre 6 associee. ~—_ ;

La pointe de calibration
doit étre enfoncée
jusqu’au bout de la pince

Pointe de référence et pince D6 associée
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» Aprés avoir effectué le changement d’outil, choisir OK. Le robot vient alors se mettre
face a la pointe de Veérification d’Outil, attendre qu'il soit immobile.

YV VY

Robot en position de vérification de centre d’outil
Appuyer sur play ; le robot s’écarte de la pointe

Appuyer sur play ; le robot se place a 5 mm de la pointe
S’approcher du robot afin de voir correctement les 2 pointes
Le robot va alors s’approcher successivement de la pointe, par pas de 1 mm : entre

chaque pas, vérifier que le robot n’entre pas en contact avec la pointe : s’il n'y pas de
contact, choisir Oui, sinon choisir Non.
» Arrivé a 0 mm de la pointe, choisir Non.

— Manuel Moteurs activés ]
=V :(9-‘ £620-102028 i exécution (Vitessa 100%)
—
7_romt
Tees taches  TROBL
Vous etes a 5 mm du point
Voulez vous apprecher ?
Oui Non
o Ferdtre o Ron_t
= producnon L, &

=] B
—
Tees Liches "ﬂ:{_

Vous etes a 0 mm du point
Voulez vous apprecher 2

Moteurs activés
Fn exécution (Vitesse 100%)

Fardue
proction

fon

Premiére et derniére étapes d’approche du robot

» A ce stade, on cherche a déplacer le robot pour étre « pointe contre pointe ».
Déplacer le robot en choisissant X, Y ou Z (sens de déplacements dans I'axe de la
broche, pas de 0.1 mm) ; choisir + ou — inverse le sens de déplacement.

» Choisir Val. lorsque les 2 pointes sont 'une contre l'autre

» Le robot va bouger par la suite, s’en éloigner

Lorsque les pointes sont I'une contre I’autre, choisir Val.
» Choisir Oui a Voulez vous calculer ’outil. Le centre outil va alors étre recalculé.

X e 7+

Val,

| S—

» Choisir Oui a Voulez vous apprendre les points de reference laser. Le robot va
alors aller au-dessus du poste calibration laser pour réapprendre ces points référence.

Y V V

Le robot vient se mettre en position pour le changement d’outil
Choisir OK.
Réaliser le protocole de changement d’outil décrit en V en prenant la fraise comme

nouvel outil, et la pince de diamétre 7 associée.
» Choisir OK. Le robot retourne en position de repli.
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Procédure Changement de fraise

Cette procédure est a utiliser en cas de changement de fraise sur la broche pour les raisons
suivantes :

- Fraise usée ou cassée

- Changement de matiére ou diametre de fraise

- Message d’événement 80001 « calcToolBit R1» affiché suite a la vérification de
longueur d’outil au poste laser (pendant un cycle de production par exemple)

Choisir le menu +Fraises - OK - Choisir Changement > OK

Le robot vient se mettre en position pour le changement d’outil.

Réaliser le protocole de changement d’outil décrit en V en prenant en choisissant votre
nouvelle fraise et la pince de bon diametre associée.

» Apres avoir effectué le changement, choisir OK. Le robot retourne en position de repli.

Y V V

Procédure Robot

Cette procédure sert a vérifier que les axes du robot sont correctement synchronisés.

» Choisir le menu +Calibration - OK - Choisir Robot > OK
» Le robot se met en position de synchronisation
» Veérifier que les repéres de chaque axe (1 a 6) sont positionnés de la maniére suivante :

-L

» Si c'est le cas, choisir OK, le robot retourne en position de repli ; sinon, une opération
d’étalonnage est nécessaire, voir section X page 17.

Procédure Qutillage

L’objectif de cette procédure est de vérifier que le centre du repére objet (piece a usiner)
utilisé pour les déplacements du robot est correct. Cette procédure doit étre réalisée au
moins 1 fois avant chaque série d’usinage.

» Avant de démarrer cette procédure, retirer les capuchons plastiques qui protegent les
3 pointes présentes sur le support d'outillage
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Choisir le menu +Calibration - OK - Choisir Outillage > OK

Le robot vient se mettre en position pour le changement d’outil.

