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C 14 : Collecter les données

C 22 : Etudier et choisir une solution
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S 2: Lacompétitivité des produits industriels

S 5: Solutions constructives — Procédés — Matériaux
S 6: Ergonomie — Sécurité

Ce sujet comporte :

- Dossier de présentation pages: 2/23 a 5/23

- Dossier technique pages : 6/23 a 8/23

- Dossier travail pages : 9/23 a 20/23

- Dossier ressources pages : 21/23 a 23/23
Documents a rendre par le candidat :

- Dossier travail pages : 9/23 a 20/23
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Mise en situation

L'entreprise MTC spécialisée dans le conditionnement, est équipée d'un robot industriel FANUC de série M20i A
(fig.1).

Dans le cadre de son développement, elle prévoit de faire évoluer son robot pour assurer la manutention de
pieces de dimensions différentes. Ces robots 6 axes, sont particulierement adaptés a des opérations de
manutention et de prise et dépose de piéces de formes et de dimensions variées.

Pour cela le changement d’outil en fonction de la géométrie de la piéce s'impose.

Ce robot présente, en plus, la possibilité d’étre équipé d’'une caméra (systeme iRvision) qui permet le suivi visuel
en 2D/3D, et d'appréhender trés précisément la position et la géométrie d'une piéce.

ROBOT INDUSTRIEL M20i A

Fig.1

Constitution du robot M20i A équipé d’'une pince DES-TA-CO (fig.2).
Y

Bras 4
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Zone d'étude

Bras 5 (Poignet)

Axe 6 (Rotor)

Fig.2

Ensemble pince

L’étude portera plus particulierement sur 'ensemble Pince/Rotor/Poignet du robot.

Présentation générale du produit et principe de fonctionnement
a) Principe de fonctionnement du robot.
On distingue trois composants principaux pour caractériser un robot (fig.3):

e La structure_ mécanique (bras articulé): il varie par sa taille, sa vitesse, sa puissance, sa précision. Il peut
positionner et orienter un outil porté par son extrémité, de maniére précise.

 L'armoire de commande (le calculateur) : c'est le cerveau du robot et permet de convertir les consignes recues
en mouvements précis.

* Le langage de programmation : c'est l'interface de base qui permet a l'utilisateur de convertir les consignes (en
général des commandes cartésiennes) en données exploitables par les moteurs, vérins hydrauliques et autres
composants du robot.

L'organe terminal (poignet) porte l'outil de travail qui dépend des taches que I'on désire réaliser. Il s'agit souvent
de pinces a deux ou trois doigts que I'on nomme préhenseurs (fig.2). La plupart du temps, ces préhenseurs sont
amovibles et peuvent étre remplacés a la demande par d'autres outils (perceuse, ponceuse...).

FARTIE MECANIOUE

RODOT ORDHINATELUR

Cablage du robot

au calculateur Résaan loCal ethernat

CAMERA

ORDINATEUIR

Fig.3
A l'image du bras de I'homme, un robot industriel est la plupart du temps composé de 6 axes
(6 degrés de liberté)

3 axes principaux qui servent au positionnement du bras, constituent le " porteur " du robot.

3 axes secondaires qui servent a orienter et déplacer I'outil de travail en bout de bras (comme la main). lls
forment I'organe terminal du robot et donnent la faculté d'orientation (fig.4 page 4/23).
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b) Présentation générale du produit

Le Fanuc M20i A est un bras de robot articulé de 6 axes contrdlés. Il est capable de fortes accélérations.
Il offre une grande flexibilité pour des applications requérant jusqu’a 20 kg de charge embarquée au poignet.
Sa grande enveloppe de travail en fait I'un des robots les plus utilisés pour les opérations de manutention.

