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1. OBJET DU DOCUMENT.

Ce document est destiné avant tout aux intégrateurs afin de leur permettre de programmer les baies robot ABB
S4Cplus équipées du logiciel d’application "PROMIA 4.0". Il est également destiné a toute personne, et
notamment le personnel du client final, désirant avoir une connaissance de cet applicatif qui ne se limite pas a
sa simple utilisation.

Il aborde les points suivants :

description des fonctions apportées par le logiciel d’application

configurations a effectuer

écriture des programmes et trajectoires

description des différentes actions et de leurs paramétres

annexes (procédures de sauvegardes / restitutions, configuration des robots, limites de
prestations, documentation a remettre...)

regles de bonne programmation a respecter

L'application standard PROMIA version 4.0 doit étre configurée et personnalisée par I'intégrateur. L'’ensemble
de ces opérations doit étre réalisé conformément a la présente notice et sont sous I'entiére responsabilité de
l'intégrateur.

Les opérations sont décrites chronologiquement. Le chargement de I'application, décrit au chapitre 3 n'est pas
nécessaire lorsque I'application a été pré-chargée par ABB.

Il est conseillé d’avoir préalablement lu la notice utilisateur et/ou les normes Renault disponibles sur le site
http://www.cnomo.com afin de se familiariser avec les notions abordées dans ce guide, telles que séquences,
contréles dynamiques, points de repli, de rebouclage...

Ce document a pour complément la notice utilisateur PROMIA référence NUPROMIA4.0

Pour la procédure de re-calcul des référentiels outil, voir le document séparé : Procédure
de correction d'un référentiel outil sur baie S4CPlus ABB-PROMIA.
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2. CONVENTIONS

2.1 Icones utilisées dans ce document :

: Comment faire ?

: Quelle utilisation ?

: A noter...

: Important !

: Pour plus d’information, voir aussi...

. Attention, danger !

© [>T CE Y

: Trucs et astuces

2.2 Choix dans les menus

Mode opératoire général :

Les 10 premiers choix dans les menus de la baie comportent toujours un numéro associé.

P Pour effectuer un choix dans un menu, vous pouvez :

_J—|_}
- soit utiliser les touches de navigation et valider par il

- soit taper le numéro du choix dans la liste et valider par il
Dans ce document les numéros associés a un choix de menu seront donnés en gras et entre
crochets, avec le symbole a.

Exemples :
Sélectionner le menu “ VOIR " et “ MODULE " [a6]
sélectionner Sujets / Signaux d'E/S [a3]
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3. CHARGEMENT DE L'APPLICATION PROMIA

Ce chapitre détaille la procédure d'installation d'une application PROMIA vierge.

En regle générale, la derniére version validée de I'application aura été pré-chargée par ABB et cette procédure
n'est a suivre qu’en cas de réinstallation ou de mise a jour.

Tout comme le logiciel de base, I'application se charge via le logiciel Roblinstall. La partie de I'installation

concernant le logiciel de base est expliqguée dans le « Chapitre Systeme de commande / Installation du logiciel
du systeme de commande » du « Manuel d'installation» présent dans le CDROM du référentiel.

3.1 Importation de 'application.

La premiere phase consistera a importer le répertoire contenant I'application, dans le
répertoire « mediapool » (en général "C:\Program Files\ABB Robotics\MediaPool").

13 RobInstall - =10 x|
Rob/nstall .
|-Robot Software Installer | Noweau |
Mise & jour ‘
Préférences Télecharger ‘

Personnalise Roblnstall pour nouveaux
programmes et produits en option. ]
Créer disq. lancem. ‘

Préférences ‘ Lancer le logiciel Robinstall
puis sélectionner
Quitter ‘ « Préférences ».
‘l nn
AP

Page 8 sur 91



AL IDED
FRip»

GIPROMIA4.0-D

Préférences 3 P
— Media Pool actuel
C:MProgram Files'4BE RoboticshMediaPoal Vérifier le Media Pool.
Sélectionner Media Pool |
Hépertaires de prograrmmes
Effacer | B33 System Pack 4.0 Bw  3HACEZ11-1. =x
Slariatire |
Imparter programme. . Sélectionner "Importer
Programme"
Fermer
Roblnstall - Naviguer vers dossier 2| x|
Maom du répertaire -
|\ ABE-PROMIA-40, X3 | aK I Sélectionner le répertoire contenant la version
d'application a installer,
[ ot - Annuler (ABB--PROMIA--40.XX) puis tapez "OK".
i ABB-PROMLA-40.23
3 coL
3 MAN
3 PAL
£ SYSKEY
CoTC
Lecteurs :

== j
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préiérences TP

— Media Pool actusl
C:%Program Files\ABE Robotics'#ediaPool

Sélectionner Media Pool |

Répertowes de programmes :
Effacer | 042 Systern Pack 4.0 RW  3JHACE811-1.71, X%

ABB PROMIA 410 E< ABB-PROMLA-40%
Signature |

Importer programme... L'application est maintenant
correctement importée, vous
pouvez fermer la fenétre et
passer a la phase 2.

Fetmer
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3.2 Création du systéme.

La phase 2 consistera a créer votre systeme.

I3 RobInstall - =10l x|
Rob/nstall .. =
|-F1‘obot Software j‘nstaﬁerl MNouveal ‘ Sélectionner "Nouveau".
Mise a jour ‘

Nellteay Télécharger ‘

Crée une nowelle image contrdleur robot a
I'aide dinstructions étape par étape.

Créer disg. lancem. ‘

Fréférences ‘

Cluitter ‘

ARB

— Mom du zpstéme

Entrez nom du systéme : |EE-2I:|E|5IJ Entrer le nom du systeme
Vérifier qu'il sera bien créé sous le
Ernplacement : ||:;~\|:-,.:.g,am Files\ABB R obaticshsy J répertoire « xxxx\system », en général
"C:\Program Files\ABB Robotics\System"

— Cl& Robatware

Entrez clé Robot are ou ISGE?E‘UMKDED&EEWGM

ajoutez une clé depuis Faire "Ajouter clé depuis fichier" et
sélectionner la clef du robot (KeyDisk) qui

Irnporter prugrammel Ajouter clé depuiz fichierl est jointe au robot.

Ok, I Annuler | Puis tapez "OK"
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Clés supplém. - RobInstall - [66-20050] ; x|

Démarrer Clés supplémentaires incluses :

Saizir clé supplémentaire
Il s'agit maintenant
d'insérer la clef externe
propre a l'application.

Ajouter clé & liste |

Options Ajouter clé depuis fichier |

Tetminer SupEnmer cle |
<F'lécédent| Suivant > I Terminer | Annuler | Aide I

Faire "Ajouter clé depuis
fichier".

2|x Sélectionner le fichier "
- ] ABB--PROMIA--40.kxt"
Rechercher dans : IE ke j ] cF EE- correspondant a
I'application (dans
répertoire Key du CDROM)

Importer clé depuis fichier

Morn de fichier [4BB-PROMIA-40 kst Duwic_|
Puis faire "Ouvrir".
Type: | Clé fichier (k] <] Ao | THSTATE ou

&

Clés supplém. - RobInstall - [66-20050] E 2lx

Cléz supplémentaires incluses :
ABB PROMIA 40 Ex  ABB--

Saigir clé supplémentaire

supplém.

Faram. Ajouter clé & liste |

Ajouter clé depuis fichier |

KN I i
Terminer Supprimer clé |
Une fois la clé présente,

faire "Suivant".
<Précédent| Suivant » I Terminer | Annuler | Aide |
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Param. - RobInstall - [66-20050] E 21 x|
— Données d'étalonnage Si les données

: | d’étalonnage du robot
Lez données d'étalonnage ME zont PAS Ajouter n'ont pas égté incluses
incl :
incluzes SR |

— Paraméties supplémentaires

Dann aram. Paramétres Ajauter | Faire « Ajouter »
sUpplEmentaires

chargés : SUpRrner |

Options

Terminer

< Précédent Terminer | Annuler Aide |

CSuvant >

ouie 21 x|

Rechercher dans : | =l 5Y5PAR - & & ok @ Sélectionner le fichier

« calib.cfg » du robot.

Mom de fichier : fcalib.cig Dluevrir | Faire « Ouvrir »
Type: IFichier d'etalonnage [calib.cfg) j Annuler |

[ Ouvert en lacture seuls

A
Données Param. - RobInstall - [66-20050] _-' e |
— Données d'étalohnage
Lez données d'étalonnage sont included.
pplém.
— Paramétres supplémentaires
Pararm. Farametres Ajouter |
supplémentaires
chargés ; Supprimer |
Options
Terminer Une fois les données
d’étalonnage incluses,
faire "Suivant".
¢ Précédent Suivant > Terminer Annuler Aide

Page 13 sur 91



GIPROMIA4.0-D

AL DD
Ry

Options

Tertniner

Options - RobInstall - [66-30585] E

21

— Optionz sélectionnées

512 Bage\Ware 05 -
E14 French

IRE type BEOD
EE00/2.55-175 M 20004
Mo mator fan

390 Mo Ext Axes

536 Ethernet Services NFS
B34 Factonie/are Interface
530 Advanced Functions
541 Loadld and ColDetect
R32 Multitasking

537 Developer Functions

Optionz... |

[

[~ Utilizer derigre révizion de programme Féy. Sélectinnnerl

[ Utiliser mode interrogation & la relance

< Précedent I Suivant > I Terminer | Annuler | Aide |
[ 047 Spstem Pack 4.0 Bw 3HACEST1-1.5
763 Spztem Pack 4.0 RWw  3HACEE1T-2.544
ABB PROMIA 4010 Ex  ABB--PROMIA--40.2
Faire « OK »
Dptions - RobInstall - [66-30585] i d |
— Optionz sélectionnées
512 Bage\Ware 05 - Options...
E14 French p—l
IRE type BEOD
BEO0/2 55175 M 20008,
Mo mator fan
390 Mo Ext Axes
536 Ethernet Services NFS
B34 Factonie/are Interface
530 Advanced Functions
541 Loadld and ColDetect
R32 Multitasking
Options 537 Developer Functions LI
[~ Utilizer derigre révizion de programme Féy. Sélectinnnerl
Terminer [ Utiliser mode interrogation & la relance

<Précédent| Suivant > I

Terminer Annuler | Aide |

Si plusieurs versions de
logiciel existent sur le PC,
utiliser “Rev. Selectionner”
pour spécifier celle qui doit
étre installée.

Sélectionner les révisions du logiciel de
base et de I'application a installer.

L’étape suivante est le
choix du « métier », c.a.d
le type d’application.
Appuyer sur le bouton
"Options".
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base.

Ce bouton ‘Options’ permet également de sélectionner ou de désélectionner les options du logiciel de

Attention aux éventuelles erreurs de manipulation.

A priori il n’est pas besoin de modifier les options du logiciel de base, a part éventuellement la langue
ou le type de manipulateur pour des essais ponctuels. En cas de doute, consulter ABB.

Sélectionner options [ABB--PROMIA-:

Sélectionner l'application PROM|A

Application MaWUT

[ Application PaL DEPAL
[ Application COLLE

[ Application MASTIC

i

S électionner une
ophion.

Suivant I T erminer Annuler |
Sélectionner options [ABE--PROMIA= el B

S électionner le type d'unité E/S

[ Interbus [d351]
Profibus [d352]
CIRPID (Fipld)

[ Paralltle [d328]
CIFIP 10128 [FiplOxL)
[ &wtre

Suivant I T erminer

S électionner une
ophion.

