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SAMES Technologies.

Les descriptions et caractéristiques contenues dans ce document sont susceptibles d’étre modifiées
sans avis préalable et n’engagent en aucune maniére SAMES Technologies.
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IMPORTANT : Sames Technologies est déclaré organisme de formation auprés du ministéere du
travail.
Des formations permettant d’acquérir le savoir faire indispensable a la mise en
oeuvre et a la maintenance de vos équipements sont dispensées tout au long de
['année.
Un catalogue est disponible sur simple demande. Vous pourrez ainsi choisir,
parmi I’éventail de programmes de formation, le type d’apprentissage ou de com-
pétence qui correspond a vos besoins et objectifs de production.
Ces formations peuvent étre dispensées dans les locaux de votre entreprise ou
au centre de formation situé a notre siege de Meylan.

Service formation :
Tel.: 33 (0)4 76 41 60 04
E-mail : formation-client@sames.com

SAS Sames Technologies établit son manuel d’emploi en francais et le fait traduire en anglais, allemand, espagnol, italien et por-
tugais.
Elle émet toutes réserves sur les traductions faites en d’autres langues et décline toutes responsabilités a ce titre.

Indice de révision : B - Janvier 2017 2 6436




Module de commande robot
REV 800
Manuel opérateur

1. Pupitretactile - - - - ------ - m i 4
1.1. Manipulation des €éléments tactiles ...................... 4
L2 DEfiNition . ... 4
1.1.2. Saisie de valeurs nUMErques . .. ..........uuiiiuennnnn. 4
1.1.3. Significationdes boutons. . . . .......... ... ... ... ... ... 5
2. Menuprincipal ------------“-““““-“-““--- - 6
3. Table de pistolage - - - - - - - -------------- e 7
3.1. Avec détection simple de piece ou sans détection .......... 7
3.2. Avec détection de pieces par barriere de cellules .......... 12
4. Mode automatique ----------------“-“--“-------------- 14
5.Modemanuel -----------mmmmm oo 15
6. Paramétragerobot - ----------------------------- - 16
6.1. Accéscalibration ........... ... . ... . ... 16
6.2. Calibrationdes axes ............ ... 17
6.3. Détection pieces etrobot . . ....... ... ... .. ... .. 19
6.4. Paramétrage des départsplans . .. ........... ... ...... 21

6.5. Paramétrage spécifique pour la détection par
barrierede cellules ... ... ... ... . . .. 22
6.6. Paramétrage vitesse convoyeur ....................... 23
6.7. Anticipation pulvérisation . ................ ... ... ... ... 24
6.8. Configurationdesentrées ............................ 25
7. Paramétrage systéme - - - - - - - - - - - i - e oo 27
8. Défauts et états------------------“"--““-“--- - 28
O.ANNEXE ------------ - mccccc e mm e mmmmm e mmmm o 30

Indice de révision : 3




1. Pupitre tactile

Concept de commande

L’écran du pupitre de contréle-commande permet d'observer I'état de fonctionnement de la machine ou
de linstallation a surveiller et, simultanément, d'intervenir directement dans le déroulement du proces-
sus en touchant simplement les boutons et les champs de saisie.

1.1. Manipulation des éléments tactiles

1.1.1. Définition

Les éléments tactiles sont des organes de commande tactiles sur I'écran du Touch Panel, a savoir par
ex. les boutons, les champs de saisie et les fenétres de message. Leur principe d'utilisation ne différe
pas de celui des touches conventionnelles. Pour utiliser les éléments tactiles, exercez une Iégére pres-
sion dessus avec le doigt ou un objet.

Pour vous servir du Touch Panel, n'utilisez pas d’objets pointus ou coupants afin de ne pas
endommager la surface en matiere synthétique de I'écran tactile.

IMPORTANT : Faites attention de ne toucher sur le Touch Panel qu’'un seul point de I’écran. Ne
touchez pas plusieurs éléments tactiles simultanément. Faute de quoi vous pourriez par
mégarde déclencher des actions involontaires.

1.1.2. Saisie de valeurs numériques

Principe

Pour saisir des valeurs numériques, le pupitre tactile affiche automatiquement un clavier d’écran numé-
riqgue des que vous touchez un champ de saisie. Les touches du clavier d’écran acceptant les com-
mandes sont mises en relief, tandis que celles qui ne les acceptent pas sont représentées en tant que
simples surfaces. Le clavier disparait automatiquement lorsque la saisie est terminée.

La figure ci-dessous représente un exemple de clavier d’écran pour la saisie de valeurs numériques. Les
touches A a F permettant de saisir les valeurs hexadécimales n’acceptent pas les commandes dans cet

exemple.