Mouvements possibles des différents axes du robot M20i A

Moteur non
représenté
~.

| J6
Moteur non
représenté

Fig.4

Description des différents axes (fig.2 et fig.4)

Axes de rotation | Notation Emplacement Type de mouvement
Axe 1 (J1) B0O/B1 Base/Brasl Rotation pivot (+/- 185°)
Axe 2 (J2) B1/B2 Brasl/Bras2 Rotation pivot (+160°, - 100°)
Axe 3 (J3) B2/B3 Bras2/Bras3 Rotation pivot (+273°, -185°)
Axe 4 (J4) B3/B4 Bras3/Bras4 Rotation pivot (+/- 200°)
Axe 5 (J5) B4/B5 | Bras4/Bras5 (Poignet) Rotation pivot (+/- 140°)
Axe 6 (J6) B5/Axe6 Bras5/Axe6 (Rotor) Rotation pivot (+/- 450°)

La majorité des robots se contente d'exécuter des consignes, mais de plus en plus de technologies annexes
permettent un apprentissage de I'environnement et optimisent la précision des robots industriels. Par exemple,
coupler un robot avec un systeme de vision 2D/3D (fig.5).

c) Présentation du systeme iRvision

Grille de protection

Plague de support Laser

Caméra V-500iA3DL

Fig.5

Le systeme iRvision est un package prét a 'emploi, équipé d’'une caméra laser industrielle (fig.5).
(Voir DT1 page 7/23).

* Fonctions du systeme iRvision pour les robots :

L’option de robot avec le systéme iRvision fournit des solutions pour :
- Letri, la prise et le placement précis de pieéces non rangées sur un convoyeur.
- Lalocalisation des pieces quelle que soit leur taille, leur forme ou leur position. C’est la clé pour

une productivité accrue.

Le cahier des charges fonctionnel (c.d.c.f.) impose de prendre en compte I'encombrement dimensionnel de ce
matériel pour l'installer sur le robot.

Problématique générale

Dans un souci de compétitivité et de productivité, I'entreprise MTC a décidé de tirer le
meilleur du robot M20i A de chez FANUC, en permettant le remplacement rapide de l'outil lors
des changements de production tout en ayant la possibilité de I'équiper d’une caméra.
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d) Diagramme FAST partiel de la fonction principale FP1 : Manipuler une piéce.

FONCTION TECHNIQUE | ELEMENTS LA REALISANT DESCRIPTION
FP1 : manipuler la S . _
piece 2| FT11: saisir I'objet ——> PINCE
S FT12 : Déplacer BRAS ARTICULE
I'objet > (ROBOT)
FT11 Pince
. Choix de la pince en fonction de :
> FT13: (;r?glrf/zrr:r?:r:tlses —> CALCULATEUR - Tallle et géométrie de la piéce a déplacer.
Criteres :
- Capacité d'ouverture
- Effort de serrage
FT12 Bras articulé
FT13 Calculateur
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Axe J6 : Moteur non représenté
Accouplement entre le moteur
et le rotor Rep.8 non détaillé ici.

9 Plaque de centrage Alliage d'aluminium
16 1 Plaque Support Laser Alliage d'aluminium 8 Rotor
14 | 2 Vis CHC M6 x 20 - 8,8 6 Rondelles 1SO 7089
. 5 Poignet
13 3 Vis CHC M5 x 20 - 5,8 2 \is CHE NB x B0
is X
12 2 Axe de positionnement @5 X 17
P 1 X (Z 'III Id - 9 3 | Axe de positionnement @8 x 16
il il 2 Vis CHC M3 x 20
10 1 Camera V-500iA3DL 1 Pince Outil gext = 110 mm
Rep. | Nbre Désignation Observations Rep. Désignation Observations
Echelle 1-2 SYSTE%;ERWSK)N Ech: 1:2 ENSEMBLE PINCE/POIGNET DU ROBOT
Format A4V ( ) DT1 Format A4V DT2
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Il est interdit aux candidats de signer leur composition ou d'y mettre un signe quelconque pouvant indiquer sa provenance.