Réaliser le protocole de changement d’outil décrit en V en prenant la pointe de
référence située sur le poste de calibration laser comme nouvel outil, et la pince de
diameétre 6 associée.

Choisir OK. Le robot se met en position de calibration d’outillage en s’approchant de
la premiére pointe du support d’outillage. S’assurer qu’il n’y ait pas de contact.

Le robot en position de calibration d’outillage

Attendre que le robot soit parfaitement immobile, puis appuyer sur play

Répéter I'opération pour les 2 autres pointes.

Le robot vient se mettre en position pour le changement d’outil.

Réaliser le protocole de changement d’outil décrit en V en prenant la fraise comme
nouvel outil, et la pince de diamétre 7 associée.

Choisir OK. Le robot retourne en position de repli.

A la fin de la procédure, le pupitre affiche les décalages X, Y et Z entre la pointe de
référence et les pointes du support d’outillage : si 'un de ces décalages est supérieur
a 1 mm, une opération de modification du programme est nécessaire. Sinon choisir
OK.

Moteurs activés ]
En exéeution (vVitesse 100%)

=v| R
—_—

& 1_Rost
Thos taches 1RO

Pos. ax day dz Dist
Pl 0.00 0.00 0.00 0.00
p2 0.00 0.18 0.00 0.18
p3 0.02 0.53 0.01 0.53
Press Ok to centinu ...

Ecran en fin de procédure avec résultats

Procédure Cycle de Production

L’objectif de cette procédure est de tester un cycle de production (ici détourage du deck) avec :

* Vrotation(broche) = 0 tr/min

* Vdéplacement(outil)_max = 250 mm/s

>

>
>

Avant de démarrer cette procédure, retirer toute piéce ou objet présent sur le support
d’outillage

Choisir le menu Cycle de Production - OK

Le robot effectue un cycle de production de détourage du deck, a vide

Surveiller le cycle pour s’assurer qu’il n’y a pas de risques de collisions.
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Vi) Fonctionnement en mode automatique

Le mode automatique sert a la production de la cellule (détourage du deck).

» S’assurer que le robot est en position de repli

» Régler le sélecteur auto/manu en position

» Appuyer sur le bouton poussoir MISE SOUS PUISSANCE MACHINE
» Valider le passage en automatique sur le pupitre en choisissant OK

Le mode automatique a &t sélectionné.

Appuyer sur OK pour valider le
changement de mode.
Pour annuler, repasser en mode MANUEL.

|

T vers Mg Diboguer

o font
S -]

1 Rt Recherramenst || Coperdrslepessesaper ] brage i ichue]

Sélecteur en position auto et écran de validation du passage en automatique

» Placer un deck a usiner sur le support d’outillage de la cellule
» Activer la fixation par aspiration de la piéce en ouvrant la vanne du support d’outillage

Mise en place de la piéce a usiner

Fermer la porte droite de la cellule et remettre la goupille

Fermer la porte gauche de la cellule

Glisser le loquet jusqu’au bout : le voyant Safety Gate s’allume

Appuyer 2 secondes sur le bouton poussoir FERMETURE PORTE ; il doit s’allumer en
rouge, ainsi que le voyant Lock/Area Safe en bleu

Si ces voyants ne sont pas allumeés, on ne pourra pas lancer le cycle ; ouvrir puis
refermer la porte puis réessayer

VV VYV

Fermeture des portes de la cellule
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» Sur la gauche de la cellule, mettre le sectionneur de la centrale d’aspiration CORAL

en position « ON »

> Appuyer sur le bouton poussoir MARCHE INSTALLATION de la centrale d’aspiration

Sectionneur principal et bouton poussoir MARCHE INSTALLATION de la centrale d’aspiration

» Adroite de la cellule, appuyer sur le bouton poussoir départ cycle une 1ére fois

» Appuyer sur le bouton poussoir départ cycle une seconde fois

» Sur le pupitre, choisir Oui

T tiches | LHOBL

Lancement :