_ Max: +50000 _
o ]
“Min: -50000 '
7 8 9 A B C <«
) 5 6 D E F (J
1 2 3 Del |Home| End
0 - . Esc || Help ‘ <~ ‘ > g
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1.1.3. Signification des boutons

Bouton Fonction But
Décalage vers la gauche la Décaler d'un caractere vers la
. = ‘ position de saisie gauche la position actuelle de saisie
j‘ Décalage vers la droite la Décaler d'un caractere vers la droite
— position de saisie la position actuelle de saisie.
- ‘ Echappement (ESC) Qr;r;t:;er]r la saisie et fermer le clavier
- Valider la saisie et fermer le clavier
J Saisie (Enter) Jécran.
‘ Help Appel du texte d'aide ﬁgﬁf?gl,irrf texte d’aide qui a été
‘ Del Suppressiqn d’'un caractere Effacer le caractére suivant le
vers la droite curseur.
’7 2 Suppression d'un caractere Effacer le caractere précédant le
S Z vers la gauche curseur.
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2. Menu principal
Vue "Menu principal":

Version APl Version IHM

LS
( armes
Mode automatique Mode manuel Défauts Parametres robot

Tables de J: i els @\J‘j QA’;:’ :{%} x Paramétres
istolage s . systeme
PEORSE m :HO dl O=w

Validation FR G Choix du

puissance langage

Défaut ou état en cours

DES06308

La table de pistolage d'un robot correspond a la programmation des trajectoires.

On peut renseigner jusqu'a 20 tables différentes par robot.

Les tables de pistolage contiennent les paramétres de mouvement et de pulvérisation, ainsi que les
parameétres de détection en détection simple.

La vue de mode automatique permet de démarrer I'oscillation du robot avec une table de pistolage.

La vue de mode manuel donne un acces individuel au mouvement de chaque robot ainsi qu’au pilotage
des gachettes.

La vue des défauts et états donne des informations sur les défauts ou états des robots en cours. L’état
ou le dernier défaut en cours est repris sur la partie basse de I'écran.

Les vues de paramétrages du robot permettent de régler I'environnement du robot c'est-a-dire : la cali-
bration, les anticipations, la détection, la vitesse du convoyeur, le sens des entrées...

Les paramétres du systéme donnent, pour 'utilisateur, la possibilité de régler le contraste, de calibrer
I'écran, de désactiver la dalle tactile pour un nettoyage. Les autres parametres systéme sont accessibles
a un régleur SAMES.

Le bouton de validation puissance permet de valider la puissance sur les variateurs de pilotage des
robots une fois que l'interrupteur sectionneur a été passé a ON.

Choix du langage (5 langues sont disponibles):

« Francgais FR
* Anglais GB
e Allemand DE
* ltalien IT
« Espagnol SP
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3. Table de pistolage

La vue de paramétrage des tables de pistolage dépend du nombre de robots configurés et du type de

détection des pieces.

3.1. Avec détection simple de piéce ou sans détection
Vue "Sélection de type " pour 2 robots :

\=
o =

Zone de
Décrémentation  visualisation

TYPE ‘& 1
ROBOTH
n - NB ZONE ,& 1
-[ll'.

ROBOT

L NB ZONE 3
23 e

|9 |9

Validation - Accés a zone de visualisation I [

Lorsqu’un seul robot est sélectionné, la ligne relative au robot 2 n’apparait pas a I'écran.

Incrémentation

Choix du numéro de la
table de pistolage

Choix du nombre de
zones pour le robot 1

Choix du nombre de
zones pour le robot 2

Le nombre de zones par robot peut étre différent pour un méme type.

* Nombre de types: 1a 20
* Nombrede zones:1a 3

L’'accés aux tables de pistolage et leur modification se font en fonctionnement.

Aprés validation de la vue précédente, on visualise la table de pistolage N°1 du robot 1:

Vue " table de pistolage Robot N°1 " :

Retour a la ROBOT ==
sélection de type n ji 200 &
il | Hauteur
d’oscillation
maximum

20 :
T - m/min
= Vitesse de
déplacement

du robot

75 @

Hauteur
d’oscillation
minimum

V

Page suivante

Enregistrement
de la table

Il s’agit d'une table comportant une seule zone, et la pulvérisation est active par défaut.

DES06309

DES06310
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Remarque: Pour faire du positionnement, régler la vitesse a 0 et la position désirée sur la borne
mini.
Valeur minimale préconisée: 5m/ min.
Vitesse de déplacement : 0 a 60 métres/minute ou (192 feet/mn) pour un robot liquide.

0 a 25 métres/minute ou (80 feet/mn) pour un robot poudre.
La hauteur d'oscillation est réglable en cm, du sol a une position du chariot.
De maniére générale les hauteurs d’'oscillation devront étre strictement supérieures a la valeur minimale
de calibration en cm et inférieures a la valeur maximale de calibration en cm.
En cas de valeurs erronées, un défaut table apparait et renvoie a la vue de sélection des tables de pis-
tolage sans tenir compte des modifications de parametres.

En appuyant sur le bouton Page suivante, on a acces a la table de pistolage du robot N°2, si on a sélec-
tionné les 2 robots ou aux parameétres de temporisation liés a la détection, si la détection simple est vali-
dée.

Vue " table de pistolage Robot N°2 " avec trois zones:

Page précédente

Fonction de copie
du robot 1

vers le 2

si R1 méme nb
de zone que R2

BH 200 cm ‘& Page suivante
L1
(=1
a9

P ) ===

|| Enregistrement
de la table

DES06311

Les parametres de mouvement sont composés de deux points d’inversion pour le mouvement oscilla-
toire, des nombres de zones (avec l'altitude des bornes) ainsi que des vitesses dans ces zones. Les
zones correspondent a la décomposition du balayage.

