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FICHE N°23
Création d'un repere outil avec le pupitre

1 Création d’un nouveau repére outil avec le pupitre

Si le repere outil (tooldata) n’existe pas, le créer :

f— v @D Manuel Arre:t:le protection — v @O Manuel Arrétde protection X
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2 Données de type : tooldata
Filtre actif :
Sélectionner la donnée a modifier.
Portée : RAPID/T_ROB1 | Modif portée
Nom | valeur [ Module | tatar
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Arrét de protection

Arrété (Vitesse 100%)

Tache actuelle : T_ROB1
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£ Déclaration de données

Type de données : tooldata

Arrét de protection
Arrété (Vitesse 100%)

= EJO Manuel

[aa) FR-L-7001946

Panneau de saisie

[tPince]

Nom : [toolq] \_I
Portée : | Globale -]
Type stockage : IConstante ﬂ
Tache : |T_RDB1 hd
Module : IMDdUIEI ﬂ
Routine : [<Aucun> -]
Valeur initiale 0K Annuler

e %

é

Arrét de protection

71

—_ v @3 Manuel
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24 Déclaration de données

Arrété (Vitesse 100%) x

Type de données : tooldata Tache actuelle : T_ROB1

Nom : ltpince \_'
Portée : | Globale hd
Type stockage : IConstante ﬂ
Tache : IT_ROBI hd
Module : IModuIel hd
Routine : | <Aucun> ﬂ
Valeur initiale (T Annuler
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5 Modifier
Nom : tooll
Appuyer sur un champ pour modifier sa valeur.
Nom ‘ Valeur | Type de données 156 sur26
tooll := [TRUE,[[0,0,140],[0.38... tooldata
robhold := TRUE bool
tframe: [[0,0,140],[0.38268343... pose
trans: [0,0,140] pos
X i= 0 num
y:= 0 num
Z:= 0 num i
rot: [1,0,0,0] orient
ql:= 1 num
q2:= 0 num
q3:= 0 num
q4:= 0 num
tload: [-1,[0,0,0],[1,0,0,0],0,0... loaddata
mass := -1 num |
cog: [0,0,0] pos
X:i= 0 num
y:i= 0 num |
Z:= 0 num
aom: [1,0,0,0] orient
ql:= 1 num
q2:= 0 num
q3:= 0 num
q4:= 0 num
ix:= 0 num
iy := 0 num
iz:= 0 num |
0K Annuler
03 famad.. Q:’B't’;‘b

Les données de charge (ce qui est sous tload) sont a définir assez précisément.

La donnée de charge permet au robot de calculer la puissance a fournir aux moteurs pour compenser les inerties générées
lors de ses déplacements. Lors de son mouvement le robot surveille la cohérence des valeurs des inerties qu’il mesure avec
celles qu’il attend (calculées grace a la donnée de charge). Si la différence est trop grande le robot considere qu’il y a un
probléme, s’arréte et se met en défaut (lors d’une collision par exemple).

Les données de charges peuvent étre trouvées par la routine de service Loadldentify. (Accessible par I'éditeur de
programme, menu Deboguer puis sélectionner « Appeler la routine »)
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2 Deéfinition du nouveau repere outil avec le pupitre

Nous avons défini un outil avec une charge correcte. Maintenant il faut lui définir la position de son centre d’outil.

Pour définir un outil correctement avec la méthode qui suit, il faut équiper le robot d’une pointe ou I'extrémité
correspondra au centre d’outil a apprendre.

— Manuel Arrét de protection
— FR-L-7001946 Arrété (Vitesse 100%)
v @om X
23 Données de type : tooldata
Filtre actif :
Sélectionner la donnée 3 modifier.
Portée : RAPID/T_ROB1 | Modif portée
Nom | Valeur | Module | 132sur2
tonln [TRUE,[[0,0,0],[1,0... BASE Globale
Supprimer

Modifier la déclaration

Modifier la valeur

Copier
w tvpes
- Nouveau... Modifier Rafraichir ﬂfﬁd‘IEI"
de données
- ROB_}:‘
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Il existe 3 méthodes différentes de détermination automatique du référentiel outil : "CDO (orientation par
défaut)", "CDO & direction Z" et "CDO & direction Z et X ".