Annuler

Dans cette fenétre, sélectionner le type
d'application. Tapez "Suivant" (ou « Next » dans
une version anglaise de Robinstall)

Choisir la configuration de la carte servant
au dialogue avec l'automate. Taper
"Suivant”

Page 15 sur 91




AL IDED
FRip»

GIPROMIA4.0-D

Sélectionner options [ABE—PROM T4

S électionner conhg. Maitre Ezclave

[ Interbus MastersSlave [d512/d529 Sé'ﬂcfiﬂﬂgﬂ une
[ Interbus Master (d512/d529) e
[ Interbus Slave  [d512/d529)
1] | »]
Suivant I Temner | Ainnuler |

S electionner le type de carte

Cartes physiques Sétl_ecti-:nnner Lhe
[ Cartes simulées LBt
Suivant > I Termaner | Annuler |
Sélectionner options el B
Options sélectionnées ;
512 Base'wiare 05 a| Appuyer sur
E14 French Terminer pour
appliquer les
IRE type EEOO options
BRO0/2.55-175 M20002 zElectionnées ou
helnetellen ':EQrL:-lzleurnaneL:rles
390 Mo Ext Aves sl
536 Ethemet Services HFS modifiges,
534 Factoryw are |nterface
530 Advanced Funchions
FA1 | nadld and Callatect LI
Sunvant | | T erminer I Annuler

Le choix « Autre » permet de choisir la
configuration Interbus Maitre+Esclave si
I'option 247/248 Interbus Master+Slave a été
commandée pour ce robot.

Choisir le type de configuration de la carte
DSQC512.

Taper "Suivant”

Le type de cartes doit étre "physiques”, le type
simulé ne sert que pour le mode "DEBUG"

E Attention : dans le type de

configuration « cartes simulées » aucun
dialogue avec les éléments externes a la
baie n'est possible.

Taper "Terminer" puis "Suivant”.

Vérifier les options choisies

Et taper "Terminer".
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Terminer - RobInstall - [66-30585] v 2| x| Une fois votre

configuration
Confiquration actuelle - terminée taper
Setup programis] - "Terminer".
ADpLYEZ SUr C:% “ABB RobaticsiMediaPoo3HACES11-2.1
«leminers paur (Y \MediaPoolABE-PROMIA--40 55
upplém. accepter |a
configuration Frepared zelection(z):
actuelle. Sernial no BE-30585 R
. 768 System Pack 4.0 Votre systeme est
PRUYEZ SLI Selection(z] zetup from 3HACEST1-2.13 ; At
sAnnulers pour {512 Baseiwtare 05 maintenant pret a
abandonner s 514 French étre téléchargé dans
modifications. {IRB type B600 votre Baie S4CPlus.
Options BE00./2.55-175 20004
Mo motar fan
390 Mo Ext Axes
536 Ethernet Services MFS =
Terminer 4 | _,l_l

<F'récéu:|enl| Surant = | T erminer I Annuler | Aide |

L’installation de I'application dans votre systéeme est terminée.
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4. SAUVEGARDE DE L’APPLICATION PROMIA

4.1 Synoptique de la gestion mémoire de la Baie

Mémoire de
travail

|

|

| \
| | N
|

/mon-systéme/REST ABB /mon-systéme/SITE /Applid0.xxx

FLASHDIZE

—  Backup : fonction "Sauvegarde" du menu Maintenance
h Restauration : fonction "Restauration” du menu Maintenance
= = =4 Sauvegarde module : sauvegarde d'un module, dans la fenétre programmation.
........... § Menu « Sauver » de I'écran de base : sauvegarde simplifi€e modules programme (ou métier)
— . —j»  P-START : Apres un chargement logiciel, ou un redémarrage avec saisie 258
Sur la notion de P-Start, se référer au Guide Utilisateur ABB, chapitre Maintenance -Redémarrer

5 Avant tout backup, il est fortement recommandé de réaliser une sauvegarde des modules
PRG_MVT et MAINTENA via I’écran de base (cf.4.2.1), afin d’assurer la cohérence du répertoire avec le
contenu du backup et éviter toute mauvaise surprise en cas de P-Start.

5 La sauvegarde par backup sur disquette est a éviter. Si I'utilisateur désire avoir une sauvegarde
sur disquette, il est préférable de procéder comme indiqué au paragraphe 4.3 et de copier par la suite le
répertoire REST_ABB sur la disquette. |l est également possible de transférer ce backup sur votre PC
via FTP.
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4.2 Sauvegarde des modules PRG_MVT.MOD et MAINTENA.SYS

La sauvegarde de ces modules est possible depuis I'écran de base de I'application. C’est I'opération la
plus simple pour sauver les modules et celle qui garantit le mieux la cohérence des informations entre
le répertoire SITE et le répertoire de backup.

Toutefois, il est toujours possible d’effectuer manuellement la sauvegarde des modules PRG_MVT.MOD
et MAINTENA.SYS sur une disquette ou sur le flashdisk depuis la fenétre de programmation.

4.2.1 Sauvegarde simplifiée

La sauvegarde des modules PRG_MVT et MAINTENA est possible depuis I'écran de base de I'application,
dans le menu « Sauver / Sauvegarde Programme ». Dans ce cas, les modules sont sauvés a la fois dans le
répertoire SITE et le répertoire de backup REST_ABB.

Les éventuels modules déclarés dans « Sauve_Perso » sont également sauvés selon la programmation
réalisée (SITE, REST_ABB ou autres)

Ecrans RRZ Yersion Hutres Autres
a L fal &
— Ha 1 Sauwvegarde Programme]iS=Rdeh s = : =
Eé_T 2 Sauwegarde Metier Repli
] 3 al- 3
Code Present [} Cwi_1:0 | CWiC_ 0@ v SAUVEGHRDE PROGRAMME ET PERSO v
o1...... e L 16|E1. ... .. 2 9.... .. 1E [_ SHINWEGARDE TERMIMEE I _1
Q| RODODOIOE OOO0A000 |WOOOOOOOH OOOQ03000 O <] O
DO0RoOaaE aoaoagoe (ODOQE0E0E QAOOaDa0a L L
Destinations:
4| [TCHL1: PROG CELLULE HRRETE! ! |o:|a| =REST_REESRAPID/TRSKOSSYSMOD=0K o
[TCHMZ2Z2: CTRL DY¥M INHIBES: -Evw-Evo 1 *REST_HREE/RAPID TASKQSPROGHOLD =0k
[ | *5ITE=0K
al | I'lolal 2 o
Retour Yalid

Le menu « Sauver / Sauvegarde Metier » sauvegarde les éventuels modules métier dans le systéeme
courant et REST_ABB

La sauvegarde simplifiée est accessible pendant I'exécution d’un cycle. Dans ce cas un message informe
l'utilisateur que la demande est mémorisée : « SAUVE PROGRAM & PERSO MEMORISEE » ou « SAUVE
METIER MEMORISEE ». Une fois le point de rebouclage atteint, la sauvegarde est réalisée
automatiquement.

Si le backup REST_ABB n’est pas présent, la procédure de sauvegarde simplifiée va
échouer sur un « Probléme de sauvegarde »

Autres &
& . L=
al- [
L
SAUVEGHRDE PROGRAMME ET PERSO
(_ PROELEME DE SAUNVEGARDE || _1
] [}
rJ
Destinations:
a4 7 Cx
*REST_HREEB/RAPID TASKQSPROGHOD=NOK
=S ITE=0K
o] C:
Retour Yalid
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4.2.2 Sauvegardes manuelles

4.2.2.1 Sauvegarde sur une disquette de travail.

- Se placer dans la fenétre de programmation

- Sélectionner le menu “ VOIR " et “* MODULE " [&6] pour faire apparaitre tous les modules
programmes.
s _|J_>
- Sélectionner le module PRG_MVT ou MAINTENA avec J
- Sélectionner le menu “ FICHIER " et * SAUVER MODULE SOUS " [a0] puis il
- Sélectionner le “ FLP1 " avec la touche “ UNITE "

- Valider par * OK .

4.2.2.2 Sauvegarde manuelle dans le répertoire “ SITE ” dans le Flashdisk

- Se placer dans la fenétre de programmation

- Sélectionner le menu “ VOIR " et “* MODULE " [&6] pour faire apparaitre tous les modules
programmes.
_IJ_>
- Sélectionner le module PRG_MVT ou MAINTENA avec J

- Sélectionner le menu “ FICHIER " et * SAUVER MODULE SOUS " [a0] puis il

- Sélectionner le “ hd0a “ avec la touche “ UNITE ”.
- Appuyer sur la touche EI

- Sélectionner le répertoire “ SITE ” puis il
- Valider par * OK .
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4.3 Sauvegarde (Backup)

@ La sauvegarde compléte (« Backup ») permet de sauvegarder en une fois et dans un
seul répertoire la totalité de I'application soit :
- Le contenu de toutes les taches RAPID
- Les paramétres systémes

Procédure de Sauvegarde

- aller en « AUTRES FENETRES » il
- placer le curseur sur « Maintenance » — puis il

- sélection « fichier / Sauvegarde » [a3] — puis il

- modifier éventuellement le répertoire de destination proposé par :

il, puis navigation et positionnement sur REST_ABB et valider par « OK »

- Valider par « OK »
- Si le répertoire est non vide, valider I'écrasement par « OUI »

—

<]

Attention!

| Répertoire non widel
Il zera effacé avant le
début de la sauvegarde.

] [

Ok pour continuer? L

4 C

| L
MNan Oui

- Attendre la fin de la sauvegarde

La sauvegarde par backup pendant I'exécution du programme mouvement est a éviter.
L'utilisateur doit arréter I'exécution du cycle avant de lancer la sauvegarde et attendre la fin du
backup avant de relancer en exécution.
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4.4 Procédure de restauration :

Elle recopie dans la mémoire de travail de la baie tout le contenu de la sauvegarde et met a jour le Flashdisk.

Procédure de Restauration

- Appuyer sur la touche « AUTRES FENETRES » il
- placer le curseur sur « Maintenance » — puis il

- sélectionner « fichier / Restauration [&a4] » — puis il

- Appuyer sur il pour choisir le répertoire source (en général REST_ABB)
- placer le curseur sur le répertoire a restaurer - valider par « OK » ( 2 fois )

- taper « 0 0 7 » (mot de passe programmeur) et valider par « OK » ( 2 fois )

- attendre la fin du chargement

- la baie redémarre automatiquement
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5. CONFIGURATION DE L'APPLICATION

5.1 Configuration des E/S

5.1.1 Principe de base

@

Lors du chargement initial de I'application Manutention, le fichier EIO.cfg (parameétres d’entrées-

sorties) est chargé en fonction de la configuration réseau du site (Interbus S, Profibus, FIPIO ou Paralléle).
Les cartes d’entrées sorties sont déclarées de la fagon suivante :

N

Réseau INTERBUS S :

"INTERBUS" : carte DSQC351 a l'adresse 10 sur le bus CAN (dialogue robot - API pour les
applications Interbus)

Réseau PROFIBUS :

"PROFIBUS" : carte DSQC352 a I'adresse 10 sur le bus CAN (dialogue robot - API pour les
applications Profibus)

Réseau FIPIO :

"FIP" : carte Fip lo (FSDC8) a I'adresse 10 sur le bus CAN (dialogue robot - APl pour les
applications FIP 1/0O)

Liaison paralléle :

" Cart_Gest_Std" : carte DSQC328 a I'adresse 10 sur le bus CAN (dialogue robot - API pour
les applications sans réseau)
" Cart_Dial_Autom" : carte DSQC328 a I'adresse 12 sur le bus CAN (dialogue robot - API pour
les applications sans réseau)

TOUS RESEAUX :
"MANUT" : carte DSQC328 (16E/16S) a I'adresse 13 sur le bus CAN

" Cart_Dial_Ouitil" : carte simulée (16E/16S) sur le bus simulé dédié au dialogue avec l'outil

"SIMBRD" : carte simulée (65E/64S/1SAna) sur le bus simulé qui contient les signaux des
fonctions optionnelles utilisées dans I'application

Autres (avec l'option 247/248 Interbus Master+Slave »:
"Interbus Master+Slave " : carte DSQC512 sur le BUS IBS

" Interbus Master"
"Interbus Slave"

Pour plus d’information sur la configuration des entrées / sorties par défaut,
voir le chapitre 12 : CARTES D’ENTREES SORTIES
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5.1.2 Déclaration des cartes

Cette opération est a effectuer pour ajouter des cartes d’E/S supplémentaires par rapport a la
configuration chargée a l'origine.