Exemple :
Encm A
200 ——  Borne maxi
Zone 3
166 —— Borne 2
Zone 2
133 —— Borne 1
Zone 1
75 _1_ Borne mini
‘Altitude
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IMPORTANT : Selon le réglage de vitesse (m/mn) et de zone (cm), le mouvement réalisé peut étre
différent du mouvement demandé. En effet, il faut laisser le temps a |I’axe de réaliser ses accélé-
rations et décélération (0,3 s).

Exemple: pour une vitesse de 60 m/mn (= 1 m/s), la distance d’accélération ou de décélération
est d’environ 33 cm.

Page précédente: Retour a la table de pistolage du robot 1
Page suivante: Accés a la vue de paramétrage de distance de pulvérisation (si la détection simple est
activée).

Aprés avoir rempli les paramétres de la table de pistolage du robot 1, dans la vue du robot 2, une fonc-
tion permet de copier ces paramétres vers le robot 2, s'il respecte les régles du contrble de validité et
si le nombre de zones est identique.

L’'activation du pulvérisateur donne l'autorisation de pulvériser dans la zone en fonction de la détec-
tion si 3 zones sont définies.

Enregistrement : Aprés avoir saisi dans une table de pistolage des valeurs cohérentes (respectant le
contrdle de validité), I'appui sur un des boutons d’enregistrement, enregistre la table en cours de visua-
lisation dans sa zone de mémoire propre a son type. Si cette table correspond a une table en cours
d’exécution, elle est immédiatement prise en compte.

L'appui sur le bouton enregistrement renvoie a la " vue sélection de type ".

Si les tables saisies ne sont pas valides, une " vue de défaut " avertit qu'une (ou des) table(s) saisie(s)
n'est(ne sont) pas cohérente(s).

Vue "Défaut enregistrement table de pistolage":

DEFAUT TABLE

Retour a la sélection
de type

DES06312

Lors d’'un appui sur un des boutons d’enregistrement, si un des parametres n’est pas valide dans les
tables de pistolage, le message d’erreur " Défaut table " s’affiche.

(ex : borne min. > borne max...)

Un contrdle de validité se fait sur chaque paramétre renseigné dans les différentes tables. (R1 et R2)
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5 tables de pistolage sont pré-programmeées avec les valeurs suivantes:

Description Type 1 Type 2 Type 3 Type4ab
Nb de zone Dela3 1 2 3 1
Borne Min Encm 75 75 75 75
Borne Max Encm 200 200 200 200
Borne 1 Encm 150 133
Borne 2 Encm 166
Vitesse 1 En m/min 20 20 20 20
Vitesse 2 En m/min 15 15
Vitesse 3 En m/min 20
Largeur piece amont Encm 5 5 5 5
Largeur piéce aval Encm 10 10 10 10
Géchette 1 OUI / NON NON
Géachette 2 OUI / NON oul
Gachette 3 OUI / NON NON

En appuyant sur le bouton Page suivante, on a acces aux paramétres de distance liés a la détection:

Vue "Parameétres de distance de pulvérisation ":

= ktd

Largeur piece aval /'E,p cm
. -
Largeur piéce amont ’5_' _—

[l_l
Lorsque la détection est activée, aprées avoir rempli les informations pour le robot 1 et 2, cette vue permet
de saisir la largeur de la piéce a peindre.

DES06313

Largeur de piéce amont/aval : en fonction du point de détection de la piéce, ces paramétres permettent
de dimensionner la largeur de la piece. Il est possible de paramétrer une largeur de piéce pour chaque
type. Voir les cas de figures possibles:
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Détection Robot 2

ZE A
20 métres maxi
-
(Y '

Robot 1

|
|
|
|
-
|
|
|
|

Detection et suivi de pieces : le suivi des piéces est géré sur 20 métres au maximum comme sur le
schéma ci-dessus. Durant ce suivi, le REV 800 gére les coupures de pulvérisation entre pieces.

Cas de figures possibles en fonction de la détection :

Cas1l Cas 2

I Sens du convoyeur Sens du convoyeur
=

RIS

<L

< 0’:00
1000 %
LKL

K8
RRRKRLLKS
SoSotetote
LR

’ Détection de la piece (pleine) ‘

Cas 3 Cas 4

Détection du
support de la piéce Sens du convoyeur

#.—
N
<

L1
Sens du convoyeur

L

Détection aval l

%.; cm
"E‘ cm

R
© [
(@] (@]

3 3
DES02744

Indice de révision : B - Janvier 2017 11 6436




3.2. Avec détection de pieces par

barriére de cellules

Dans ce cas il y a une zone unique de balayage donc le menu de sélection de zone n’apparait pas.