ENE.
—_—

mTrottinette

Motours activis. ¥
En exéoution (Wiesse 100%)

moD -

—
=Nl

=0

Bouton poussoir départ cycle et lancement du programme

» Sil'écran ci-dessus ne s’affiche pas aprés les 2 appuis départ cycle, choisir Menu >
Fenétre de production - PP vers Main >0ui - play 2 Oui

; = .
1A ot

& Enrtes et sortes
2 pioage m
@9 Fiileur do

S tonnées du programme

EE Somoc o st

Etalonnage

o panves de commance

Cp———

P Fermeturs de sesston Defa... () Redémarrer

woulkz-rous déplacer PP vers la routine
principale >

-
— 4
T v Mo TRboguer

» Le robot effectue alors un cycle de détourage de la piece posée. Attendre que le

robot retourne en position de repli et que I'écran suivant s’affiche :

= —a— :
B [t e s ot )
i
P

rd: 104 ENLEVE LA PIECE QUL EST SUR
: 105 METTRE LA PIECE SUR L'OUTTL
: 106 VERROUILLER LA PORTE

cd: 107 APPUYER SUR DEPART CYCLE
rd: 150 APPUYER SUR DEPART CYCLE

rd: 117 ENVOI PROGRAMME
t->R1_TCY TCY :525ac Prg :MTrottinetta.
omat->Prd: 113 RECEPTION RESULTAT TEST LON
omat->prd: 104 ENLEVE LA PIECE QUI EST SOR

Effacer fournau

Masquer les  Masquer le

nom de tache

e

&,
=&

Ouvrir la porte

VVVYVYVYY

Fermer la vanne sur I'outillage et récupérer la piéce usinée

Appuyer sur le bouton poussoir ARRET INSTALLATION de la centrale d’aspiration
Appuyer sur le bouton OUVERTURE PORTE jusqu’a extinction du voyant rouge
Appuyer sur le bouton poussoir OUVERTURE PORTE et sortir le loquet
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VIII) Reprise aprés interruption

Cette partie décrit les protocoles de relance de la cellule aprés une interruption.

Interruption par gachette dhomme mort :

En mode manuel, si la gachette d’homme mort est relachée ou enfoncée au 2™ cran pendant
un déplacemeng du robot, ce dernier s’arréte en cours de mouvement. Pour relancer le robot,
appuyer sur tout en maintenant la gachette d’homme mort au 1°" cran.

Interruption par bouton stop :

En mode manuel, si I'on appuie sur le bouton - pendant I'exécution d’'une procédure, le
robot s’arréte. Pour relancer la procédure, appuyer sur Qtout en maintenant la gachette
d’homme mort au 1¢" cran.

Interruption par ARU non-ABB :

Si un ARU non-ABB (= ARU hors ceux présents sur le pupitre et sur 'armoire de contréle) est
activé pendant une procédure :

» Désenclencher TARU

> Passer en mode~=_ avec le sectionneur a l'arriére de la cellule si ce n’était pas le cas
» Appuyer sur le bouton poussoir MISE SOUS PUISSANCE MACHINE

» Sur le pupitre, choisir Valider pour acquitter I'interruption

Ecran d’acquittement d’ARU

» Choisir Menu > Fenétre de production - PP vers Main - Oui - appuyer sur play
tout en maintenant la gachette d’homme mort au 1¢" cran

» A Retour au point de repli ? choisir Oui

» A\Voulez vous dégager I'outil de 5mm ? :
Si I'outil est en contact (ou proche de) avec un objet de la cellule, choisir Oui
Slnon choisir Non
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» Pour I'étape Piloter le robot dans le repére atelier :
Si le robot est en contact avec (ou proche de) un objet de la cellule, déplacer le robot
en choisissant X,Y ou Z (sens de déplacements suivant le repére collé sur la broche,
pas de 10 mm) ; choisir + ou — inverse le sens de déplacement.
Sinon choisir Quit

» Le robot retourne en position de repli

K er le robot dans le repére atelier
pu appuyer sur Quit

Interruption par ARU ABB :

Les 2 ARU ABB sont situés le pupitre et sur I'armoire de contréle :