Temps conseillé

Lecture du sujet (20 minutes)

A — ANALYSE DU PRODUIT EXISTANT (1 heure)

A-1 Etude de fonctionnement.
Question 1
Question 2
Question 3
Question 4
Question 5
Question 6

A-2 Analyse cinématique de I'ensemble pince/poignet du robot.
Question 7
Question 8
Question 9

B — ETUDE DE LA NOUVELLE SOLUTION (1 heure 30 min)

B-1 Mise en place du systeme iRvision (caméra).
Question 10
Question 11

B-2 Mise en place de la piéce intermédiaire.
Question 12
Question 13

C —MISE EN PLACE DE LA SOLUTION RETENUE (2 heure 10 min)

C-1 Représentation de " la plague de centrage modifiée " sur le dessin de définition.
Question 14

C-2 Représentation de la solution " montage rapide ".
Question 15

C-3 Edition de la nomenclature du dessin d’ensemble de la nouvelle solution.
Question 16

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

DOSSIER
DE
TRAVAIL

Le candidat répond directement sur ce dossier de
travail. Celui-ci sera rendu dans son intégralité aux
surveillants a la fin de I'épreuve.
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

A - ANALYSE DU PRODUIT EXISTANT

A-1 Etude de fonctionnement

A-1.1 Analyse fonctionnelle du robot

a) Diagramme " béte a cornes " lié a I'objet technique.

A qui rend-il service ?

Sur quoi agit-il ?

Piéces a
manipuler

Poste de travail

ROBOT
MANIPULATEUR

Dans quel but ?

MANIPULER UNE PIECE

b) Graphe des inter-acteurs.

Pieces a
déplacer

FP1

Poste de travail

ROBOT
MANIPULATEUR

Energie
pneumatique

Environnement
Sécurité

Milieu ambiant

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 1 - Enoncer ci-dessous la fonction principale FP1. (Voir page 5/23).

Pour répondre aux besoins de manutention de piéces, le robot manipulateur doit réaliser les fonctions
suivantes :

- FC1: Assurer l'alimentation en énergie pneumatique.
- FC2 : Assurer la sécurité des employés.
- FC3 : Protéger I'appareil du milieu ambiant.

- FC4 : Permettre le contrdle du bras manipulateur.

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

FONCTIONS Criteres-Niveau-Flexibilité

Rayon d’action du bras manipulateur.
- hauteur max : 600 mm par rapport au sol.

FP1 . 5 , : > Phor
- longueur max : 1667mm par rapport a 'avant avec I'ensemble pince avant a I'horizontale.
- capacité de levage : 5 a 24 kg

FC1 Pression d’alimentation : 10 bars

FC2 Prévoir une zone d’intervention réeglementée/rayon d’action du robot.

FC3 Zone d’intervention propre et démunie de poussiere.

FC4 Calculateur pour coordonner les mouvements du bras manipulateur.

BAC PRO E.D.P.I SUJET Session 2016
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 2 - Sur le schéma cinématique ci-dessous (fig.7), reporter le nom des éléments du robot. (Voir A-1.2 Analyse technologigue de I'ensemble pince/poignet du robot.
Pages 3/23 et 4/23).

Question 4 — D’aprés le DT2 page 7/23, compléter ci-dessous (fig.8), le repérage des pieces mécaniques
'ensemble de la pince et du poignet du robot et indiquer le nombre

Zone d’étude : Ensemble pince/poignet du robot

REP Nbre
REP Nbre
\ )
Base REP | Nbre
REP Nbre
REP Nbre
REP Nbre
z
Fig.7
REP Nbre
Question 3 - Compléter le tableau ci-dessous en indiquant par une croix, le type de mouvement entre les °
différents bras du robot. (Voir page 4/23 et fig.7). o o
ROTATIONS TRANSLATIONS
R R R T T T
X y z X y z -
BO/B1 REP | Nbre REP | Nbre
B1/B2
>
B2/B3
B3/B4
B4/B5
B5/Axe6 Fig.8

BAC PRO E.D.P.I |Code : 1606-EDP EPI SUJET Session 2016 Epreuve E2 U2 : Etude de produit industriel Page 11/23




NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 5 — Compléter la table de mobilité entre 'ensemble pince et le poignet du robot. A I'aide du document
ressources DR3 page 22/23, donner le nom de la liaison cinématique et sa représentation

normalisée.
Mobilites
Rotation Translation Symbole normalisé de la liaison
y
z z
Désignation de la liaison :

Question 6 — Pour assurer la mise en position de la piece Rep.9 et de la piece Rep.8, choisir dans le tableau

ci- dessous, un ajustement pour la mise en position de la plaque de centrage Rep.9 et le rotor | |
Rep.8. Entourer la bonne réponse. (voir documents ressources DR1 et DR2 page 22/23).