2

Choix du numéro de la table

incrémentation ou

DES06314

Hnm-ﬂ,' T 200 | cm TYPE
D ; G de pistolage par
décrémentation
20 m/mn
75 cm
Il
B
Si deux robots sont déclarés:
TYPE

<>

6

Choix du numéro de la table
de pistolage par
incrémentation ou
décrémentation

L 1] Fonction de copie
[ <] du robot 1 vers le
— robot 2

DES06315

En appuyant sur le bouton Page Suivante, on a acces aux parametres de distance liés a la détection.
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Vue "Parameétres de distance de détection":

= ktd

Retard détection -4 cm

Anticipation détection ’Ej/“

[m] e

=

Lorsque la détection par barriere de cellules est activée, aprés avoir rempli les informations pour les
robots 1 et 2, cette vue permet de saisir I'anticipation et le retard a prendre en compte pour la détection
et donc la pulvérisation.
Pour chaque pulvérisateur défini par plan, la pulvérisation démarrera plus tét en tenant compte de I'anti-
cipation détection et se terminera plus tard en tenant compte du retard détection par rapport a la distance
de chaque départ plan.

DES06313
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4. Mode automatique

Le mode automatique peut étre lancé si aucun ordre de marche du mode manuel n’est en cours (sélec-

teur de robot a 0).

Le changement de type est immédiatement pris en compte méme si le robot est en cours de fonction-
nement. De méme si une table de pistolage est en cours d’exécution, I'enregistrement d’une modifica-

tion est a prise immédiate.

Vue "Mode automatique":

o

Choix de la table
Par incrémentation

ou décrémentation ROBOTH

TYPE ;

&t

B

ROBOTH

e...-r'

L1

{}v 1

Table en cours ﬁ
d’exécution L
@ h 0000000000

Marche / Arrét
Mode automatique

Temps de marche en
fonctionnement

X

0000000000

DES06316

Temps de marche (en heure) : Ce temps est cumulé sur la marche du balayage en automatique et en

manuel.

Choix du type : Il est possible de sélectionner un type de table de pistolage de 1 a 20.
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5. Mode manuel

Sur la vue "mode manuel”, il est possible de commander certaines actions du robot, a condition
gu’aucun robot ne soit en mode automatique.

Toutes les actions s'appliqueront aux robots sélectionnés. Le fait de dé-sélectionner un robot arréte
toutes les actions en cours sur ce robot.

Vue "Mode manuel":

L Wi

Bouton de sélection
du robot
Mode manuel

Retour position
Altitude robot

RosoT (S
Altitude 1 O

vers le bas vers le haut il

am

h.-u

| ﬂJe*’ 4R
X X\ )(\ X X X O %

5 Position Marche
Selectlon pulverlsatlon forcee par plan Départ cycle Oscillation

Retour position altitude : Lorsqu’on déplace le robot vers le haut ou vers le bas, la position en cm du
robot évolue en fonction du déplacement.

Cette valeur est I'image de la valeur du potentiométre en volts re-calibrée en cm. (Voir vue paramétrage
robot)

Sélection du robot Mode manuel : Lorsque le bouton est mis sur 1, il est possible d'utiliser toutes les
fonctions du mode manuel en bas de la vue. Pour passer en mode automatique la sélection doit étre
désactivée.

Sélection du numéro de type : En actionnant les touches fléchées, on peut choisir un numéro de type
correspondant a une table de pistolage, de maniére a pouvoir I'exécuter en manuel.

Marche oscillation ; L'activation de ce bouton permet de lancer la partie mouvement correspondant a
la table de pistolage sélectionnée avec le numéro de type.

Numéro de plan : Chaque robot peut gérer 6 plans de pulvérisation. Ces plans correspondent a I'écart
physique entre les pulvérisateurs par rapport a I'axe convoyeur.

Dans le sens convoyeur, le premier plan est le N°1 et le dernier le N°6.

Le systeme peut gérer de 1 a 6 plans selon la configuration. (Voir vue paramétrage robot)

Sélection pulvérisation forcée : Il suffit d’appuyer sur le bouton correspondant au numéro de plan
désiré pour activer les gachettes associées a chaque plan (voir vue paramétrage robot).

Déplacement manuel de I'axe altitude : Il suffit de faire un appui maintenu sur le bouton altitude vers le
bas ou altitude vers le haut pour faire bouger le robot.

Lors du relachement du bouton, le mouvement s’arréte automatiquement pour des raisons de sécurité.
Aller en position départ cycle : L'activation de ce bouton permet de faire aller le robot a la position
départ cycle préprogrammée. (Voir vue paramétrage robot)
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6. Paramétrage robot
L’appui sur la touche correspondante dans le menu principal permet d’accéder a différentes vues de
paramétrage robot.

6.1. Acces calibration
Cette vue permet d’accéder a la vue calibration, et au changement d'unité cm en inch.

1 s 5>

Calibration
Acces alavue ﬂ'.-l 1
calibration )
(=
Changement d’unité cm - m/mn

DES06318

"Calibration”: ce bouton permet d’accéder a la vue calibration des axes. Lors de I'appui de ce bouton,
le ou les robots s’arrétent et leurs axes sont libérés électriquement.

"Conversion”: ce bouton permet de changer les unités du "REV 800", c’est a dire passer des unités du
systéme international (SI) aux unités US et vice et versa.

IMPORTANT : Les valeurs des tables de pistolage ne sont pas converties (métriques vers frac-
tionnelles).

Seules les valeurs de calibration sont converties (métriques vers fractionnelles), c’est a dire:
280 cm -> 110 inches, 65 cm -> 25 inches.
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6.2. Calibration des axes

La calibration des axes altitudes permet de définir des courses minimales et maximales du robot, ainsi
que de convertir I'information du potentiométre en valeur en cm.