ARU ABB

Repasser en mode manuel si ce n’était pas le cas

Désenclencher 'ARU

Appuyer sur le bouton poussoir MISE SOUS PUISSANCE MACHINE

Appuyer sur le bouton de réarmement au-dessus du sélecteur auto/manu

Sur le pupitre, choisir Valider pour acquitter I'interruption

Choisir Menu - Fenétre de production - PP vers Main - Oui - appuyer sur play

tout en maintenant la gachette d’homme mort au 1¢ cran

A Retour au point de repli ? choisir Oui

A Voulez vous dégager I'outil de 5 mm ? :

Si I'outil est en contact avec un objet de la cellule, choisir Oui

Sinon choisir Non

» Pour I'étape Piloter le robot dans le repére atelier :
Si le robot est en contact avec un objet de la cellule, déplacer le robot en choisissant
X,Y ou Z (sens de déplacements dans I'axe de la broche, pas de 0.1 mm) ; choisir +
ou - inverse le sens de déplacement.
Sinon choisir Quit

» Le robot retourne en position de repli

VVVYVYY

VY V
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1X)

Maintenance par pilotage manuel

Le mode pilotage manuel est a utiliser uniguement pour débloquer les situations suivantes :

* Obstacle inamovible dans la cellule qui empéche un retour automatique au point de repli

« Situation critique qui ne permet pas un retour automatique au point de repli

» Repasser en mode manuel si ce n’était pas le cas
» Choisir Menu > Pilotage manuel

=V

é Pilotage manuel

» Parameétres du pilotage manuel :

|- Pilotage manuel
|- Appuyer sur une propriété pour ia modifier Position .
Unité nique : ROB_1... Cw:arﬂ. Dasmvnslal‘;:.k,b;wl'l“m
Prédision absolue :  Off b 0.03 mm
z: 1464.09 mm
Mode déplacement : Linéaire... ql: 0.34844
. q2: 0.00000
Réferentiel : Base... a3 0.03733
Outil : tool0... q4: 0.00000
Repére objet : wobj0... Format de la position...
Charge utile : loado0... | Directions du joystick
Blocal ick : Aucun... o
oo Jovst 0JCIC,
Incrément : Aucun... XY 2z

Choix du repére outil
Choix du repére objet

Données de charge portée
Blocage mouvements joystick

Réduction vitesse de pilotage

Unité mécanique :
Précision absolue :
Mode déplacement :
Réferentiel :

Outil :

Repére objet :
Charge utile :
Blocage joystick :

Incrément :

— Appuyer sur une propriété pour la modifier

ROB_1... mmmm) Choix du robot commandé

off
Linéaire.., muman) ?@.

b

e

Axes 1-3 Axes 4-6

Base...
tool0... Q)@ ?@ @@
WObjO. . Atelier [ outil Repére objet
loado...
Aucun... Note : aprés toute modification de

parametre, appuyer sur OK
Aucun...

» Réglage de la vitesse de déplacement du robot en pilotage manuel

- §' - | << Aficher les details | -@ 9

0
()
100 %

Réglage « grossier » de la vitesse

& Pilotage manuel
— Appuyer sur une propriété pour la
Unité mécanique : ROB_1...
Précision absolue : Off
Mode déplacement : Axes 1-3...
Réferentiel : Base... @ {==3 @ @ Réglage fin de la vitesse : le robot
Outil: tool0-.. Potit Moyen Grand -~ se déplace par pas (légeres pauses)
Repére objet : wobj0... | d’. ,
Charge utile : loado... 0,05 mm 1 mm 5 mm On parie increment.
Blocage Aucun...
Incrément : Aucun.
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» Le pilotage manuel du robot se fait a I'aide du joystick

e Outil de déplacement en mode manuel
* 6 directions (3 déplacements avec 2 sens chacun)
¢ le sens de déplacement positif est indiqué par les fleches

— Directions du joystick
OICIC,

e Possibilité de bloquer certains mouvements en pilotage :

2 pilotage manuel
— Appuyer sur une propriété pour la modifier
Unité mécanique :  ROB_1...