0 62 H8/m6 O 62 H8/p6 0 62 H8/h7

Fig.9
— Reporter sur la (fig.9) les cotes tolérancées sur les vues du rotor Rep.8 et de la plaque de
centrage Rep.9.
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

A-2 Analyse cinématique de I'ensemble pince/poignet du robot. Question 8 - Colorier sur les perspectives suivantes (fig.10), d’une couleur différente, les surfaces identifiées
précédemment.
A-2.1 Analyse de la fonction " assembler la plague de centrage Rep.9 et 'ensemble pince Rep.1".
a) Les surfaces fonctionnelles de la mise en position axiale. “— Colorier la
b) Les surfaces fonctionnelles de la mise en position radiale. | — légende
c) Les surfaces fonctionnelles de la mise en position angulaire. | —

Question 7 - Décrire cette fonction, en précisant la nature géométrique (plane, cylindrique,....) des zones de
contact entre les pieces, et les solutions technologiques employées (désignation normalisée des
éléments utilisés pour réaliser la fonction). (voir DT2 page 7/23).

Fonction : assembler I'ensemble pince Rep.1 et la plaque de centrage Rep.9.

Nature géométrique des Degrés de liberté supprimés.
Pieces en contact surfages de cgntact [Rotation (Rx, Ry, Rz) et/ou
[Translation (Tx, Ty, Tz)]
[} @ fias)
- fo) Translation selon Y
-g Rep.1/Rep.9 Plane Rotation selon X
< Rotation selon Z
c
0
'g o) Question 9 - Donner le nom et la représentation normalisée de la liaison cinématique (Ensemble pince
g— ._‘55 Rep.1 et la plaque de centrage Rep.9 ). (voir document ressources DR3 page 22/23).
T
o ©
2
= -
o) Mobilites
5
=] . . . ’ ..
2 Rotation Translation Symbole normalisé de la liaison
<
5 " " . . X y
2\ T 2 Le maintien en position est réalisé par les piéces :
3 Y 0
T 2
= S z Z X
Désignation de la liaison :
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

B - ETUDE DE LA NOUVELLE SOLUTION Question 10 — Compléter a main levée le croquis ci-dessous (fig.12) de la plaque de centrage Rep.9 a

modifier et ajouter les cotes dimensionnelles nécessaires aux différents usinages assurant
la fixation et la mise en position de la plaque support Laser Rep.16 a la plaque de
centrage. (voir DT3 et DT4 page 8/23).

Le bureau d’études a décidé de faire évoluer le robot M20i A pour permettre le remplacement rapide de I'outil
lors des changements de production et de I'équiper d’un systéme de caméra.
AXE 1
Problématique : adapter le systeme iRvision au robot industriel M20i A et permettre un remplacement
rapide de I'outil.

Plague de support
Laser

Plaque de support
Laser

Plague de
centrage

Pla qve c:-le_ centva g =

Plague de centrage

Fig.11

B-1 Mise en place du systeme iRvision (caméra) (fig.11). - l" Y~

B-1.1 Etude de la liaison "plague de support Laser / plague de centrage" (voir DT1 page 7/23).

« Extrait du cahier des charges fonctionnel (C.d.D.F) de la liaison " plague de support Laser / plague de
centrage " (voir DT1, DT3 et DT4 pages 7/23 et 8/23).

- La structure de la plague de support Laser Rep.16 n’est pas modifiée.

- Laplague de centrage Rep.9 existante sera réutilisée et adaptée au nouveau montage. =
- L'axel de la plaque support Laser Rep.16 est superposé a I'axe 2 de la plague de centrage
Rep.9 (fig.12 page 14/23).

- Les deux percages recevant les 2 axes de positionnement de @5x17 Rep.12 se trouvent sur

Fig.12

I'axe 3 de la plaque de centrage (fig.12 page 14/23).