Cette calibration est obligatoire et une pré-calibration par défaut est réalisée sur chaque axe.

Les valeurs par défaut sont de 65 cm et 280 cm entre le point de fixation du chariot et le sol d’un robot
RFV2000 standard.

Vue "calibration":

fﬁs{,f-'-':!' Vue paramétrage
h robot suivante

ROBOTH ROBOT—
T L2 B
L1 L1
_ Enregistrement i
wax om [2s0 ][] |catibration —
L1 | maximum | W
] Enregistrement :
MIN cm 65 calibration 65 u
. i minimum 1 m
cm Pts cm Pts
ALTITUDE 65 2491 o e
Retour position altitude robot en cm et en points 2
O
&

Valeur réelle de calibration maximum : Lorsqu”on a déterminé la position la plus haute désirée, on
rentre la valeur réelle mesurée en cm. Cette valeur est mesurée entre le sol et le centre du pulvérisateur
(ou le centre moyen des pulvérisateurs)

Valeur réelle de calibration minimum : Lorsqu’on a déterminé la position la plus basse désirée, on
rentre la valeur réelle mesurée en cm. Cette valeur est mesurée entre le sol et le centre du pulvérisateur
(ou le centre moyen des pulvérisateurs)

Enregistrement calibration maximum : Lorsque la machine est en position la plus haute désirée et
que la valeur réelle en cm est renseignée, on réalise une calibration maximum. C’est-a-dire que la valeur
de retour du potentiometre en Volts correspondra a la valeur réelle mesurée en cm.

Et dans tous les cas on ne pourra pas dépasser cette valeur maximale. (Si dépassement, cela entraine
un défaut de régulation).

Enregistrement calibration minimum : Lorsque la machine est en position la plus basse désirée et
que la valeur réelle en cm est renseignée, on réalise une calibration minimum. C’est-a-dire que la valeur
de retour du potentiometre en Volts correspondra a la valeur réelle mesurée en cm.

Et dans tous les cas on ne pourra pas dépasser cette valeur minimale. (Si dépassement, cela entraine
un défaut de régulation)

Retour position altitude : Lorsqu’on déplace le robot, la position en cm du robot évolue en fonction du
déplacement.
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Procédure de calibration :

Aprés raccordement et mise sous tension correcte de l'installation :
« Etape 1: Amener manuellement le robot a sa position minimum
« Etape 2: Mesurer et renseigner sa position en cm
« Etape 3: Valider par le bouton d’enregistrement calibration minimum
Vérifier que les altitudes affichées en cm et en point sont cohérentes.
« Etape 4: Amener manuellement le robot a sa position maximum
« Etape 5: Mesurer et renseigner sa position en cm
« Etape 6: Valider par le bouton d’enregistrement calibration maximum
Vérifier que les altitudes affichées en cm et en point sont cohérentes.

I35
o >

ROBOTr ROBOTrH
- -
LU L2
Enregistrement
' |_| calibration
MAX 280
em @ | -..E maximum

Enregistrement

E 5 |_| calibration
MIN  cm L | minimum

cm Pts cm Ptg
ALTITUDE 2491

H

DES06320

La calibration permet au REV 800 de connaitre en permanence la position réelle du robot de maniére a
effectuer correctement les mouvements programmes.

Le retour de position est donné en Volts (0-10V) par un potentiometre rotatif. La correspondance avec
une position en cm est donnée par une droite d’équation Y=aX+b. Le calcul des coefficients se fait avec
la connaissance des deux positions extrémes d'utilisation.

Cm

Hauteur
maxi

Hauteur
mini
Volts

Position maximum (de course)= Position maximum de calibration — Offset de sécurité (1 cm)
Position minimum (de course)= Position minimum de calibration + Offset de sécurité (1 cm)

DES02321

Le REV 800 est livré avec des coefficients standards qui correspondent a un robot RFV 2000 course 2
meétres, mais il est indispensable de refaire une calibration a la premiére mise en service comme apres
toute intervention sur le potentiométre ou sur la transmission.

En appuyant sur la touche fléchée droite, on passe sur la vue de parametres N°2.
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6.3. Détection piéces et robot
Cette vue gere :
¢ le type de détection de piéces
« le type de robot (poudre ou liquide)
¢ le type de course en poudre et en détection par barriere
¢ la position de départ cycle
« le nombre de robots sélectionnés

& e &l

Calibration Départ plan

ROBOTH

.ﬂ il 100 cm
HIJEJ:'T‘[‘: O T’

e T Position 100 cm
L1

départ cycle

NB ROBOT RFV1 & RFV2 ‘
[]fj vV | X
Détection simple Détection par barriére de cellules
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Sélection du nombre de robot: Il s'agit d'un état binaire, l'installation fonctionnera avec un robot ou
les deux. Aprés modification, il faut revenir a la vue précédente et rappeler la vue pour la raffraichir.

Sélection du type de robot RFV

Sélection RFV version poudre.
La plage de vitesse du robot est alors comprise entre 5 et 25 m/mn.

e Sélection RFV version liquide.
; Q La plage de vitesse du robot est alors comprise entre 5 et 60 m/mn.