- Appuyer sur la touche « AUTRE FENETRES » il
placer le curseur sur Parameétres Systemes puis il
sélectionner Sujets / Signaux d'E/S [a3] puis il

sélectionner Types / Unités [al] puis il
valider Ajouter en bas de I'écran

remplir les renseignements relatifs a la carte ajoutée

sélectionner Fichier / Redémarrer puis il

Faire OK et attendre la fin du chargement.

5.1.3 Contraintes sur les entrées/sorties

Il est possible de déplacer les entrées/sorties, mais certaines regles doivent étre respectées.

5 Les ordres API, OR1 & ORL16, doivent avoir des adresses contigués et former le groupe « xOrdres ».

Les événements API, EV1 a EV16, doivent avoir des adresses contigués et former le groupe
« XEvents ».

Les ordres outil, OROU1 a OROU16 doivent étre « contigus par morceau ». lls doivent pouvoir étre
regroupés dans au maximum 4 groupes, G10rdOut a G40rdOut, de longueur variable.

Le mapping des entrées/sorties dédiées au dialogue automate ne doit pas étre modifié. Cela concerne
les 32 premiers bits d’entrées et de sortie et les 16 bits du mot commentaire suivi (MOT_COM).

g S'il s'avere impossible de respecter physiquement ces contraintes, une astuce consiste a déclarer
ces groupes de sorties sur une carte simulée et a cross connecter les signaux individuels
correspondants sur les sorties physiques réellement utilisées.
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5.1.4 Déplacement des entrées et sorties au pupitre

@Cette procédure est utilisée pour déplacer les E/S utilisées des cartes simulées vers les cartes réelles.

- Appuyer sur la touche « AUTRE FENETRES » il

- placer le curseur sur Parametres Systémes puis il

- sélectionner Sujets / Signaux d'E/S [a3] puis il

- sélectionner Types / Signaux Utilisateurs [&a2] puis il
- placer le curseur sur le signal a modifier puis il

. placer le curseur sur TYPE SIMBRD puis il

- placer le curseur sur Nom d’Unité - valider par OK

- placer le curseur sur n° Signal puis il

- modifier le n° valider par OK

. sélectionner Fichier / Redémarrer puis il

- faire OK et attendre la fin du chargement

5.1.5 Déplacement des entrées et sorties hors ligne

@Les fichiers de configuration des entrées sorties (les fichiers EI0.cfg) peuvent étre modifiés hors ligne
par un éditeur de texte. Dans ce cas, faire attention a conserver l'attribut « -store » pour les sorties suivantes :

- XOrdres (Ordres API)

- G1OrdOut a G40rdOut (Ordres ouitil)

- PIL1 a PIL10 (pilotages séquences)

- Repli (robot a la position de repli)

- Reb_prg (robot a la position de rebouclage)
- WREPLI
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5.2 Configuration des modules systeme

L'intégrateur dispose de 3 modules systéme pour configurer I'application. Ces 3 modules, "MAN_CONF.SYS",
"DEF_SITE.SYS" et "PERSO.SYS", se trouvent dans le répertoire « SITE » et sont chargés aussi bien dans la
tache d’'avant plan que dans la tache de surveillance. lls ne peuvent étre modifiés que par un éditeur, hors ligne.

5.2.1 Réalisation de la configuration

Pour réaliser la configuration des modules systeme, il faut procéder comme suit :

Editer le fichier "MAN_CONF.SYS", "DEF_SITE.SYS" ou "PERSO.SYS" sur un PC a l'aide d'un éditeur
de texte, type Wordpad (ABB préconise UltraEdit32).

Effectuer la personnalisation du fichier : modifier les routines et / ou variables
(voir les paragraphes 5.2.2 4 5.2.4)

Sauvegarder le fichier sur une disquette de travail

Vérifier et charger le module : voir le paragraphe 5.2.5

5.2.2 Configuration du module MAN_CONF.SYS

5.2.2.1 Configuration des codes programme réservés

La gestion des codes programme mouvement correspond a la sélection du travail a faire exécuter par
le robot en fonction de I'état machine et de I'état pieéce de I'environnement du robot.
Cette sélection est réalisée par un systeme externe a la baie robot qui génére une information appelée "code
programme" qui sera transmise a la baie robot. (la baie ne réalisant que le départ sur le programme demande).

Cependant certains numéros de programmes sont réserves et gérés par I'application. lls ne doivent donc pas
étre utilisés pour les programmes de travail. Ces codes correspondent a la demande de repli et aux
programmes de service 1 a 4.

Les valeurs fournies par défaut sont celles utilisées dans les lignes de carrosserie - tolerie; toutefois il est
possible de modifier ces valeurs, notamment pour les installations ou le nombre de codes des programmes de
travail est supérieur a 64. Dans ce cas, contacter le client final afin de définir de concert les codes a utiliser. Il
suffira alors de modifier les valeurs des constantes suivantes :

CONST num CP_REPLI : =63;

CONST num CP_Denfervl: =62,
CONST num CP_DenfSer v2: =61,
CONST num CP_DenfSer v3: =60;
CONST num CP_DenfSer v4: =59;
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5.2.2.2 Configuration de la manutention - Généralités

La configuration de la manutention se fait dans le fichier "MAN_CONF.SYS" : I'intégrateur peut y paramétrer la
gestion des préhenseurs au moyen des séquences et la gestion des contrbles de présence piece.
Les E/S dédiées a cette fonction sont par défaut déclarées sur la carte “ MANUT " :

14 entrées banalisées utilisables au choix pour les contréles des actionneurs ou les contrbles des
présences piece (CTRL1 a CTRL14). CTRL14 n’est pas disponible avec I'option climatiseur.

10 sorties de pilotage / dé-pilotage des actionneurs (PIL1 a PIL10)

\;- Ces entrées/Sorties peuvent étre renommeées au gré de l'intégrateur, mais les noms choisis doivent
étre limités a 8 caractéres pour un affichage correct sur les écrans de I'application.

- Cette configuration par défaut correspond a la manutention de base 5 séquences. Il est cependant
possible d’ajouter autant de cartes physiques et de signaux d’entrées / sorties que nécessaire pour une
application particuliere, et ce dans la limite de 8 contrbles présence piece et 16 séquences (16
actionneurs et 16 capteurs).

5.2.2.3 Configuration générale des séquences (nombre, mode déverminage, tolérance)

Cette partie de la configuration décrit le comportement général des séquences:
- le nombre de séquences : NB_SEQ

- le comportement, réel ou simulé, des séquences en mode déverminage : Tab_Inhib_Seq, un tableau
de variables booléennes qui contient pour chacune des séquences TRUE si la séquence est simulée,
ou FALSE si la séquence est réellement activée.

- la temporisation qui remplace la séquence en mode déverminage : TEMPO_DEVERM.
N

cette temporisation sert également a simuler le temps d’attente des contrdles présence piéce en
mode déverminage

- le temps de latence des séquences, TEMPO_SEQ_ATT. Il s'agit du temps de réponse de
I'équipement en régime transitoire : pendant cette durée, I'absence de positionnement correct des
entrées correspondantes n’entraine pas de remontée de défaut.

La configuration est livrée par défaut avec les parameétres suivants :

| # BB R

I Definition du nonbre de prehenseurs

| R H B H A

I NB_SEQ PAR DEFAUT 16!

CONST num NB_SEQ =16;

I Tenpo techno en deverm nage sur SEQ et CPP (en secondes)

CONST num TEMPO_DEVERM =2;

I Tenpo avant info suivi attente sequence (en secondes)

CONST num TEMPO_SEQ ATT: =2,

I Tabl eau d'inhibition des séquences en déverm nage ECRAN 8

PERS bool Tab_ | nhi b_Seq{16}: =[ TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE,
TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE, TRUE] ;
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5.2.2.4 Définition des séquences.

Dans le fichier MAN_CONF.SYS, l'intégrateur doit renseigner les routines Act_Seq ..1 a 16 pour définir
comment activer ou désactiver une séquence et les routines Tst_Seq ..1 & 16 pour définir comment tester son

état.

@ Pilotage des séquences

Les routines Act_Seq..1 a 16 sont appelées pour la gestion de I'activation ou désactivation des
actionneurs des séquences 1 a 16. Ces routines ont comme argument I'état souhaité de la séquence :
« DEACTIVATE » (par convention, mettre I'actionneur en position « repos ») et « ACTIVATE » (par

convention, mettre I'actionneur en position « travail »).

L'intégrateur doit programmer pour chacun de ces deux états d’une séquence des instructions spécifiques
permettant de piloter a 1 ou a 0 les actionneurs mis en ceuvre, et ce en utilisant respectivement les instructions
« ActiveAct » et « DesactiveAct » dont I'argument est le nom de la sortie a actionner.

Exemple :

Fourniture de base :

Personnalisé :

| RS
I Active |l a sequence 1
| RS
PROC Act _Seql(

num et at)

TEST et at
CASE DEACTI VATE:

I a definir par |"utilisateur

CASE ACTI VATE:
I a definir par |"utilisateur
DEFAULT:
ENDTEST
ENDPROC

| RS TR
I Active |l a sequence 1
| RS
PROC Act _Seql(

num et at)

TEST et at
CASE DEACTI VATE:
I a definir par |"utilisateur

DesactiveAct PIL1;

ActiveAct PIL2;

Desacti veAct PIL3;

Acti veAct PIL4;
CASE ACTI VATE:

I a definir par |"utilisateur

ActiveAct PIL1;
Desacti veAct PIL2;
ActiveAct PIL3;
Desacti veAct PIL4;
DEFAULT:
ENDTEST
ENDPRCC
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@ Contrble des séquences

Les routines Tst_Seq..1 a 16 sont appelées pour le contréle des capteurs programmeés dans les deux
états possibles de chaque séquence .

Principe : Chaque capteur peut étre controlé a I'état « 1 » ou « 0 ». Pour le contr6le d'une séquence un ‘ET’
logique est opéré par le systeme entre les contrdles de chaque capteur concerné par cette séquence. Si les
équations logiques des séquences sont plus complexes que ce simple ‘et’ logique, il sera nécessaire de définir
en plus des cross-connexions dans les parameétres d’entrées / sorties, afin de se ramener a des ‘ET’ logiques
dans les routines de contrdle.

Pour ce faire, I'intégrateur doit programmer pour les deux états de pilotage, « DEACTIVATE » (repos) et

« ACTIVATE » (actif), des instructions spécifiques permettant de contréler les capteurs : il s'agit de
l'instruction « CtrlISeq» dont les arguments sont le nom de I'entrée a tester (CTRL1, DETECT1 ) et I'état attendu
(REPOS =« 0» O0uACTIF =« 1»).

5 Les instructions standards « InitCtrlSeq » et « CtrlISeqOK » qui figurent dans les routines
Tst_Seq... ne doivent en aucun cas étre supprimées. L’'ordre des controles utilisé dans
DEACTIVATE doit étre réutilisé dans ACTIVATE (ex : CTRL1 puis CTRL2)

Exemple :
Fourniture de base : ul Personnalisé :
| B H A
I Test de |a sequence 1 | #HAHHHHH AR
| $HAH SR H R I Test de la sequence 1
PROC Tst _Seql( | B
num et at , PROC Tst _Seql(
I NOUT bool Control e) num et at,
I NOUT bool Control e)
InitCrl Seq;
TEST et at InitCrl Seq;
CASE DEACTI VATE: TEST et at

I Test de |la sequence 1
! a definir par |"utilisateur

Control e: =Ctrl SeqOK();
RETURN,;
CASE ACTI VATE:
I Test de |la sequence 1
I a definir par |"utilisateur

Controle:=Ctrl SeqOK();
RETURN;
DEFAULT:
Cont r ol e: =TRUE;
ENDTEST
Cont r ol e: =FALSE;
ENDPRCC

CASE DEACTI VATE:
I Test de |la sequence 1
I a definir par |"utilisateur
Crl Seq crrL1, REPGCS;
Cirl Seq crrL2, ACTI F;
Controle:=Ctrl SeqOK();
RETURN;

CASE ACTI VATE:
I Test de |la sequence 1
I a definir par |"utilisateur
Cirl Seq crrL1, ACTI F;
Cirl Seq crrL2, REPCS;
Controle:=Ctrl SeqOK();
RETURN,

DEFAULT:
Cont r ol e: =TRUE;

ENDTEST

Control e: =FALSE;

ENDPROC
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5.2.2.5 Définition des contrbles présence piéce.