- La liaison encastrement, entre la plaque de support Laser Rep.16 et la plague de centrage Croquis sans échelle

Rep.9, est assurée par 3 vis CHc M5x20-5,8 Rep.13. Les 3 taraudages sur la plaque de

centrage sont des trous borgnes réduits.

| Axe >
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

B-1.2 Etude de I'encombrement de la caméra

« Extrait du cahier des charges.

Pour éviter tout choc entre la caméra et les piéces a manipuler, un écart minimal (Hmini) entre

la plaque de centrage et la pince (correspondant & la hauteur d’encombrement du kit caméra),
doit étre respecté (fig.13).

Hmini = Hauteur entre la surface inférieure de la plague de centrage et la pince + 10 mm

Question 11 — Déterminer a partir de la fig.13 ci-dessous, la hauteur H minimale entre la pince Rep.1 et la
plague de centrage Rep.9. (voir DT1 et DT4 pages 7/23 et 8/23).

77

_ﬁl | Huug\/\
\_I—UI

H,

I I

Ha

Hmini

as

\ 4
-®
-]
i
o]
o
X

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Pour répondre au cahier des charges fonctionnel, le bureau d’études propose d'insérer une piéce intermédiaire
entre la pince Rep.1 et la plaque de centrage Rep.9 (fig.14)

Plaque de support

Plague de centrage

—— Systeme iRvision

Piece a définir

Fig.14

B-2 Mise en place de la piéce intermédiaire

B-2.1 Etude de la piéce intermédiaire entre la plague de centrage Rep.9 et la pince Rep.1.

Le bureau d’études propose la solution suivante : la piéce intermédiaire est une entretoise moulée en alliage
d’aluminium et usinée.

Plague de support

Entretoise

o Plague de centrage

Fig.13 \

IT T | ‘J Sans échelle Systéme iRvision
{
Entretoise
Hmini = --------—-—-——-mm oo —-
Pince —
Fig.15
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NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

Question 12 - Proposer une autre solution, selon le cahier des charges ci-dessous, et représenter celle-ci
par un croquis, sans les éléments de fixation et les différents usinages, sur le dessin
d’ensemble partiel ci-dessous (fig.16).

. Extrait du Cahier des Charges Fonctionnel (C.d.C.F) de la piece intermédiaire :

- Liaison compléte par les 3 boulons existants entre la pince et la piéce intermédiaire.

- Liaison compléte par éléments filetés, entre la plaque de centrage et la piece intermédiaire.
- Encombrement H,,i, de la caméra a respecter.

- Matériau léger (alliage d’aluminium).

- Piece en profilés : tubes, profils(T, L, H) ou ronds etc...

- Moulage, soudure et usinage autorisés.

- Dimensions maximales d'encombrement de la piece intermédiaire: 160 x 160 x H

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE

B-2.2 Etude du remplacement rapide de la pince.

Le temps de remplacement des différentes pinces qui peuvent équiper notre robot, est jugé trop important s'il
est fait au niveau de la liaison entre la pince et la piéce intermédiaire a insérer (3 boulons a serrer ou desserrer).
Le bureau d’études a donc décidé de concevoir une liaison démontable plus rapide entre la piéce intermédiaire
et la plaque de centrage Rep.9.

Etude du systéme de montage rapide.

Représentation normalisée Représentation en perspective

[ |””h?mg‘
MANSEREIREE RS

© G—’o
© y
o
0 X Indiquer les axes
~‘ e 5 associés au
] croquis :
Fig.16
Sans
échelle

La solution technologique proposée par le bureau d’études est la suivante: (voir fig.18 page 17/23).

Description : Le montage de l'outil se fait en positionnant les 3 tétes de vis de la plaque de centrage face
aux trois trous oblongs de I'entretoise (Position 1: fig.18), en tournant de 20° dans le sens horaire des aiguilles
d’'une montre jusqu’'a la position 2 (fig.18) en serrant les 3 vis. Un lamage sera usiné dans l'un des trous
oblongs afin de permettre I'arrét en rotation de la pince (fig.17).