Altitude programmeée de la position départ cycle : c'est la position du robot quand celui n'oscille pas
en mode automatique.

Le paramétrage de la derniere ligne permet trois modes d’exploitation:

Sans détection, dés que le robot est mis en marche automatique, les gachettes du robot sont action-
nées. Il s’agit d’une pulvérisation continue tant que le convoyeur avance.

Avec détection simple, la pulvérisation est temporisée par rapport a la premiére ou a la derniére piece.
Ces temporisations sont a régler dans les tables de pistolage et ceci en fonction du type.

Cette temporisation dépend de la vitesse convoyeur et de la distance entre les robots et le capteur de
détection.
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Avec détection par barriére de cellules, la zone de balayage peut étre décomposée en 6 zones de
pulvérisation. A chacune des zones est associée une autorisation de pulvérisation.

La pulvérisation est associée & I'activation de la détection de la piece dans chacune des zones définies
dans la barriere de cellules et en tenant compte de la vitesse convoyeur et de la distance entre les robots
et le capteur de détection.

Remarque: pour activer la détection par barriéere de cellules il faut d’abord désactiver la détection
simple.

& e Gl

Calibration Départ plan

ROBOTH M

o1 [%
" 1 - | O 100 T-’

= | il cm

L= T 100

100 cm

NB ROBOT RFV1 & RFV2

'.,:"'.Iﬂ.
PP
A

X

v
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En robot poudre avec barriére de détection, on peut choisir deux modes d'application:

des zones de la barriére de cellules, la gachette du pulvérisateur s'active (équivalent a

[}
:;_ I Le robot balaie sur une grande course de pulvérisation et en fonction de I'occultation
r—s une application liquide).

Le robot balaie sur une petite course avec plusieurs pulvérisateurs qui couvrent la totalité
; de la zone, une zone d'occultation de la barriére est affectée a chaque pulvérisateur.

Le robot 1 peut étre en configuration petite course pour piloter des CRN et le robot 2 peut étre en confi-
guration grande course pour piloter un TCR.
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6.4. Paramétrage des départs plans
Vue "Départ plans":

Paramétrage Vue suivante

Détection
o o Q| »
.
25
Nombre de pulvérisateurs par plan ﬂ'::

\ 2E 8B 8 B B B

v i L . L ’ L ' L

4 &
% ¥
n

a

r " o L
\:%_.a Tagntp et ki i et LR LR
T T

Jcm Pl ljcm P2 j

(B
L)

e

3.
stance dépar plan

._I_. Nombre de pulvérisateurs par plan 4]
- . B N = &

* Ry i il S IS wohl g
| A A A H B/ A
(- A @ "0 *0- *E- * -

Distance départ plan

Distance départ plan : c’est la distance en cm entre I'élément de détection (cellule, fin de course, ...)
et I'axe du premier pulvérisateur du robot P1. La valeur maximum est de 1500 cm.

Distance plan 2 : c’est la distance (P1, P2) en cm entre le premier et le deuxieme groupe de pulvérisa-
teurs installés sur le robot. La valeur maximum est de 250 cm.

Distance plan 6 : c’est la distance (P5, P6) en cm entre le cinquiéme et le sixieme groupe de pulvéri-
sateurs installés sur le robot. La valeur maximum est de 250 cm.

Pour chaque plan on définit le nombre de pulvérisateurs installés avec un maximum de 6 pulvérisa-
teurs par plan et 6 pulvérisateurs par robot.

Dans I'exemple, 3 pulvérisateurs sont installés sur le plan 1 du robot 1 a 200 cm de la détection, puis 2
pulvérisateurs sont installés sur le plan 2 a 50 cm du plan 1 et 1 pulvérisateur est installé sur le dernier
plan a 50 cm du plan 2. Un seul pulvérisateur est installé sur le robot 2 a 400 cm de la détection.

Remarques :

Il ne faut paramétrer que les plans et les pulvérisateurs utilisés.

En pulvérisation permanente (sans détection de piéce), il faut au moins définir au niveau du plan 1 le
nombre de pulvérisateurs a activer.

Sion a besoin de deux gachettes pour un pulvérisateur donné il faut configurer deux pulvérisateurs (cas
d'utilisation avec une armoire SLR par exemple avec une gachette trigger et une gachette HT).

Depuis la version API /IHM V1.5 on dispose de 6 plans au lieu de 3.
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6.5. Paramétrage spécifique pour la détection par barriere de cellules
La configuration des zones d'occultation de la barriére de détection n'est pas gérée par le module
REV 800. Ce paramétrage se fait par le logiciel de programmation de la barriére de détection.
Cependant il est nécessaire de copier cette configuration dans la vue suivante si la détection par bar-

riere est activée.

Paramétrage

Départ plan

Zone 1

Zone 2

Zone 3

Zone 4

Zone 5

Zone 6

Zone 0

40 cm
40 cm
40 cm
40 cm
40 cm
40 cm
50 cm

<l

On peut définir dans la barriere de cellules jusqu’a 6 zones d’occultations (zone 1 a 6).