Manuel Arrét de protection 3
v | & =%

e FR-L-7001946 Arrété (Vitesse 100%)

tPince

Sélectionner une me \_de, modifier les positions, puis appuyer sur OK.

Méthode :  [CDO (orient. par défaut) | Nbre points: [4  w]
Point | Etat 1a4surg
Point 1 -
Point 2 -
Point 3 -
Point 4 -

Positions - E(;)scili?oer: = 0 Annuler
. RCIB_lr_\
= )

Pour chacune de ces méthodes, il faut préciser le nombre de points a apprendre pour la détermination du
CDO (de 3 a 9). Plus il y a de points plus le résultat sera précis.
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1) La méthode de détermination "CDO (orient. par défaut)"

L'orientation du nouveau référentiel outil sera identique a celui du tool0. Si le référentiel a déja
des valeurs d’orientation définies, seule la position sera modifiée (pour la position de la pince,

distance sur Z)
— Manuel Arrét de protection 3!
= v @3 FR-L-7001946 Arrété (Vitesse 100%) .

™
% D ses du progr -> tooldata -> - Définir

Définition du repére outil

Outil : tPince
Sélectionner une méthode, modifier les positions, puis appuyer sur OK.

Méthode : | CDO (orient. par défaut) w Nbre points: [4 W]
Point | Etat 1a4surd
Point 1 -

Point 2 -

2) La méthode de détermination "CDO & Z"

L'axe Z du référentiel outil sera différent de I'axe Z du tool0.
La direction des axes X et Y n’aura pas d’'importance.

— E]Q Manuel Arrétde protection x
—
— v =y  FR-L-7001946 Arrété (Vitesse 100%)

% Données du programme - > tooldata -> - Définir

Définition du repére outil
Outil : tPince

Sélectionner une méthode, modifier les positions, puis appuyer sur OK.

Méthode : ||c[)o &7 b 4 I Nbre points: |4 w
Point Etat 1a4surs
Point 1 -

Point 2 -

3) La méthode de détermination "CDO & Z, X"

L'orientation de cet outil sera entierement différente en X, Y et Z du tool0

— @\D Manuel Arrét de protection x
—
— v [  FR-L-7001%46 Arrété (Vitesse 100%)

23 Données du programme -> tooldata -> - Définir

Définition du repére outil
Outil : tPince

Sélectionner une méthode, modifier les positions, puis appuyer sur OK.

Méthode : |cpo &z, x v | Nbre points: (4 w
Point Etat 1a4surb

Point 1 -
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4) Apprentissage des points

Selon la méthode choisie, il faudra apprendre plus ou moins de position. Par défaut, il faut
apprendre 4 positions.

Pour apprendre ces positions, placer la pointe de I'outil sur une pointe de référence. La pointe de
référence ne doit pas bouger durant tout 'apprentissage. Veiller a ce que chaque position ait une
orientation différente.

Mémoriser chaque position avec la touche « Modifier position ».

Exemple méthode CDO : Apprentissage de 4 positions pointe a pointe sans préférence.

Exemple CDO & Z : 3 positions pointe a pointe sans préférences, puis une 4eme avec le futur Z
outil aligné avec le Z robot. Le point élongateur Z consistera en un déplacement dans le Z+ de
I'atelier.

Exemple CDO & Z, X : Méme chose que précédemment mais avec un décalage horizontal dans
le sens de I'axe X de l'outil a apprendre.
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5) Vérification du repére outil

Ouvrir la fenétre de Pilotage manuel.
Activer I'outil a vérifier.

Choisir un déplacement en Orientation et manipuler le joystick
=> le centre de I’outil appris ne doit pas bouger.

Choisir un déplacement en Linéaire et dans le référentiel Outil. Piloter le joystick en Z
=> I'outil doit se déplacer dans le sens du Z du référentiel outil appris.

Utiliser la fonction "Aligner" afin de confirmer que I'axe Z est correct (permet d’aligner le
Z outil avec la direction la plus proche du référentiel sélectionné).