Trou oblong sans lamage Trou oblong avec lamage

~ ;\\

Fig.17: Entretoise

Question 13 — Mettre en place sur chaque vignette fig.18 page 17/23:

- les numéros d'étape,
- les mouvements liés au montage sous forme de fléches.

Etape 1 : Positionnement des 3 tétes de vis face aux 3 trous oblongs.
Etape 2 : Engagement des 3 tétes de vis dans les 3 trous oblongs.
Etape 3 : Rotation de I'entretoise de 20° jusqu’en bout de course.
Etape 4 : Serrage des vis.
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P » Extrait du cahier des charges fonctionnel (C.d.C.F) de la solution de montage rapide, proposée par le BE
/ (fig.19).

- L’entretoise sera une piece moulée en alliage d’aluminium et usinée.

- Laliaison complete par éléments filetés, entre la plague de centrage et la piéce intermédiaire, est assurée

RN par 3 vis CHc M8 entierement filetées (fig.18).

- 3 trous oblongs usinés a 120° sur I'entretoise.

- Un lamage pour outils de serrage non débordants, de 5 mm de profondeur, sera usiné au niveau de l'un
des 3 trous oblongs (voir fig.17, fig.19 et document ressources DR4/5).

- Le diameétre du trou de passage des tétes des 3 vis CHc M8 est égal au diamétre du lamage D.

- Lalargeur d de la rainure sera égale au diamétre du trou de passage " série large " correspondant a une vis
M8 (document ressources DR4/5).

- Les épaisseurs Al, A2 et de la partie centrale de I'entretoise sont de 10mm. (fig.19).

Vue F

Etape Vue F

NO

Al

N
<

@ identique
au @ de l'outil

Al =A2=10mm

¢ - 'l Fig.19 : Schéma sans échelle de I'entretoise
NO

Fig.18
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C - MISE EN PLACE DE LA SOLUTION RETENUE

C-1 Représentation de " la plague de centrage modifiée " sur le dessin de définition.

« Extrait du Cahier des Charges Fonctionnel (C.d.C.F) de I'évolution de la plague de centrage

- Mise en position du systéme iRvision (voir page 14/23).
- Mise en place de la liaison rapide avec la piece intermédiaire (voir page 17/23).

- Les usinages sur la plaque de centrage nécessaires a la liaison avec la piéce intermédiaire, et
recevant les 3 vis CHc M8, sont des trous taraudés débouchant M8.

Question 14 — A partir des études B-1.1 et B-2.2 et a l'aide du document ressources DR 4 page 23/23 et des
documents DT3 et DT4 page 8/23.

a) Compléter le dessin de définition de la " plaque de centrage " sur le document page 19/23, représenter
seulement les usinages nécessaires a la fixation de la plaque support laser de la caméra et de la piece
intermédiaire. (seul le trou taraudé passant par le plan de coupe A-A, est a représenter).

b) Coter ces usinages.

N.B : On se limitera aux dimensions nominales (sans tolérance).

C-2 Représentation de la solution " montage rapide " sur le dessin de définition de la piéce intermédiaire.

Question 15 - A partir des études B-1.2, B-2.1 et B-2.2 et en tenant compte du cahier des charges
(page 17/23) :

a) Réaliser le dessin de définition de votre " piéce intermédiaire " sur le document page 20/23, selon les
vues mentionnées ci-dessous et reproduisez sur votre piece le systéme de montage rapide retenu par le
BE pour I'entretoise.

- Vue de face selon le plan XY (fig.14 page 15/23).
- Vue de dessus.
- Toutes vues supplémentaires jugée utiles.
b) Coter les usinages nécessaires a I'assemblage de cette piéce avec la plaque de centrage.

N.B : On se limitera aux dimensions nominales (sans tolérances).

C-3 Edition de la nomenclature du dessin d’ensemble de la nouvelle solution.

Question 16 - Compléter la nomenclature du dessin d’ensemble liée a I'évolution de " 'ensemble pince ", sur le
document page 18/23.