La configuration des signaux de présence piece se fait par I'utilisation de l'instruction DefineCPP dans la routine
Enreg_CPP du module MAN_CONF.SYS.

Par défaut aucun contrble présence piéce n'est défini, et la routine Enreg_CPP fournie en standard est la
suivante :

| HHHHHH R R R R R R
I Initialisation des CPP
| HHHHHH R R R R R R
PRCC Enreg_Cpp()
I Nons des signaux jusqu'a 8 différents
! a définir par |'utilisateur...
I Defi neCPP 1, CPP1;
I Defi neCPP 2, CPP2;
ENDPRCC

Pour personnaliser cette routine a votre site, il suffit de créer autant d’appels a l'instruction
DefineCPP que nécessaire.

Programmation d’une instruction DefineCPP

Syntaxe :

DefineCPP nCPP signal

Exemple : DefineCPP 1,ctrl_v1 ;

Paramétres obligatoires :

nCPP Numéro du contrdle piéce a définir.

signal Signal d’entrée logique associé a ce controle présence piéce
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5.2.3 Personnalisation du module DEF_SITE.SYS

5.2.3.1 Personnalisation des écrans

Les messages présents dans les écrans utilisateur sont personnalisables dans le module Def_Site (par PC).

Il est impératif de respecter le nombre exact de caractéres.

I Texte des sequences: 15 caracteres nax
! "123456789012345"

CONST string SEQL: =" SEeV=Ne=] "
CONST string SEQB: =" SEeVENe=3 "

I Texte des demandes pil otage sequence: 15 caracteres max
! "123456789012345"

CONST string REPOS 1: =" FEeUlS "
CONST string ACTIF_1: =" [\ANes "
CONST string REPOS 16: =" EECUNE "
CONST string ACTIF_16: =" [\AYe= "

I Texte des ordres: 15 caracteres max
! "123456789012345"
CONST string ORDO1: =" [Goa=iEE ;

CONST string ORDL6: =" Sans=t N

I Texte des ordres outils: 15 caracteres nmax
! "123456789012345"

CONST string ORDOWL: =" BxoC=e I :
CONST string ORDOULG: =" eVl :

I Texte des evenenments: 15 caracteres max
! "123456789012345"

CONST string EVEOL: =" EYENE "
CONST string EVELG: =" EYENEE "

I Texte des evenenents outils: 15 caracteres nmax
! "123456789012345"

CO\IST string EVEOUOL1: =" [2Y/=\][C S 1§k "

CONST string EVEOW3: =" EYENICYIINGN" :

I Texte des CPP: 15 caractéres nmax
! "123456789012345 "
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CONST string CPP 1: =" FEESENeIEEsS1"
CONST string CPP_8: =" EEecENeEN=e=s" :

5.2.3.2 Ajout éventuel de messages d’information, de défauts et de défauts fatals

Les messages d’information et les messages de défaut apparaissent dans la zone “ MESSAGES ET
DEFAUTS " de I'écran principal, ou sur des pages spécifiques.

lIs sont classés suivant trois types importance :
- Message.(simple information)

- Défaut non fatal : le robot est arrété, mais repartira des disparition du défaut et du message associé,
sans validation de I'opérateur.

- Défaut fatal exigeant une validation par I'opérateur une fois le défaut corrigé.

Le principe de programmation est identique pour les 3 types de messages :

- un numéro ‘No’ de message correspond a un texte de message PuyyyNo (Exemple : le message No 2
correspond forcément au texte PUMSG2)

- une instruction Aff_xxxx_PU No permet d’afficher le message numéro ‘No’

- une instruction Raz_xxxx_PU No permet d’effacer le message numéro ‘No’

5 Pour une meilleure lisibilité des programmes, il est conseillé d'utiliser des constantes ayant un nom
approprié plutét que les valeurs de ces constantes.

@ Messages

Par défaut le module DEF_SITE est livré avec 5 messages utilisateur, et contient la séquence de déclaration
suivante :

| ** k k khkhhhkhhhhhhhhdhhhdhhhdhhhdhdhdhdhddhdhddhdhhdhhhdhhhdhhhdhddhdddddddrxdkd*xd*x*x%

I * MESSAGES PERSO UTI LI SATEUR *
| %k kkhkhhhkhhhkhhhhhdhhhdhhhdhhhdhdhdhdhddhdddhdhhdhhhdhhhdhhhdhddhddddddrddxdkd*xd*x*x%
i********************%cl ar at| ons des 'Vbssages**********************
PhRxxkhkkxkrrkrkkxkrxkxt12345678901234567890123456789012345678"

CONST nessage PUMBGL: =" PUML: reserve ";
CONST nessage PUVB&2: ="PUM2: reserve ";
CONST nessage PUVMBG3: ="PUMB: reserve ";
CONST nmessage PUVBGA: =" PUM4A: reserve ";
CONST nessage PUVBGH: =" PUMb: reserve ";
I' Nom des nessages

CONST num MESS reservel: =1;

CONST num MESS reserve2: =2;

CONST num MESS reserve3: =3;

CONST num MESS reserve4: =4;

CONST num MESS reserveb: =5;

! Di mensi on tabl eau des messages

CONST num MAX_MESS PU: =5;
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Personnalisation :

i - Il est impératif de respecter le nombre maximum de caractéres.
- Il est conseillé de conserver “PUMx:” en début de message, pour une identification rapide

__Définition du message :

!********************%Cl ar atl ons des 'Vessages**********************
Proddaddh ko xaxkxxx1112345678901234567890123456789012345678"

CONST nessage PUVGE: =" PUMA:  (VIEERCIINRCCIS N iCliany " ;

__Création d’'une variable numérique qui permettra d'utiliser le message :

I ** Perso utilisateur **

CONST num |5 RCINOTIANN: =4;

@Si les 5 messages pré-configurés par défaut ne suffisent pas et si I'on est donc amené a créer de
nouveaux messages, il faut aussi modifier la taille du tableau de messages (c’est a dire le nombre maximal de
messages utilisés) :

I Di mensi on tabl eau des nessages
CONST num MAX_MESS PU: =X;

Utilisation de ces messages (par exemple dans le module PRG_MVT):
- Affichage du message :

Af f _MessPU EEIRCINOTIANN:

- suppression du message affiché précédemment

Raz_MessPU [{EIRCIEOVIANN;

@ Défauts non fatals

Par défaut le module DEF_SITE est livré avec 2 messages de défaut non fatals utilisateur, et contient la
séquence de déclaration suivante :

| *x*xxxxx*x*Ddc|l arati ons des Defauts sans validation******x*xxxxkxdxdx
[ Fxkxkxkkrkrhrkrkxkxkx19345678901234567890123456789012345678"

CONST nessage PUDEF1: ="PUS1l: reserve ";

CONST nessage PUDEF2: ="PUS2: reserve ";

I Nom des defauts sans validation

CONST num DEF_reservel: =1,

CONST num DEF_r eserve2: =2,

I Dinension tabl eau des defauts sans validation

CONST num MAX_DEF_PU: =2;

Personnalisation :

5 - Il est impératif de respecter le nombre maximum de caractéres.
- Il est conseillé de conserver “PUSx:” en début de message, pour une identification rapide
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__Définition du message :

!********************%Cl ar atl ons des 'Vessages**********************
Prodasddhkkda ko xaxkxxx1112345678901234567890123456789012345678"

CONST nmessage PUDEF2: ="PUS2: ESEIa-Iged-IaNeIINeIVigRy" ;

Creéation d’'une variable numérique qui permettra d'utiliser le message :

I ** Perso utilisateur **

CONST num [BizeIfeNIgRN: =2;

@Si les 2 messages de défaut sans validation pré-configurés par défaut ne suffisent pas et si I'on est
donc amené a créer de nouveaux messages, il faut aussi modifier la taille du tableau de messages (c’est a dire
le nombre maximal de messages utilisés) :

I Di mensi on tabl eau des nessages
CONST num MAX_DEF_PU: =X;

Utilisation de ces messages (par exemple dans le module PRG_MVT):
- Affichage du message :

Aff_Def PU DIV

- suppression du message affiché précédemment

Raz_Def PU BRI OViglN;

@ Défauts fatals

Par défaut le module DEF_SITE est livré avec 3 messages de défaut fatals utilisateur, et contient la séquence
de déclaration suivante :

I **xxxxxxxxxDdcl arati ons des Defauts avec validation*****x®x&x&xdxkx*
[ FxFxkkhkkkrkrkrkxkxkxx"19345678901234567890123456789012345678"
CONST nessage PUDVALL: ="PWV1: reserve ",
CONST nmessage PUDVALZ2: ="PWV2: reserve ";

CONST nessage PUDVAL3: ="PW3: reserve ",

I Nom des defauts avec validation

CONST num DVAL_reservel: =1;

CONST num DVAL_r eserve2: =2;

CONST num DVAL_r eserve3: =3;

I Dinension tabl eau des defauts avec validation
CONST num MAX_DVAL_PU: =3;

Personnalisation :

5 - Il est impératif de respecter le nombre maximum de caractéres.
- Il est conseillé de conserver “PUVx:” en début de message, pour une identification rapide
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__Définition du message :

!********************%Cl ar atl ons des 'Vessages**********************
Prodaaddh ko xaxkxxx1112345678901234567890123456789012345678"

CONST nmessage PUDVALL: ="PUV1: [SRgCITgREeId-IaNcIIeIViaRny" ;
Creéation d’'une variable numérique qui permettra d'utiliser le message :

I ** Perso utilisateur **

CONST num [Sg@zeINONaNN: =1;

@Si les 3 messages de défaut fatal pré-configurés par défaut ne suffisent pas et si I'on est donc amené a
créer de nouveaux messages, il faut aussi modifier la taille du tableau de messages (c’est a dire le nombre
maximal de messages utilisés) :

I Di mensi on tabl eau des nessages
CONST num MAX_DVAL_PU: =X;

@ Utilisation de ces messages (par exemple dans le module PRG_MVT):
- Affichage du message :

Af f _Def Val PU BiizeigeigRN;

- suppression du message affiché précédemment

Raz Def Val PU BEReINOVIaNN
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5.2.3.3 Parameétres généraux

Dans le module DEF_SITE sont également définis des parameétres généraux, précisant les controles
dynamiques par défaut, I'utilisation d’'une deuxiéme entrée de contrdle air, I'utilisation d'un contréle climatiseur
ou la nécessité de prise en compte des codes cycles au point de rebouclage,.

@ Contrdles dynamiques par défaut

Le contréle dynamique permet d'arréter le robot en cas de perte de I'une des informations surveillées,
et de le redémarrer automatiquement dés que la condition revient.

Les contréles dynamiques par défaut sont les contréles dynamiques activés apres un démarrage du programme
ou lors de l'utilisation de I'action CTRL_DYN \OUI.

Dans la fourniture ABB, les contréles dynamiques activés par défaut sont ceux des séquences et des contrbles
présence piece. Les événements et les événements outils ne sont par défaut pas contr6lés dynamiquement.