Prédsion absolue on

Mode déplacement : Axes 1-3.. (_,\ (—1. A Note : le mouvement reste bloqué tant
oy | &) ¢@ &) que vous ne le débloquez pas, pensez a

Repére objet:  wobj0. P Horizontal Vertical Rotation vérifier en cas de probleme de pilotage !
Charge utile : loado...

Blocage joystick : Aucun... a

—— === On peut bloquer plusieurs mouvements en

méme temps

» Pour déplacer le robot en pilotage manuel, déplacer le joystick tout en tout en
maintenant la gachette dhomme mort au 1¢" cran. Pour tout déplacement en pilotage
manuel, il est essentiel de surveiller :

* Les déplacements du robot pour ne pas entrer en collision avec un obstacle
* L’enroulement de la gaine bleue et des cables autour des axes pour ne pas les
endommager

» 3 modes de déplacement sont autorisés pour cette cellule :

Déplacement articulaire :
Ce mode de déplacement permet de mettre en rotation un axe a la fois.

Suivi des rotations

— Position
1 Directions du joystick ———— 1: -0.78 °©
i@ - 2: 26.07 ©
¢ Rotation des axes 13 3 : 2 1 3 3: -14.36 °©
Axes 1-3 4: 0.74 ©
5: 40.29 ©
6: -0.88 °©
H I Directions du joystick ———
"©. /> -
* Rotation des axes 43 6 : 5 4 6 Format de la position...
Axes 4-6

Sens du pilotage manuel incorrect

* En cas de dépassement de la plage d’un axe, le message suivant s'affiche : | Peapion

La position de I'axe ROB_1 - robl1_6 se trouve en dehors de sa plage de travail.

-> Valider puis déplacer le joystick dans la direction opposée Actions

Utiliser le joystick pour déplacer I'axe dans la direction opposée.
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Déplacement linéaire BASE :

Ce mode de déplacement permet de déplacer 'outil du robot de maniére linéaire

(décalages en X, Y et Z) en suivant les axes du repere BASE (
bras robotique).
iz

= - Areit de protoction
=v| R [ e
L pilntage manuel
Appuyer sur une praprigté pour la modifier Pusiuon
e Coord. pasitors - WarkChject
Unité mécanique :  ROB_1._. % 9.78 mm
Précision absolue :  On Y 729.20mm
7 1958.34 mm
Mode déplacement :  Linéaire... ql: 0.09110
. a2 0.09108
Réferentiel : Base... a3 070125
Outil ; TCP_O... a4 0.70118
Repére objet : wobj0... Format de la position...
Charge utile loado. . oo da o
Blacage joystick Aucun... @ @ @
Incrément : Aucun.... X Y Z
Aligner .. Aller a... Activer...
2 | "

Déplacement linéaire OUTIL TCP 0O:

= origine de 'axe 1 du

Ce mode de déplacement permet de déplacer 'outil du robot de maniére linéaire
(décalages en X, Y et Z) en suivant les axes du repére OUTIL TCP_0 ( = origine du
repére dans I'axe de l'outil). Utiliser uniguement TCP_0 comme outil de référence.

Charge utile : Ioado...

— Manuel Arvét de protection
=V @% 6620-102928 Arrété (vitesse 100%)
£ Pilotage manuel
— Appuyer sur une propriété pour la modifier o
Coard. positions : WorkObiect
Unité mécanique : ROB_1... X -9.78 mm
Précision absolue :  On ¥ ©729.20 mm
z: 1958.34 mm
Mode déplacement :  Linéaire... ql: 0.09110
. q2: 0.09108
Réferentiel : Qutil... q3: 0.70125
Qutil : TCP_O... q4: 0.70118

Repére obijet : wobj.... Format de la position...

— Directions du joystick

Blocage joystick Aucun... @ @

Incrément : Aucun... X Y 7

”on_1
F 6

I, &

» Note sur les singularités :

* En déplacement linéaire, le robot peut se retrouver en positions de singularités : ces positions entrainent des
efforts pouvant détériorer la mécanique du systéeme. Le message suivant s'affiche alors :

Proche de la singularité

Description

Tache : -.