16 1 Plaque Support Laser AlZn8MgCu Alliage d'aluminium
15 3 |VisCHCM8x16-5,8
14 2 | VisCHC M6 x20-8,8
13 3 |VisCHCM5x20-5,8
12 2 | Axe de positionnement @5 X 17
11 1 Grille de protection
10 1 Cameéra V-500iA3DL
9 1 Plaque de centrage AlZn8MgCu | Alliage Aluminium (Usinée)
8 1 Rotor
7 3 Ecrou ISO 7719 M8-10
6 3 Rondelle ISO 7089
5 1 Poignet
4 3 | Vis CHc M8-70-4,8
3 1 Axe de positionnement &5 X 17
2 3 | Vis CHc M3-12
1 1 Pince (outil) Outil @ ext=110 mm
Rep | Nbre | Désignation Matiere Observation

ENSEMBLE ROBOT-CAMERA
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A-A

PLAQUE DE CENTRAGE MODIFIEE

Echelle 1:1
Format A4V

o0Cl
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Axe 2

NE RIEN ECRIRE DANS CETTE PARTIE
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DOSSIER

RESSOURCES
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MONTAGE MECANIQUE D’UN OUTILLAGE SUR LE POIGNET DU ROBOT

DR 1

13

225

36.5

99

DR 2

31.3

Liaisons usuelles de deux solides

Nom
de la liaison

Encastrement
ou fixe

0 degré de liberté

0 translation
0 rotation

Pivot

1 degré de liberté

0 translation
1 rotation Ry

Glissiere

Exemple

Symbole

Représentation plane

0
X |

* 8'il n'y a pas d'ambiguite

% e @

Symbole admissible

L

e

Perspective

Z

z

Ve Symboles admissibles
1: 1 degré de liberté (:[;_D [_.1:
i ; Fi : ; ; 1 translation Ty
Piéces dont le fonctionnement nécessite un grand jeu (dilatation, S bt
mauvais alignement, portées trés longues, etc.).
Hélicoidale “ RH !
Cas ordinaire des pieces tournant ou glissant dans une bague ou JEEEREE 8 T u z
palier (bon graissage assure). G AR 1 degré de liberté v l .
Symbole admissible \ o
Piéces avec guidage précis pour mouvements de faible amplitude. 6 1 translation —‘/ﬁ&’_ S
: et 1 rotation ‘,(
j b e .'T."“i”g”;es RH : hélice 2 droite .

Démontage | Lassemblage | Mise en place possible a la main ' S i vhal LH : hélice 2 gauche

et remontage | ne peut pas 6

possible sans | transmettre

détérioration | d'effort _ ; : ; _ " >

des piéces Mise en place au maillet Pivot-glissant o

b \4 v I v
S—— - “-\_‘ b /”
Mise en place 4 la presse () Symbole admissible - 3

Démontage | L'assemblag _ 2 degrés de liberté ‘_E_

i i e ; 7

impossible | epeuttans | yico on olace 3 a presse ou par ,

sans détério- | mettre des | iy (i | 1 translation Ty

. dilatation  (verifier que les 7 kbl
iation des | efforts contraintes imposées au metal ne : 2
piéces : | | 5 *l b i * En régle générale, le sens de I’hélice a droite n'est jamais préciseé, toutefois si dans un schema, il y a des helices a droite et des helices
dEpaSSEﬂt Pl imite easthue) kg ] 116 a gauche, préciser pour chaque lizison le sens de I'hélice.
DR 3
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Longueurs [ ' et longueurs filetées x