Il est possible de modifier ce comportement par défaut en affectant des valeurs TRUE ou FALSE a des
variables booléennes prédéfinies: Active_ctl_cpp (présences piece), Active_ctl_seq (séquences), Active_ctl_ev
(événements) et Active_ctl_evo, (événements outil). Une valeur TRUE signifie actif par défaut, FALSE, inactif
par défaut.

La fourniture de base ABB est la suivante :

I'Flags d inhibition des control es dynam ques
PERS bool Active_ctl_cpp: =TRUE;

PERS bool Active_ctl _evo: =FALSE;

PERS bool Active_ctl _ev:=FALSE;

PERS bool Active_ctl_seq: =TRUE;

@ Prise en compte d’'une seconde entrée présence air

Le contrble présence air se fait classiguement via I'entrée CPAIR. Pour des installations complexes, il est
possible de surveiller un deuxieme signal, CPAIR2.

Pour ce faire il faudra déplacer sur une carte physique cette entrée qui est par défaut définie sur une carte
simulée et passer a TRUE la variable ctl_air12.

Fourniture de base ABB :

I Flag pour 2éne controles débit air CPAIR2
PERS bool ctl _air12: =FALSE;

@ Prise en compte d’'une entrée climatiseur (optionnel)

Le contrdle climatiseur se fait via I'entrée di_ClimOKk.
Pour ce faire il faudra passer & TRUE la variable ctl_clim.

Fourniture de base ABB :
I Flag pour controle climatiseur
PERS bool ctl _cli m =FALSE;

Si le contréle climatiseur n’est pas utilisé, I'entrée di_ClimOk qui est par défaut définie sur la carte MANUT peut
étre passée sur une carte simulée.
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@ Lecture des codes cycle sur le point de rebouclage

Les codes cycles ne sont pris en compte, par défaut, que sur le point de rebouclage. Les différents cycles
devront alors commencer et se terminer sur ce point de rebouclage, selon le schéma dit “de la marguerite”
appliqué en tdlerie.

Il est possible de modifier ce comportement afin de pouvoir terminer un cycle en dehors du point de rebouclage,
en passant & FALSE la variable Code_Au_Reb.

Fourniture de base ABB :

I Flag d' autorisation de |ecture des codes cycles en dehors
I du point de reboucl age programe
PERS bool Code_Au_Reb: =TRUE;

5.2.3.4 Carte d'identité robot

Bien que ces données ne soient pas directement utilisées par I'application et apparaissent sous forme de
commentaire, I'intégrateur se doit de renseigner dans le fichier DEF_SITE.SYS la carte d'identité du robot. Ces
renseignements seront utilisés par des utilitaires hors ligne spécifiques.

Ces données se trouvent sous la forme de commentaires au début du fichier.

Texte identification robot : 30 caractéres maxi mum
"123456789012345678901234567890"

|

!

I ROBOT =" BAIE ROBOT / PORTEUR "
I LI GNE =" SOUBASSEMENT "
I UNIT =" PLANCHER CENTRAL "
I ZONE =" ZONE 3 "
I DMVES =" date de m se en service
I NOM =" nom i nt égr at eur
I NUMROBOT : =" nunméro du robot "
I NUMVBAI E =" nunéro de |l a baie "
I MATRI CULE: =" matricule de |a baie ";

! "123456789012345678901234567890"

I NUMOUTI L1: =" nunéro outil "
I NUMOUTI L2: =" "
I NUMOUTI L3: =" "
I NUMOUTI L4: =" "
I CHGOUTIL :=" OU ou NON ? "
! "123456789012345678901234567890"

I BUTMECALN: ="val eur axe sur butée méca - ?";
I BUTMECA1P: ="val eur axe sur butée nméca + ?";
I BUTELECLIN: ="val eur axe sur butée élec. - ?";
I BUTELECL1P: ="val eur axe sur butée élec. + ?";
I BUTMECA2N: =" "
I BUTMECA2P: =" "
I BUTELEC2N: =" "
I BUTELEC2P: =" "
I BUTMECA3N: =" "
I BUTMECA3P: =" "
! BUTELEC3N: =" "
I BUTELEC3P: =" "
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5.2.4 Autres personnalisations : configuration du module PERSO.SYS

5.2.4.1 Principe

@ L'application offre a I'intégrateur une ouverture sur la tache asynchrone pour y ajouter certaines
fonctions, telles que des surveillances spécifiques.
Cette ouverture se trouve dans le fichier "Perso.sys" qui se trouve dans le répertoire "SITE".

Ce module est découpé en plusieurs parties :

Une zone de déclaration : déclaration des données applicatives de l'intégrateur.

Une routine "Init_perso" : cette routine est appelée lors de la mise sous tension de la baie. Elle
permet l'initialisation de cette personnalisation intégrateur : initialiser des données, positionner des
ordres, des sorties, connecter une trap routine...

Une routine "Init_Repli_Perso" : cette routine est appelée lorsque le robot est a la position de repli.
Cela permet d'initialiser certaines variables sur cette position particuliere, comme ré émettre les
ordres qui sont normalement remis a zéro en fin de trajectoire de repli.

Une routine "Surv_Perso" : cette routine (vide dans la fourniture de base) est appelée
périodiguement par la tache asynchrone du robot. Elle permet de tester périodiquement les
conditions surveillées.

Une routine "Raz_Perso" : cette routine (vide dans la fourniture de base) est appelée quand la RAZ
RAZ

du contexte d'exécution est demandée (Touche des écrans utilisateur). Elle permet de

réinitialiser les variables et les controles utilisés.

Une routine "Sauve_Perso" : cette routine (vide dans la fourniture de base) est appelée quand la
« sauvegarde programme » est demandée (Touche Sauve des écrans utilisateur). Elle permet de
sauvegarder certains modules utilisateurs d’'une maniére simple.

FOND.

LES ROUTINES DU MODULE PERSO.SYS SONT APPELEES PAR LA TACHE DE FOND !!!

___IL NE FAUT EN AUCUN CAS METTRE D’'INSTRUCTIONS BLOQUANTES (WaitDi, STOP,
While sans de petite tempo ...) SOUS PEINE DE BLOQUER LA TACHE DE FOND.

___TOUS LES AJOUTS D'INSTRUCTIONS DANS LA ROUTINE * SURV_PERSO ”
ENTRAINERONT UNE DEGRADATION DE LA PERIODE DE SCRUTATION DE LA TACHE DE

v/N\e

ATTENTION :
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5.2.5 Vérification et chargement des modules " RAPID"

Les procédures données dans ce paragraphe sont données pour le module MAN_CONF.SYS, mais valent
également pour les modules DEF_SITE.SYS et PERSO.SYS.

Les modules PRG_MVT.MOD et MAINTENA.SYS doivent étre préalablement sauvés dans SITE avant de
charger des personnalisations par P-Start

5.2.5.1 Vérification du module modifié

Cette opération permet de vérifier la syntaxe du fichier personnalisé sur la disquette de travail.

sélectionner GESTION DES PROGRAMMES par la touche EI

sélectionner Fichier / Ouvrir [a1] — puis il
sélectionner “ flpl " par la touche “ Unité "

parcourir éventuellement la disquette pour se placer dans le répertoire contenant le module — puis il
placer le curseur sur le module MAN_CONF.SYS - puis il

A la question « voulez-vous remplacer ? » => confirmer en répondant “ OUI "

S'il n'y a plus d'erreur de syntaxe, vous pouvez passer a |'étape suivante.
Sinon un message indique les coordonnées du ou des blocs erronés.
Dans ce cas, faites les modifications nécessaires a la correction du probleme.

5.2.5.2 Chargement des personnalisations sur le flashdisk

Cette opération permet de copier le fichier modifié sur le support de sauvegarde de la baie (FLASHDISK).

Appuyer sur la touche AUTRES FENETRES |
placer le curseur sur Gestionnaire Fichiers — puis il
sélectionner Voir “ flp1 ” - puis il

parcourir éventuellement la disquette pour se placer dans le répertoire contenant le module — puis il
placer le curseur sur le fichier “ MAN_CONF.SYS”

sélectionner Fichier / Copier

sélectionner “ hd0a ” comme support de destination par la touche “ Unité ”

placer le curseur sur le répertoire “ SITE ” — puis il
valider copier (répondre OK pour la réécriture du fichier)
attendre la fin de la copie
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5.2.5.3 Chargement des personnalisations en mémoire

Cette opération permet de charger le fichier modifi€ en mémoire de travail.

sélectionner GESTION DES PROGRAMMES par la touche EI

sélectionner Fichier / Ouvrir [&1] — puis il

sélectionner “ hd0Oa " par la touche “ Unité ”
placer le curseur sur le répertoire "SITE" — puis il

placer le curseur sur le module MAN_CONF.SYS - puis il

A la question « Voulez-vous remplacer ? » => Confirmer en répondant “ OUI ",
Appuyer sur la touche AUTRE FENETRES |
Placer le curseur sur Maintenance — puis il

Sélectionner Fichier / Redémarrage —puis il
Appuyer successivement sur les touches 2, 5, 8. (du pavé numérique) pour afficher le choix “ P-START ”.
Valider P-START.

Attendre la fin du redémarrage.

Le chargement des personnalisations de la manutention est terminé.

i Apres ce chargement, il est conseillé de faire un backup pour mettre a jour
le répertoire REST_ABB.
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6. ECRAN DE BASE.

Un écran commun a toutes les applications est accessible sur le pupitre robot.

Il est composé de 7 pages qui regroupent les informations sur le fonctionnement du site, les informations sur les
pilotages avec la possibilité de piloter manuellement les préhenseurs, les messages de défaut ou d'alarme, la
visualisation de la version de 'application et la fonction RAZ APPLI.

Ecrans Sauver RAZ Werszion Autres
a [
— No Prog MYT ——— Trajectoire — =
254 | LANCE Lance
a [
Code Present 0} cve_1:0 CVC_[:E -
o1.... .. 2 8. ... 16|E1...... 889, ... .. 16
| RODDODOOD EEEECEOO |VOOOGOAQQ QAAAAAEE O
OOACOEAEEED AEACEEOE | QEADEEDEAE QOOEEAEE t
4 [TCHM11: ATTEMTE CODE !
[TCMZZ: CTRL D%¥M INHIBES:-Ew-Evo |
[ |
al ! =
Execution programne

Ces 7 pages sont accessibles en appuyant sur la touche qui se trouve au-dessus de “ Ecrans ".
Pour les ouvrir, il suffit de taper sur le numéro (pavé numérique) de I'écran concerné.

RAZ Werszion Autres
a [
1 — Trajectoire — =
2 Lance
al |3 =
4 Ew. : [ cWiZ_1:0 CWC_@:e v
S Cpp ... 16|E1...... 889, ... .. 16
gl [6 Or. Out. |BECE0E |YOOOGQQQ0Q QAAAAAEE O
7 Ev. Out. (GEOEEE |00EOEEAEE BOCECHEE L
4 [TCHM11: ATTEMTE CODE !
[TCMZZ: CTRL D%¥M INHIBES:-Ew-Evo |
[ |
q| | _ ' lo
Execution programne

J Pour la description de ces écrans référez vous a la Notice Utilisateur.

6.1 Raz du contexte d'exécution.

Cette fonction est accessible par la touche RAZ " dans la partie supérieure de I'écran de base, elle ne peut étre
activée gu'en marche manuelle et demande une seconde validation pour étre effective.

Elle effectue:
- Une initialisation des fonctions d'affichage.
- La mise a zéro des ordres.
- La mise a zéro des ordres ouitil.

Dans le cas d'une personnalisation de l'application par I'utilisateur elle exécute les fonctions définies dans la
routine Raz_Perso du module Perso.sys.
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7.

7.1

ECRITURE DES PROGRAMMES ET TRAJECTOIRES

Le module PRG_MVT contient les programmes et les trajectoires du robot. Un “programme”, qui
correspond a I'ensemble des taches a réaliser pour un code programme, est constitué d’un enchainement de
trajectoires. Les trajectoires sont des routines de type "PROC".

i Toutes les trajectoires et toutes les données de mouvement doivent a priori se trouver dans ce module
PRG_MVT. La création d’'un nouveau module ne peut se faire qu'avec I'accord du client final.