Vue suivante

DES06324

Si un des deux robots ou les deux sont en configuration poudre petite course il faut affecter une zone
d’occultation de la barriere a chaque pulvérisateur du ou des robots concernés.

454
¥
u[ii

:
;
]

N1o)
%

©

A
| {5

G! G! m! G! 0! G!

Chaque robot peut supporter en poudre jusqu’a 6 projecteurs.
On affecte a chaque projecteur une zone de pulvérisation définie dans le paramétrage de la barriére de
cellules (de 1 & 6 pour une barriére de cellules de 6 zones maximum).

i
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6.6. Paramétrage vitesse convoyeur

& g Gl 2

‘J ‘ Sélection vitesse

convoyeur interne 100 cm /mn

Vitesse du convoyeur interne

cm /mn —»

0
Vitesse du convoyeur réelle

0 em |
‘Avance COnVOye!Jr

mesurée

)(| 500
Sélection Vitesse | Nbre de tops

convoyeur réelle I 3 parcourir

_
|
1
l
|
I
l
1
I
I
|
I
I
|
I
I
|
I
I
I
I

DES06326

En vitesse interne, la vitesse du convoyeur peut étre simulée par le REV 800, elle est modifiable par
I'opérateur.

En vitesse réelle, la vitesse réelle du convoyeur est lue par le module sur I'entrée prévue a cet effet
(entrée top convoyeur).

Remarque: il faut désactiver la vitesse interne pour activer la vitesse réelle.

En vitesse réelle, il est nécessaire de procéder & une calibration du convoyeur:

« Etape 1: Faire une marque entre un point fixe et un point du convoyeur.

« Etape 2: Renseigner le nombre de tops que doit parcourir le convoyeur pour la calibration
(500 tops minimum car il est recommandé d’avoir au moins une résolution d’'1 top par cm et la
calibration doit étre faite pour un minimum de 5 m d’avance convoyeur).

< Etape 3: Activer le bouton déclenchant la calibration.

< Etape 4: Faire avancer le convoyeur jusqu’a ce que le compteur de top ait atteint la valeur
attendue.
Le module de commande arréte automatiquement le convoyeur.

« Etape 5: Mesurer et renseigner la distance d’avance convoyeur.
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6.7. Anticipation pulvérisation
Vue "Anticipation pulvérisation":

HDEJ:E
0! el
A
45 i 100 |ms
N Q‘ Gachettes du Robot 1

ROBAT

=

L

__Convoyeur

100 |ms

100

ns

Paramétrage Paramétrage
Inver3|on

S

Temps d’anticipation -
pulvérisation a
I'ouverture gachette

Temps d’anticipation -
pulvérisation a la
fermeture gachette

Gachettes du Robot 2
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Temps d’anticipation pulvérisation al’ouverture gachette : Un calcul d’anticipation a la pulvérisation
est réalisé en fonction d’'un temps qui est paramétré. Ceci en fonction du temps d’arrivée du produit par
rapport a la commande. La commande de pulvérisation est ordonnée a I'avance pour compenser le
retard d’ouverture de la vanne et I'arrivée du produit.

Distance d’anticipation = Vitesse en cours X Temps d’'anticipation

Temps d’anticipation pulvérisation a la fermeture gachette : Un calcul d’anticipation a l'arrét de la
pulvérisation est réalisé en fonction d’'un temps qui est paramétré. La commande d’arrét de pulvérisation
est ordonnée a l'avance pour compenser le temps de fermeture de la vanne. Ce temps peut étre différent

du temps d'ouverture.

Ce temps peut étre négatif afin d’avoir un retard a la fermeture plutdt qu’une anticipation.
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6.8. Configuration des entrées
Vue "Configuration des entrées":

Vue paramétrage
Robot précédente

o

Entrée défaut ol o
extérieur Lo
XI 8 EXT.

Entrée ventilation
cabine f:%
XI 6 o
Entrée marche
convoyeur
YUl yi4 C :)

Entrée top

convoyeur XC 1 -Ln_r

Entrée XI11 -
détection 1 D -

Etat du contact : L'état du bouton doit correspondre au type de contact cablé sur le REV 800.

—
]

]

|

T Contact Normalement Ouvert :

+ Contact Normalement Fermé :

ﬁ"t -

X112 Ij LR

XI 13 D ﬁ--: S

XI 14 Dﬁc -

XI 15 []ﬁ-: ——

XI 16 xﬁ

Ilhe ——

Retour aux
parametres
usine

¢

Entrée
détection 2

Entrée
détection 3

Entrée
détection 4

Entrée
détection 5

Entrée

détection 6

Init |
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Entrée défaut extérieur : Cette entrée correspond a I'information donnée par un systeme extérieur au
module mais en interaction avec lui sur le process. Information sur le bornier XI pdle N°8.
On peut cabler par exemple un défaut haute tension du module de poudrage

Entrée ventilation cabine : Cette entrée correspond a I'information ventilation cabine en fonctionne-
ment donnée par I'armoire cabine sur le bornier XI pdle N°6.

Entrée marche convoyeur : Cette entrée correspond a l'information convoyeur en marche donnée par
I'armoire convoyeur sur le bornier XI pble N°4.