Longueurs |

49.4 Longueurs des taraudages d | . B e e e
B g 9 Longueurs des taraudages 6 8 10 12 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100 110 120 130 140 150 160 180 200
Pour une vis, I'implantation j doit étre au moins égale : qQ 3 12 12 12|
aux valeurs suivantes : ' Trou borgne 4 4 14
normal
® métauxdurs: j=d, : L
= métaux tendres: j = 1,5d . 8 27 122 | 22
Pour un goujon (voir § 51.2), I'implantation j doit _?C.l 26126 | 26)| 261 78 { 36 | 26 |2 | .26
respecter les valeurs suivantes : ok = 1 30:{3030130130130 30,3030
: 4 . i=15d (14) 34 134 134343434 3434 3434
B metauxours : )= 1,94, 16 3838 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38
¥ métaux tendres : j = 2d. 20 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46 46
% Six pans creux i i 34
i 4 i o G s “ i \ Trou borgne SH Robiseisy '!'et_e cylindrique NF EN ISO 4762
B jsi5 43 Geis BB iAe jH14 j4ds g s réduit La capacité de transmission du couple de serrage estun peu | @ SIX pans creux
2'5 ¥l 1'5 g "5 B G 5' plus faible que celle des modes d'entrainement hexagonal
vt e - : : q ou carré. . =t
. !+2 !+S !+2 15 J_+8 !+20 !+6 p Trou borgne Elle présente notamment I'avantage ; I : o| + — /if:E o
e IT25 jt6 j+25 N 1+10 j¥35 jr1S5 : normal B d'une absence d'arétes vives extérieures (sécurité, esthé- \ / =
B j+3 j+e j+3 BE j+12 j+35 jess AR tique...) ; :
60 j+4  j+10 j+35 30 j+14 j+30 j+10 N ® d'un mode d’entrainement de faible encombrement. 21 (’f’ =% e
8 j+5 j+#12 j+4 36 j+16 j+36 j+11 ) —— D L T
NN M16 3 B:52 TS o g 80 12200 [l 8 Téte fraisé
A7 A SRR TREHD 5057 i 5 50 R 5 0 M | S e e
Y NN WEE 45 55 20 s EE 20 3 4 P
- T \"" Men 55 55 25 2 HE el g =
Goujon | ! \ Trou borgne W 7 B4 3 D25 M 45| =2 e il %o
9.5 Lamages : rédut M5 85 93 4 3 M6 4 - 27 - i » E._.—-- M o+,
h— T d WoE 0 M3 s a0 Wl e~ |32 = , s &
rous de passage o RESEC R S I RS
Suivant les outils utilisés, on distingue : Lamages ~ Trous de passage M10 16 183 8 6 = - - = S» ) i
m les lamages pour outils de serrage débordants ; Outils de serrage débordant EXEMPLE DE DESIGNATION : Vis & téte cylindrique a six pans |
creux IS0 4762 - Md x | - classe de qualité***. 1

® les lamages pour outils de serrage non débordant.

Vis & téte cylindrique a six pans creux Vis a téte fraisée a six pans creux

REMARQUES

» Les lamages de cote Cy autorisent le montage sous
téte de rondelles Grower (§ 54.14).

» Dans le cas d’une vis utilisée sans rondelle sous la
téte, fraiser légérement I'entrée du trou de passage Zingué bichromaté Zingué blanc
afin d’assurer une portée correcte de la téte.

02 min,
i
|
|
d
d,

Chevalier

_Lamage Longueurs | ' et longueunrs filetées x
Lamage d, Lamage d, _ Longueurs |
Série Série Outils de serrage non débordant 9 253 4 5 6 8 10 12 16 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 80 90 100110 120 130 140
] ___ Chambrage 1.6
d C G E d. Cy G §§ v 3
us= E é = : 25
H12 H13 H14 H12 H13 H14 3
e 85 5 182 217000020 37 10517 12 o 4
2 6 10 22 24 2548 22 42 13 135145 = 5
i1 7 37 26 370 52 470 175 185 ) 6 24
3 8 12 3234 3620 36 64 21 22 24 $ () 8 28 2828 28
4 10 16543 45 4824 4 79 25 26 28 L 32 .32 32 32 32 32
5711 19553 55 5830 53 9 31 33 35 e BREE | S ) S Las A6 o
6713 22 6466 7 (36 63 9837 39 4 ENtrée raisurde a ool o o AL D A
ikt 16 4444 A4 44 A4 44 A4 44 44 44
BB e B 2 NI I R 20 ' Is2i52 (52|52 152 |52 | 50| 52
* Toutes les valeurs de | & I'intérieur du cadre rouge correspondent & des vis & tige entiérement filetée,
203 ** Les valeurs numériques indiquent les longueurs filetées x des vis @ tige partiellement filetée. *** Classe de qualité, ou la matiére (voir chapitre 55). |97
DR 4 DR 5
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