Le travail a faire par l'intégrateur est a effectuer dans le module "PRG_MVT".
Renseignement des programmes de travail.
Création et apprentissage des trajectoires des programmes de travail.
Apprentissage des trajectoires de service :

T _Lance,
T_Repli,
T_Servl
T_Serv2
T _Serv3
T Serv4

T UTUUTUUTU

Tout ce travail peut se faire directement sur la baie sans passer par un PC.

i Aprés chaque modification de trajectoire ou de programme, ne pas oublier de sauvegarder le module
PRG_MVT.MOD sur une disquette de travail mais aussi sous la racine “ SITE ” dans le “ Flashdisk " cf.
§ 4.2,Sauvegarde des modules PRG_MVT.MOD et MAINTENA.SYS.

Structure du module PRG_MVT.MOD

7.1.1 Routine « Main »

La routine “Main” du module PRG_MVT contient une boucle sans fin : attente d'un numéro de
programme et appel de la routine “Programme”, qui contient pour chaque programme I'enchainement des
trajectoires a exécuter.

dl Le numéro du programme recu prend en compte un ordre de priorités, tel que défini au paragraphe 8.1
Priorité des échanges codes et la gestion des demandes de service décrite au paragraphe 7.5 Programmes de
service .
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Module PRG_MVT Commentaires
! kkhkkhkkhkhkhkhhhhhhhkhkhkhkhkhkhkhkhkhhhkkkxkxx*x
[ ATTENTION 11111 *
I*  ROUTINE A NE PAS MODI FI ER * NE PAS MODIFIER
I* ET A NE PAS SUPPRIMER !'! *
! kkhkkhkkhkhkhhhhhhhhhhkhkhkhkhkhkhkhkhxkkkxx*x*x
PROC MAI N()
InitProg ; Initialisations lors d’un spécial ‘3’
VWHI LE TRUE DO Boucle principale sans fin du programme PRG_MVT
Att_Num Prog; Attente n° programme
Pr ogr amme( Num_Pr og) ; Taches pour ce programme robot
ENDWHI LE
ENDPRCC

7.1.2 Routine « Programme »

Cette routine est appelée par la routine « Main » pour chaque nouveau travail a effectuer. Elle a la forme d’'un
débranchement en fonction du numéro de programme regu. Les enchainements des trajectoires constituant les
programmes de travail seront renseignés dans cette routine.

dl Pour des détails sur la personnalisation de cette routine, voir 7.3 Programmes de travail.

Module PRG_MVT (fourniture ABB) Commentaires
PROC Pr ogr amme(
num prog)
TEST prog
CASE 1: Programme de travail n°1
Aff_Prog prog, "Prog 1"; Affichage du nom du programme dans les écrans utilisateurs
! pulse sur la sortie Top cycle
Pul seDO\ PLengt h: =1, TC, Top cycle pour 'automate
autorise_traj: =TRUE;
Traj1; Lancement de la trajectoire Trajl.
CASE 2:
Aff_Prog prog, "Prog 2"; Programme de travail n°2

! pulse sur la sortie Top cycle
Pul seDO\ PLengt h: =1, TC;
autorise_traj: =TRUE;
Traj 2;

CASE 3:
Aff _Prog prog, "Prog 3";
! pulse sur la sortie Top cycle
Pul seDO\ PLengt h: =1, TC;
autorise_traj: =TRUE;
Traj 1;
autorise_traj: =TRUE;
Traj 2;

DEFAULT:
Dem Servi ces prog;

ENDTEST

ENDPRCC

Programme de travail n°3

Une trajectoire peut étre partagée par plusieurs programmes

Traitement des demandes de service

7.1.3 Routine « Dem_Services »

Cette routine est appelée par la routine « Programme » dans le cas ou le numéro de programme regu ne
correspond pas a un programme de travail. Il s’agit alors d’'un code de demande de service (au sens large). Les
travaux a exécuter pour les demandes de service 1 a 4 sont a renseigner dans cette routine. Le traitement des
demandes de repli et de I'exécution de la trajectoire de lancement sont traités par la routine « Services », non
modifiable.

dl Pour des détails sur la personnalisation de cette routine, voir 7.5 Programmes de service.
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PROC Dem Ser vi ces(

num spr og)

TEST sprog

CASE CP_Denfservl1:
Aff _Prog sprog, "Service 1";
autorise_traj: =TRUE;
T_Servi;
Etat _Servil: =SV_PAS_DEMANDE;

Affichage du nom du programme dans les écrans utilisateurs

Lancement de la trajectoire T_Serv1.
Information « demande de service effectuée ».

CASE CP_Denferv2:
Aff _Prog sprog, "Service 2";
autorise_traj: =TRUE;
T_Serv2;
Et at _Serv2: =SV_PAS_DEMANDE;
CASE CP_DenfSer v3:
Aff _Prog sprog, "Service 3";
autorise_traj: =TRUE;
T_Serv3;
Et at _Ser v3: =SV_PAS_DEMANDE;
CASE CP_Denter v4:
Aff _Prog sprog, "Service 4";
autorise_traj: =TRUE;
T_Serv4;
Et at _Serv4: =SV_PAS_DEMANDE;
DEFAULT:
Servi ces sprog;
ENDTEST
ENDPRCC

NE PAS MODIFIER

7.2 Trajectoires de repli et de lancement

7.2.1 Définition des trajectoires de repli

Point de rebouclage

des programmes —
P_Reb Prg
A}

Position courante
du robot

Nom de point de la
trajectoire T_Repli p10 —> [ )

P20 —> Trajectoire suivie
lors d'un repli direct
Point de repli T_Repli_Direct
P_Repli

La trajectoire T_Repli part de la position de rebouclage pour aller au point de repli.
La trajectoire T_Repli_Direct ne comporte qu'un seul point : le point de repli.
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Ce point correspond a une position physique du robot permettant une maintenance aisée. |l est le plus
éloigné possible des parties dangereuses.

Le nom du point est défini : "p_repli"

Le mouvement appris est articulaire : "MoveJ"

Le référentiel du point est "wobj0"

La nature du point est "fine" : Z_arret (point d'arrét)

Le repli direct ne peut étre lancé qu’en mode manuel.

Le test automatique robot au point de repli (p_repli) impose un redémarrage du programme (Spécial 3)
qguand cette position est modifi€ée. Aucune action ne doit étre programmée sur le dernier point.

Exemple :

Moved p_repli,V_nmoyen, Z arret, Tool Defaut \Wbj: =wobj 0;

7.2.2 Définition de la trajectoire de lancement

Exemple :

Point de rebouclage
des programmes —
P_Reb_Prg

A}

Nom de point de la
trajectoire T_Lance p20 ——>

P10 —>

Point de repli —
P_Repli

La trajectoire T_Lance part de la position de repli pour aller au point de rebouclage des programmes.
C'est a partir de ce point que débuteront et finiront tous les autres programmes. Il est donc positionné
de facon a optimiser les temps et les déplacements pour I'enchainement des autres programmes.

Le nom du point est défini : "p_reb_prg"

Le mouvement appris est articulaire : "MoveJ"

Le référentiel du point est "wobj0"

Le référentiel outil est "Tool_defaut"

La nature du point est "fine" : Z_arret (point d'arrét)

Le test automatique robot au point de rebouclage (p_reb_prg) impose un redémarrage du programme
(Spécial 3) quand cette position est modifiée.

Les actions (ordres, événements, ouverture/fermeture préhenseur, etc..) sont a programmer a partir du
deuxiéme point en fonction des besoins du site.

Moved p_reb _prg, V_rapide, Z arret, Tool _def aut\Wbj : =wobj O;
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7.2.3 Apprentissage des points de repli et de rebouclage

Les trajectoires T_Lance, T_Repli et T_Repli_Direct sont pré-renseignées dans la fourniture de base
ABB. Elles mettent en ceuvre deux points particuliers, le point de repli et le point de rebouclage.
Ces deux points particuliers sont pré-déclarés dans I'application de base mais leurs coordonnées par défaut ne
correspondent pas aux besoins du site. Comme les trajectoires T_Repli ou T_Repli_Direct, puis T_Lance sont
appelées dés le lancement du programme robot, on commencera donc par renseigner ces deux points
particuliers.

i Ces points doivent impérativement étre appris avec le référentiel objet de base wobj0 et I'outil
Tool_defaut. lls doivent également étre éloignés d’au moins 20 mm.

L'outil Tool_defaut est une variable de type tooldata, définie avec le CDO a 0 (sur le flasque) et avec
la charge nominale de I'outil embarqué. Il aura fait I'objet d’'une identification de charge particuliere.
Dans le cas de I'utilisation d’'un changeur d’outil, il appartient a I'intégrateur de créer autant d’outils que
nécessaire et de mettre a jour cette variable en fonction de I'outil effectivement porté.

Pour mémoriser ces positions, il faut procéder de la maniére suivante :

Mettre le robot dans sa position physique de repli en pilotage manuel aprés avoir sélectionné I'outil
Tool_defaut et I'objet wobj0

sélectionner GESTION DES PROGRAMMES par la touche EI
sélectionner Voir / Routine [a2] puis il

placer le curseur sur “ T_Lance ” - puis il
positionner le curseur sur la ligne "MoveJ p_repli, ..."

valider Modpos en bas de I'écran

valider “ OK ”

mettre le robot sur sa position physique du point de rebouclage des programmes
positionner le curseur sur la ligne "Moved p_reb_prg ...”

valider Modpos en bas de I'écran

valider “ OK ”

i Aprés avoir modifié une de ces positions, il est nécessaire de redémarrer le programme a son point de
départ (Spécial [a3])
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7.3

Programmes de travail

Pour chaque programme de travail il convient de renseigner dans la routine « Programme », en fonction du
numeéro de programme qui correspond au code envoyé par I'automate, I'enchainement des trajectoires a
exécuter. L'intégrateur doit également renseigner le nom du programme, tel qu'il apparaitra dans I'écran de
base de I'application.

Une trajectoire peut étre commune a plusieurs programmes. Il est possible de choisir, au sein d'un méme
programme, entre deux trajectoires, au moyen de test sur des événements (voir exemple ci-dessous).

i ATTENTION :

Toute trajectoire devra comporter I'appel de la procédure « Anti_Reboucle » et tout appel de trajectoire
dans la routine « Programme » doit étre précédé de la ligne “ Autorise_Traj :=TRUE ;"

Ces deux instructions permettent de gérer I'Anti-rebouclage en cas de Spécial 4.

<P

Si a priori rien n"'empéche l'utilisation d’instructions logiques (telles que IF, FOR, WHILE) dans la routine
« Programme », cette utilisation est fortement déconseillée. En cas de déroutement (choix entre deux
trajectoires) on préférera I'aiguillage via le test d’événements.