Le robot est trop proche de la singularité,
Réf. programme -

(Statut interne @ 12).

Actions
Eloignez la trajectoire du robot de la singularité ou modifiez le spode-depik

manuel du robot sur l'articulation/I'axe. \//

—> Déplacez alors le joystick dans le sens opposé, puis redéplacer le robot différemment pour contourner la singularité

Note : penser au mode axe par axe

e Singularités courantes : - alignement des axes 4 et 6 (0° sur I'axe 5)
- alignement des axes 2 et 3 (position souhaitée trop éloignée)

- alignement des axes 1 et 6 : dangereux, grands mouvements d’axes en bougeant le joystick
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X) Réétalonnage du robot

Cette procédure permet de réétalonner les axes du robot dans les cas suivants :

- Constat de mauvaise position articulaire pendant la procédure Robot
- Collision brusque ou en cas
- Perte de synchronisation

Point sur la synchronisation :

- La définition de la synchronisation

= Quand un robot est synchronisé, cela signifie que le systtme de commande
connait la position de chacun des axes du robot

- Si le robot n'est plus synchronisé, il est alors impossible de lancer la
production, mais aussi d'apprendre ou modifier des positions. Il est alors
nécessaire d'effectuer une opération pour re-synchroniser le robot : c'est la
mise a jour des compteurs de tours

= Quand est-ce qu'un robot perd sa synchronisation ?

- Aprés une coupure d'alimentation de I'armoire : soit trop longue, soit bréve
mais avec un élément défaillant (la pile de la carte SMB ou RMU)

- Un dé-freinage des axes robot hors tension, ou en cours de démarrage

= Dans le cas d’'une perte de synchronisation

= Un message indique a I'écran que le robot a perdu sa synchronisation

« Les seuls mouvements possibles du robot et des axes externes sont ceux
obtenus en pilotage manuel Articulaire. Il est alors nécessaire d'effectuer une
opération de mise a jour des compteurs de tours moteurs

Dans les 3 cas de figure, il est nécessaire d’effectuer un réétalonnage des axes :

» Passer en pilotage manuel puis déplacement axe par axe :
=iz 2, pilotage manuel : fxes13
- ‘ Mode déplacement ‘ %g
Axes 4-6
» Pour chaque axe, 2 encoches sont présentes : une sur I'axe n et une sur 'axe n+1.
L’objectif de la procédure est d’aligner ces encoches pour chaque axe (encoche la
plus fine centrée face a la plus large), par pilotage manuel. Penser a utiliser un
incrément -@-- pour affiner le déplacement.

Positions relatives correctes des axes

» Une fois 'opération réalisée, on met & jour les compteurs de tours des axes :

Menu - Etalonnage - ROB_1 - Méthode manuelle (avancée) ->Mettre a jour
les compteurs des tours... > Oui > OK - Sélectionner tout > Mettre a jour 2>
Mettre a jour > OK

» |l sera ensuite nécessaire d’effectuer la procédure Robot pour vérifier la
synchronisation des axes
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XI) Arrét de la cellule

Cette procédure décrit les étapes pour arréter la cellule une fois les opérations terminées.

» La cellule doit étre vidée de toute piece et élément externe
» S’assurer que le robot est en position de repli

i ‘ I ,

/
y

|

{ ‘

Cellule vidée et robot en position de repli

» Nettoyer les copaux générés a l'aide de l'aspirateur ATEX

Fermer la porte droite de la cellule et remettre la goupille

Fermer la porte gauche de la cellule

Glisser le loquet jusqu’au bout : le voyant Safety Gate s’allume
Positionner le pupitre robot et son cébloe sur leurs supports respectifs

YV VYV

Couper la centrale d’aspiration si elle était en marche

Mettre le sectionneur de la centrale d’aspiration CORAL en position « OFF »
A l'arriere de la cellule, passer le contréleur robot en mode manuel

Appuyer sur le bouton poussoir@MISE SOUS PUISSANCE MACHINE
Mettre le SECTIONNEUR ROBOT en position « OFF »

Mettre le SECTIONNEUR PRINCIPAL en position « OFF »

VVVYVVYVYYYVY
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