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IA 520

Systeme de fabrication et de manipulation automatique

m connaissance du déroulement
d’un processus de fabrication au-
tomatisé

m API et logiciel de contréle des
processus pour la surveillance
processus

m robot asservi a 5 axes en hauteur

m communication entre ’API et le
logiciel de contrdle via USB

Le systeme didactique IA 520 présente
ici représente une cellule de fabrication
entierement opérationnelle, également
appelée cellule CIM (CIM = Computer In-
tegrated Manufacturing). L'installation
permet de realiser un processus de fa-
brication automatisé. Le systeme

IA 520 expose les principes fondamen-
taux en technigue de manipulation (ro-
bots), en technique de fabrication (usi-
nage CNC] et en technique de com-
mande (API). Un robot en hauteur sur
dispositif de déplacement alimente deux
machines CNC en piéces brutes se trou-
vant dans un stock. Les cotes d’'usinage
des piéces usinées sont controlées au
sein d’'une station de contrdle avant
d’étre stockeées dans le dépét de pieces
finies. Les différentes machines sont
commandeées via des données de planifi-
cation et de commande définies.

Les données correspondantes sont me-
morisées dans un logiciel et traitées par
les unités de commande des différentes
machines. Un APl surveille et controle
les différentes étapes. La cellule de fabri-
cation est equipee de tous les capteurs
et dispositifs de commande néces-
saires.

Les logiciels de commande et de pro-
grammation des machines CNC, du ro-
bot, du dispositif de déplacement et le lo-
giciel pour I'API (surveillance et com-
mande) sont exécutés sur deux PC. Une
modification de la programmation de
I’API permet de modifier le déroulement
du processus dans la cellule CIM. Les
entrées et les sorties de commande
peuvent étre reliées par un tableau de
connexions de sorte a permettre une af-
fectation flexible des machines et la
mise en ceuvre de concepts spécifiques
(par ex. 'intégration d’éléments supplé-
mentaires). Un programme de démons-
tration pour un processus de fabrication
est inclus.

Dispositifs de sécurité empéchent de
passer la main dans la zone de travail de
la cellule CIM en marche.

établissement de données relatives
aux pieces a usiner

réalisation d’'un programme CNC
programmation d’'un robot industriel,
auto-apprentissage inclus
programmation d’'un dispositif de dé-
placement

programmation d'un API

analyse de séquences processus
imbrication de différentes séquences
processus

étude de la cinématique des robots
développement de concepts de sécuri-
te

démarrage et arrét d’installations au-
tomatisees

comportement en cas de dysfonction-
nements
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"m0 .

[1] démonstration de processus automatisés dans une
cellule CIM

[2] robot avec dispositif de déplacement en hauteur

[3] fraiseuse CNC avec étau pneumatigue

[4] tour CNC avec changeur d’'outil automatique, man-
drin pneumatique et ouverture pneumatique de la
porte de protection

[5] stock avec transport par gravité pour matériel
rond, capacité fonction du diamétre

[B] station de contrdle, par ex. pour le contréle du dia-
metre des pieces a usiner

[7] dépdt de pieces finies avec palettes a auto-cen-

475 trage et logements de pieces interchangeables
[B] commande de la séquence processus des diffe-
1 dispositif de sécurité (cellule photoélectrique), 2 tour, 3 stock, 4 tableau de connexions, rentes e’tapes de fabrication via API et Iogiciel de
5 API, 8 commande robot, 7 station de contrdle, 8 fraiseuse, 9 dispositif de déplace- contréle des processus

ment, 10 robot, 11 dépdt de piéces finies . : s E
P P [9] communication entre I'API et le PC via USB

[10] logiciel de programmation pour machines CNC, ro-
bot, AP, dispositif de déplacement sous Windows
[11] alimentation en air comprimeé requise: 6bar

Caracteéristiques techniques

Dispositif de déplacement avec servomoteur DC

m déplacement: 2700mm

m reproductibilité: 0,1mm

m vitesse max.: 1,4m/'s

Robot a 5 axes avec servomoteurs AC

m les 5 axes peuvent étre mus simultanément

m systeme de préhension a 2 pinces: force de préhen-
sion réglable via air comprimeé

Tour CNC

m puissance motrice: 430W

m distance entre pointes: 140mm

m hauteur des pointes: 20mm

m vitesse de rotation de la broche: 200..3200min”

m avance programmable: 0...1500mm,/min

Fraiseuse et perceuse CNC

m puissance motrice: 450W

m déplacements: x=225mm,/y=150mm/ z=140mm

m vitesse de rotation de la broche: 350..3500min”

AP

m 40 entrées numeériques / 1 entrée analogique

m 40 sorties numeériques

400V, 50Hz, 3 phases

400V, 60Hz, 3 phases; 230V, 60Hz, 3 phases
UL/CSA en option

LxIxh: 3270x1540x2350mm

Poids: env. 717kg

L'illustration montre le robot déposant une piece usinée sur une palette du dépét de pieces

Nécessaire pr le fonctionnement
finies

raccord d’air comprimé: min. Bbar

Liste de livraison

1 installation d’essai
PC
documentation didactique
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