Voir 9.2.4 Evénements utilisés en aiguillage.
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Exemple de personnalisation (les instructions modifiées ou insérées sont sur un fond coloré) :

Module PRG_MVT

| **kk*kdkkhkhkhdkhkhkhkhhkrkdkhkhhrdkrkdkrdrdxkx*x

I A personnaliser par intégrateur

| **kk*kdkkhkkhdkhkhkhkhhkrkdkhkhhdrdrkdrrdkdxx*x

PROC Pr ogr amre( Num_Pr og)
TEST prog

CASE 1
Aff _Prog prog," ALE D74 ";
! pulse sur la sortie Top cycle
Pul se DO Pl engt h: =1, TC;
Autorise_traj:=true;
Tpri seB;
Autorise_traj :=true ;
TCol | €;
Autorise_traj :=true ;
TdeposeB;

CASE 2
Aff _Prog prog," AILE X9+ ";
! pulse sur la sortie Top cycle
Pul se DO Pl engt h: =1, TC;
Autorise_traj:=true;
Tpri seB;
Autorise_traj :=true ;
Tcol | eB;

| attente aiguillage
Fl ag_Aff _ness: =TRUE;
Tab_Mess_Af f { MESS_ATT_Al GUI LL}: =TRUE;

WaitUntil Dinput (EV3) <>Dinput (EV4);
Tab_Mess_Af f{ MESS_ATT_AlI GUI LL}: =FALSE;

| F Di nput (EV3)=1 THEN

Autorise_traj :=true ;
TdeposeC;
ELSE
Autorise_traj :=true ;
TDeposeT,;
ENDI F
DEFAULT:
Dem Servi ces prog;
ENDTEST
ENDPROC

Commentaires

Détail de la routine PROGRAMME

Programme de travail n°1
Affichage du nom du programme dans les écrans utilisateurs
Top cycle pour 'automate

NB Une trajectoire peut étre utilisée dans plusieurs
programmes.

Programme de travail n°2

Exemple d'aiguillage (par exemple dépose sur convoyeur ou sur
table)

Affichage « Attente aiguillage »

Attente de I événement 3 ou 4

Effacement message

Dépose sur convoyeur

Dépose sur table

Trajectoires de travail

i Convention : Le nom des trajectoires de travail doit commencer par lalettre T et ne doit pas

dépasser 8 caracteres.

Il est recommandé de nommer les variables de maniere homogéne, notamment en ce qui concerne les
référentiels objet et outil. Une suggestion est d'utiliser Obj_xxx pour les référentiels objet, et Out_xxx pour

les référentiels outil.

dl Pour la description des actions sur trajectoire utilisables pour tout métier, voir le chapitre 9, ACTIONS
DE BASE PROGRAMMABLES SUR TRAJECTOIRES. Pour les éventuelles actions spécifiques a un métier se

référer au guide d'intégration correspondant

a ce métier.

Voir également la documentation ABB « Vue d’ensemble de Rapid »
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7.4.1 Contraintes d’apprentissage

En principe, la premiére trajectoire d’'un programme doit partir du point de rebouclage, et la derniére trajectoire
d’un programme se terminer sur ce point.

dl Sur ce point, voir 5.2.3.3, Lecture des codes cycle sur le point de rebouclage

Chaque routine de trajectoire devra débuter par les instructions “ Aff_Traj " T_xxxxx" " qui permet d’afficher le
nom de la trajectoire en cours sur I'écran utilisateur et “ Anti_Reboucle ” (qui permet de gérer I'anti-
Rebouclage en cas de “ spécial 4 )

A la suite de ces instructions, la routine de trajectoire contiendra les instructions de mouvement et les actions
de la trajectoire.

7.4.1.1 Utilisation des référentiels objet

i Il est impératif que les trajectoires liées a une piece de travail soient apprises dans un
référentiel objet qui corresponde aux éléments mécaniques qui supportent cette piéce
(montage, convoyeur, machine outil, etc.). Ainsi, en cas de modification de I'implantation de ce
support, il suffira de redéfinir ce référentiel objet sans avoir a retoucher les trajectoires.

L'utilisation de wobj0 est réservée aux positions de repli et de rebouclage. Elle est néanmoins
également possible pour les points non liés a une piéce (points de service, par exemple).

7.4.1.2 Notion d’anticipation

Le systéme de commande planifie a I'avance les mouvements du robot de fagon a pouvoir générer a temps les
points de passage. La programmation de ceux-ci permet donc d'anticiper I'exécution d'instructions logiques.

Le temps DT avant lequel l'instruction est exécutée dépend :
- du temps de calcul du prochain mouvement (environ 0,1 sec)
- de la vitesse et de la décélération en cours du robot (0 a 1 sec)

Exécution Y
de SetDO————=
Zone position
f‘/-- >
7
s
|'lllr L1
I.I I|
ll I]]. - .|I
I'\-___\ ’-;.-"
. e
MoveL pl, v1000, 230, tooll; Y Zone orientation
MoveL p2, vI000, z30, tooll;
SetDO dol, on;

Moaovel p3, v1000, 230, tooll;
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Dans le cas d'une succession de point de passage rapprochés, l'instruction logique peut ainsi étre exécutée
bien avant que le point ne soit atteint.

Lorsqu'on souhaite qu'une information soit envoyée précisément par rapport a une position physique du robot,
par exemple une sécurité arriére ou une sortie de zone d'interférence il faut utiliser une autre méthode :

S'il est possible d'arréter le robot, l'instruction ORDRE ou ORD_OUTIL sera écrite derriére une
instruction de mouvement programmée en “fine". C'est a dire avec arrét.

Sinon, il faudra utiliser I'instruction MOVE_ORDRE ou MOVE_ ORD_OUTIL qui permettent de définir
une action en fonction d'une position précise du robot sur sa trajectoire.

Nota : Il est aussi possible, a contrario, de différer I'émission de I'ordre par I'emploi de I'argument \Delai dans
l'instruction ORDRE ou ORD_OUTIL

7.4.1.3 Notions de lissage de trajectoire et de vitesse

Si des positions sont trés rapprochées, il est possible que le robot calcule des zones plus petites que les zones
programmeées. Afin de réaliser un trajet correct et d'atteindre la vitesse optimum a tout moment, le robot
recalcule et réduit si nécessaire la taille des zones de chacun des deux points.

Il faut donc éviter de programmer des zones importantes sur des points proches pour ne pas avoir de
recouvrement de zones.

Trajectoire
generee

T J," p4

pl

Zones posifion 7
programmees 7

-
Zones de point de passage
calculées par le robot.

Un point de passage peut étre transformé en point d'arrét dans le cas ou le mouvement suivant n'a pu étre
calculé a temps. Les causes les plus courantes sont :

- un nombre d'instructions important avec de longs programmes a exécuter entre deux mouvements
- les points sont trés rapprochés et la vitesse élevée

i Regles générales:

S zones < distance entre points.
Pas d'utilisation systématique de « vmax »
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7.4.1.4 En résumé

On ne doit pas ... I Mais il faut ... I

Définir systématiquement la vitesse a "vmax"

Adapter la vitesse au mouvement a réaliser

Définir systématiqguement la zone a "z200"

Choisir des zones sans recouvrement

Utiliser sans raison l'arg \conc du Move

L'utiliser avec précaution et le moins possible

Mettre des instructions bloguantes dans une Trap

Positionner des flags ou exécuter des instructions
simples

Programmer des boucles vides

Utiliser l'instruction WaitTime

Utiliser l'instruction Goto

Structurer ses programmes

Programmer une attente sans message

Créer un message dans Def_Site

Créer des routines sans traitement d'erreur

Traiter ErrNo dans Error

Utiliser l'instruction ORDRE sur point de passage

Utiliser MOVE_ORDRE ou traiter sur point d'arrét

Utiliser l'instruction ORD_OUTIL sur point de passage

Utiliser MOVE_ORD_OUTIL ou traiter sur point
d'arrét

Utiliser l'instruction SEQ sur point de passage

Traiter uniguement sur point d'arrét

Utiliser l'instruction CPP sur point de passage

Traiter uniguement sur point d'arrét

Utiliser l'instruction EVENT sur point de passage

Utiliser MOVE_EVENT ou traiter sur point d'arrét

Utiliser l'instruction EVT_OUTIL sur point de passage

Traiter uniguement sur point d'arrét

Déclarer des données dans le module User

Les déclarer dans un des modules utilisateurs

Utiliser systématiquement wobj0

Créer un référentiel objet chaque fois que le point de
travail est situé sur une piéce liée a I'atelier par un
montage mécanique.
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7.4.2 Gestion des interférences robot

. . o Trajectoire Rb2 (suiveuse)
Trajectoire Rb1 (prioritaire)

Rb1:ptl

Ord : Rb1SaRb2 =1 Rb2:ptl " Ord : Rb2SaRbl =1

Zone de contréle Evt: Rb2SaRbl = 1

Rb1:pt2 Rb2:pt2 Evt: Rb1SaRb2 =1
e
de I'evolution Ord : Rb1SaRb2 = 0

Ord : Rb2SaRb1 =0

Zone de Rb1:pt3
sécurité Evt: Rb2SaRbl =1

Rb2:pt3
Evt: Rbl1SaRb2 =1

Zone
d'interférence

Rb2:pt4

Ord : Rb1SaRb2 =1 Ord : Rb2SaRb1 =1

Les trajectoires des deux robots se contrélent mutuellement au moyen de la paire ordre/événement
Rbl1SaRb2/Rb2SaRbl. La trajectoire qui passe son ordre a 0 la premiére bloque l'autre robot soit en zone de

contr6le ou si les deux robots étaient presque synchrones en zone de sécurité. Le robot arrété ne repartira
gu'aprés que le robot en zone d'interférence soit sorti et ai réactivé I'ordre.
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7.5 Programmes de service

Les programmes de repli et de lancement sont gérés en interne et ne sont visibles qu’a travers les trajectoires
T_Lance, T_Repli et T_Repli_Direct.

Les programmes de service suivants sont pré-déclarés et gérés par I'application, mais modifiables :

Programme de service 1
Programme de service 2
Programme de service 3
Programme de service 4

7.5.1 Principes de la gestion des demandes de service

@ Les principes exposés ici sont valables pour tout type d'application, manutention et autres métiers.
Cependant, si I'application tronc commun manutention n’utilise pas dans sa fourniture de base de demande de
service dédiée, certains programmes de service peuvent par contre étre réservés par les applications métier.
Se reporter alors au guide d'intégration spécifique de ces applications.

Il existe 2 facons d'appeler ces programmes de services :

L’API envoie le code correspondant au programme de service a exécuté (comme pour un programme
de travail)

Une demande de service a été mémorisée dans une des variables « Etat_Servl » (demande de
service 1) a « Etat_Serv4 » (demande de service 4). Le robot exécutera le programme de service
correspondant avant de prendre en compte un nouveau code programme.
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Si I'application particuliére développée par I'intégrateur nécessite la gestion de programmes de service, celui-ci
devra utiliser ces variables Etat_ServX et aura tout intérét a lui affecter les valeurs prédéfinies suivantes :

SV_PAS_DEMANDE : pas de demande de service ou demande de service correctement acquittée

SV_ABANDONNE : probleme lors de la trajectoire de service; la demande de service n'a pas été
correctement terminée.

SV_DDE_INTERNE : demande de service provenant d'une demande interne a I'application, suite
par exemple au dépassement d’un seuil du compteur de cycle

SV_DDE_EXTERNE : demande externe, par exemple par BP.

SV_EN_COURS: demande de service en cours (trajectoire de service en cours)

SV_EFFECTIF: fonction de service réalisée mais programme de service non terminé

i Une demande de service positionnée par I'intermédiaire d’'une variable Etat_ServX restera active tant
gue le programme de service correspondant n'aura pas remis cette variable a I'état
SV_PAS_DEMANDE.

Par défaut dans la fourniture ABB, cet acquittement est fait systématiquement dans la routine

« Dem_Services » apres I'appel de la trajectoire de service correspondante. Si I'intégrateur souhaite
gérer des exceptions au cours de la trajectoire de service et forcer un nouvel appel de la routine de
service en cas d’échec, il devra supprimer cet acquittement de la routine « Dem_Services » et le placer
judicieusement dans la trajectoire de service.

<
Pour le systeme, toutes les valeurs autres que SV_PAS DEMANDE sont traitées de la méme maniére.
La différenciation de ces valeurs permet uniguement de faciliter la mise au point de I'application.

7.5.2 Renseignement des trajectoires de service

T_Lance : appelée par le programme Lance. Cette trajectoire va du point de repli vers le point de rebouclage
des programmes. La trajectoire “ T_Lance " est déja définie dans I'application, il reste a insérer les points de
passage entre MovelJ p_repli; et MoveJ p_reb_prg;

T_Repli : trajectoire appelée par le programme Repli. Cette trajectoire part du point de rebouclage des
programmes et rejoint le point de repli selon une trajectoire apprise.