Entrée top convoyeur : Cette entrée correspond a I'information de top convoyeur donnée par I'armoire
convoyeur sur le bornier XC pble N°3.

Entrée détection 1 a 6 : Ces entrées correspondent aux informations données par les capteurs de
détection de piéces sur le bornier XI Poles N°11a 16.
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Retour aux paramétres usine : En de mauvaise manipulation, il est possible de revenir aux paramétres
usine en appuyant sur le bouton:

Init

Vue confirmation de retour aux parameétres usine :

A\

INITIALISATION?

v X

Confirmation retour Annulation retour
Parametres usine Parametres usine

Si 'opérateur valide le retour aux parametres usine, les données suivantes seront réinitialisées :
e Paramétre
« Calibration
e Table de pistolage
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7. Paramétrage systeme
Vue "Paramétrage systeme":

o K

Réglage du

contraste de
+ - I'écran
Calibration de la o Nettoyage
dalle tactile e (; Q de I'écran
Sames

Accées mode
Superviseur Sames
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Réglage du contraste de I’écran : L'appui sur les touches + ou — permet respectivement d’augmenter
ou de diminuer le contraste de I'écran.

Calibration de la dalle tactile : L’appui sur la touche correspondante lance une procédure systéme per-
mettant de calibrer la dalle tactile an fonction de I'appui avec le doigt.

Nettoyage de I'écran : L'appui sur le touche correspondante lance une procédure systéme permettant
de désactiver la dalle tactile pendant 20 s de maniére a pouvoir nettoyer I'écran.

Accés mode superviseur Sames : Cet acces avec mot de passe permet d’'avoir acces a des para-
metres utilisés pour la construction et les réparations du module.
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8. Défauts et états
Vue de "Défauts et états":

:ﬂ,\:. Bouton de gy
| Reset o

Manuel Texte de défaut ou d’état numéro 1

DES06330

Cette vue affiche les défauts ou états en cours sur le systeme.
Il est possible d'afficher 10 défauts ou états en cours.

Bouton de reset : Il permet de lancer une procédure de reset au niveau du module.
Si le défaut persiste, c'est qu'il est entretenu et que le systeme doit étre réparé.
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Tableau récapitulatif des états et défauts:

Stop

REV 800 hors tension (sectionneur coupé ou arrét d'urgence ou bouton
de validation puissance pas activé ou défaut sonde thermique)

Manuel

L’installation est préte a fonctionner. L'accés a la vue marche manuel est

possible.

Automatique

Un des deux robots est en marche automatique

Défaut sonde thermique

Un des deux robots a déclenché la sonde thermique. Attendre que le

moteur refroidisse.

Mangque convoyeur

Un des deux ou les deux robots sont en marche automatique, ils sont
préts a osciller et pulvériser mais le REV 800 ne recoit pas I'information
“convoyeur en marche”. Contact bornes 3 et 4

Défaut variateur 1

Défaut en cours sur le variateur 1

Défaut variateur 2

Défaut en cours sur le variateur 2

Couper le sectionneur général
pendant 30s, puis remettre sous
tension.

Défaut ventilation

La ventilation n’est pas en fonction
Mauvais paramétrage (si c'est la
premiere mise en service)

Remettre en service la ventilation
Changer le sens du contact

Défaut extérieur

Un défaut extérieur est présent
Mauvais paramétrage du contact XI
(si c'est la premiére mise en service)

Eliminer le défaut
Changer le sens du contact

Défaut régulation axe 1

Défaut régulation axe 2

La transmission du robot est défec-
tueuse

Le potentiomeétre est défectueux
Probléme de pilotage du variateur

Réparer la transmission et refaire
une calibration

Changer le potentiométre et
refaire une calibration

Défaut de calibration
robot 1

Défaut de calibration
robot 2

Saisie de valeur hors plage

Entrer des chiffres valides
(valeur Max. > valeur Min.)
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9. Annexe

Validation d’une fonction

Désélection d’une fonction

Diminuer une valeur

v

x
Augmenter une valeur G

Vv

Programmation des tables de pistolage lgl
Mode manuel %fil—.

=l

W
Paramétrage robot nf‘}’:}:ﬂ
Mode automatique / Marche oscillation Ell—g
ROBOT; ROBOT,

N° de robot 1) ﬂ- (2] ﬂ-

£l il
Pulvérisation Q
Distance départ plan F{E
Largeur piéce amont/aval /5# 76#
Navigation dans les menus G <:| Ifb>

Marche / arrét oscillation

aty

3
Enregist t ]
nregistremen H

Anticipation aux mouvements

Retour au menu principal

Position départ cycle f\
ot
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Sens des entrées = A Tl

Ventilation cabine %
Lt

Convoyeur en marche

Vitesse du convoyeur C-E-Q

Détection pieces simples E@:'E

Défaut extérieur 'ﬁ'.s‘“
EXT.

Reset défaut

Entrer / validation

Mouvement robot

Libération axe

Sélection du robot en mode manuel

Copie de table du robot n°1 vers robot n°2

Temps de marche

Anticipation pulvérisation

Détection piéces par barriére I
Application grande course Er ‘
Application petite course _ﬂ— :
Contraste (I'
Calibration dalle tactile ﬁ.t?
2

Nettoyage écran a
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