T_Repli_Direct : trajectoire appelée par le programme de repli direct. Cette trajectoire ne comporte que le point
de destination (p_repli).

T SERV1, T_SERV2, T_SERV3, T_SERV4: siles demandes de service 1 a 4 sont utilisées, il suffit d'insérer
les points et les actions dans les trajectoires correspondantes.

5 Le pas a pas ne permet pas d’entrer dans les routines de service. Pour effectuer des modifications,
utiliser « Voir Routines » ou « Spécial 4 » si un test est nécessaire.
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8.

8.1

8.2

8.3

ECHANGES CODES

Priorité des échanges codes

E Il existe plusieurs types de demandes de travail. Ces différents types de code programme sont
hiérarchisés au niveau de la priorité de leur prise en compte.

Voici dans l'ordre de ces priorités (du PLUS prioritaire au moins prioritaire) :
Demande de repli
Les demandes de services.
Code interne (généré par la routine “ Code_Interne ")
Les codes externes.

Principe du code interne

Le code retourné par la fonction Code_Interne est prioritaire sur tous les codes programmes externes présents.
En fonction du nombre retourné par l'instruction “ Return x ; ” le travail défini dans la routine “ Programme " au
“ Case x " sera exécuté.

Par défaut, la routine retourne “ 0 ” laissant ainsi la priorité aux codes externes.

En fonction de conditions spécifiques a l'installation, la routine retournera le code du programme a
exécuter de fagon prioritaire. Si ces conditions ne sont pas remplies, il est IMPERATIF de retourner la valeur
« 0 »(comme dans I'exemple qui suit) afin de permettre la prise en compte des demandes de code externe.

Exemple d'utilisation:

FUNC num Code_I nt erne()

Cal cul er I e code a executer
en fonction des conditions
i nternes et retourner

| e code cal cul e

Ex: return XXX

Si pas de code interne
F EV1i=1 THEN

RETURN 2;

ELSE

RETURN O;

ENDI F

ENDFUNC

Principe des programmes de services.

Les demandes de service sont faites par bouton poussoir, par I'intermédiaire de la routine “ Code_Interne ”, ou
par code externe. Elles sont gérées (mémorisation et priorité a I'exécution) dans la tache d’arriere plan.

La demande d’exécution d’'un programme de service de priorité supérieure annule la demande d’exécution d’'un
programme de service de priorité inférieure.

Chaque exécution d’'un programme de service s’effectue lorsque le robot est a son point de rebouclage.
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Programme de service 1
Programme de service 2
Programme de service 3
Programme de service 4

Code programme a retourner dans la routine “ Code-interne

Valeur des 4 trajectoires de service.

”

CONST num CP_Denfervl : = 62;
CONST num CP_Denferv2 : = 61,
CONST num CP_DenfServ3 : = 60;
CONST num CP_DenfServ4 : = 59;

8.4 Principe des échanges

Le principe adopté pour les échanges de code programme doit permettre :
b d'autoriser la lecture par le robot du code présent, d'éviter les erreurs de lecture dues a la non
stabilisation des sorties code programme du systéme externe.
C'est le role de l'information " Controle Validation Code a 1" (CVC_1)
b de contr6ler d'un programme a l'autre, par le passage a 0 de I'ensemble des informations liées au code,
gue I'ensemble de ces informations liées au code programme fonctionne.
c'est le réle de l'information " Contrdle Validation Code & 0" (CVC_0) qui autorise le robot &
contrbler que I'ensemble des informations du code sont & 0.
b Le rble de I'entrée CPCO est de contrler I'imparité du code envoyé par I'automate (détection de fil
coupé dans le cas d’'une liaison paralléle).

SYSTEME DE GESTION
(API)

ROBOT

Bloc programme
"code robot"

Code + Imparité - Fabrication du
< Code + Imparité

CVC_1=1 + CVC_0=0

- Attente Fin PRG Robot
Lecture du Code + Imparité
- Départ PRG Robot
lancement trajectoire

- Envoi du code

point 1 - o
point 2 émission des ordres programme Sélection des codes

d liés au travail d'animation programmes en fonction
or _I’eS XXX.... P traitant des piéces et des états
point 3 I'évolution du biéces
et ..... travail de

l'installation
i S04 d Code + imparité =0 RAZ C_\/C_l_ i
- controle passagg a0ducode |4 Code+imparité=0
- enregistrement Passage CVC_0=1 + CVC_1=0 CVC 0<==1

a 0 du Code < Tempo (temps de prise
en compte par le robot)

CVC _0<==
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9. ACTIONS DE BASE PROGRAMMABLES SUR TRAJECTOIRES
Voir également la Notice d’Utilisation NUPROMIA4.0.

9.1 Programmation des ordres

9.1.1 Action "ORDRE", sur point d’arrét

Cette action permet dans une seule instruction la mise a 1 ou 0 des 16 sorties ordres "ORXx".

5 Cette action doit étre utilisée sur point d’arrét.

Sur point de passage on lui préferera l'instruction Move_Ordre. En effet, une programmation sur point
de passage ne permet pas de maitriser avec certitude le moment précis ou les sorties sont réellement
activées par rapport a la position du robot. Généralement, les sorties montent avant le passage sur le
point. L'instruction Move_Ordre permet de remédier a cet asynchronisme.

La programmation des ordres a émettre se fait dans la fenétre * PROGRAMME .
Placer le curseur sur la ligne ou I'on souhaite programmer des ordres, insérer 'instruction “ ORDRE " de la
liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en placant le curseur sur I'instruction “
ORDRE " et en validant “ ArgOpt ".

Les arguments optionnels de la routine “* ORDRE " a renseigner sont les suivants :

O1 (mise a 1 de la sortie OR1)
02 (mise a 1 de la sortie OR2)

016 (mise a1 de la sortie OR16)

L'émission des ordres peut étre retardé. Le parameétre optionnel \Delai permet de préciser un retard a I'émission
des ordres (en secondes).

Pour insérer ou enlever un argument, il faut positionner le curseur sur le paramétre souhaité et valider
“ Ajouter "ou“ Suppr .

E - L'action ORDRE positionne a 1 les ordres spécifiés et met les autres a 0. Il est donc nécessaire de
répéter les ordres préalablement positionnés que I'on souhaite maintenir a 1.

- L’action ORDRE sans argument remet a zéro tous les ordres.
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9.1.2 Action "MOVE_ORDRE" sur point de passage ou d’arrét

Cette action integre dans une méme instruction un déplacement et la mise a 1 ou 0 synchronisée des
16 sorties ordres "ORX".

L’instruction “ Move_Ordre " contient, en plus de la définition des ordres a émettre, le point visé, la zone, la
vitesse, les données outil et le référentiel objet du déplacement.

b  Silinstruction est programmeée sur un point de passage les sorties Ordres définies dans
l'instruction sont positionnées a 1 lors du passage du robot sur la position qui correspond a la
projection du point visé sur la trajectoire.

Cette instruction permet donc d'activer les sorties Ordres de fagon précise sur point de
passage. La précision est de 'ordre de 5 millisecondes par rapport au point.

b Si linstruction est programmée sur un point d'arrét, les sorties Ordres définies dans
l'instruction sont positionnées a 1 lorsque le robot atteint le point appris.

La programmation des ordres a émettre se fait dans la fenétre * PROGRAMME ".

Placer le curseur sur la ligne ou I'on souhaite programmer des ordres, insérer l'instruction “ MOVE_ORDRE " de
la liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en placant le curseur sur l'instruction
“MOVE_ORDRE " et en validant “ ArgOpt ".
Les arguments optionnels de la routine “* MOVE_ORDRE " a renseigner sont les suivants :

\L Mouvement lin€aire (articulaire par défaut)

O1 (mise a 1 de la sortie OR1)

02 (mise a 1 de la sortie OR2)

016 (mise a1 de la sortie OR16)

Pour insérer ou enlever un argument, il faut positionner le curseur sur le parameétre souhaité et valider
“ Ajouter "ou“ Suppr .

\:» - L'action MOVE_ORDRE positionne a 1 les ordres spécifiés et met les autres a 0. Il est donc
nécessaire de répéter les ordres préalablement positionnés que I'on souhaite maintenir a 1.

- L'action MOVE_ORDRE sans argument remet & zéro tous les ordres.

9.1.3 Action "ORD_OUTIL"

Le comportement de cette action est strictement identique a I'action ORDRE, mais concerne les ordres Outil.

9.1.4 Action "MOVE_ORD_OUTIL" sur point de passage ou d’arrét

Le comportement de cette action est strictement identique a I'action MOVE_ORDRE, mais concerne les ordres
Outil.
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9.2

Programmation des événements

9.2.1 Action "EVENT"

Cette action permet sur un point d'arrét la programmation de I'attente de 1 a 16 entrées événements
automate "EVx".

Seuls les événements déclarés dans I'action sont attendus (a 1), les autres sont ignorés. Si le controle
dynamique des événements est actif, seuls les événements attendus seront ensuite contrélés régulierement.

Placer le curseur sur la ligne ou I'on souhaite programmer des événements, insérer l'instruction
"EVENT" de la liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en validant "ArgOpt".

Les arguments de la routine "EVENT" a renseigner sont les suivants :
E1 (événement EV1 attendu)
E2 (événement EV2 attendu)

E16 (événement EV16 attendu)

E - L'action EVENT contrdle a 1 les événements spécifiés et ignore les autres. |l est donc nécessaire de
répéter les événements préalablement attendus que I'on souhaite continuer a contrdler.

- L'action EVENT sans argument remet a zéro tous les controles d’événements.

9.2.1.1 Messages associés.

&
Le message “ ATTENTE EVENEMENT " apparait sur I'écran principal tant que tous les événements
attendus ne sont pas présents. Les événements attendus et non présents clignotent.

Si le contrbéle dynamique est activé et que I'une de ces entrées n’est plus conforme a la programmation,
le message “ PERTE EVENEMENT " apparait dans I'écran principal.

9.2.2 Action "MOVE_EVENT"

Cette action permet de programmer les événements sur point de passage.

Seuls les événements déclarés dans I'action sont attendus (a 1), les autres sont ignorés. Si le contr6le
dynamique des événements est actif, seuls les événements attendus seront ensuite contrélés régulierement.

Placer le curseur sur la ligne ou I'on souhaite programmer des événements, insérer l'instruction
"MOVE_EVENT" de la liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en validant "ArgOpt"
pour les arguments optionnels.
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En dehors des arguments classiques des instructions de mouvement (point visé, vitesse, zone, outil, objet) les
arguments de la routine "EVENT" & renseigner sont les suivants :

\L Mouvement lin€aire (articulaire par défaut)

E1 (événement EV1 attendu)

E2 (événement EV2 attendu)

E16 (événement EV16 attendu)

9.2.2.1 Messages associés.

&
Le message “ ATTENTE EVENEMENT EN MOUVEMENT ” apparait sur I'écran principal tant que tous
les événements attendus ne sont pas présents. Les événements attendus et non présents clignotent.

Si le contréle dynamique est activé et que I'une de ces entrées ne sont plus conforme a la
programmation, le message “ PERTE EVENEMENT " apparait dans I'écran principal.

9.2.3 Action "EVT_OUTIL"

Le comportement de cette action est strictement identique a I'action EVENT, mais concerne les événements
Outil.

9.2.3.1 Messages associés.

&
Le message “ ATTENTE EVENEMENT OUTIL " apparait dans I'écran principal tant que tous les
événements attendus ne sont pas présents. Les événements Outil attendus et non présents clignotent.

Si le contréle dynamique est activé et que I'une de ces entrées n'est plus conforme a la programmation,
le message “ PERTE EVENEMENT OUTIL " apparait dans I'écran principal.

9.2.4 Evénements utilisés en aiguillage.

Cette fonction permet de dérouter le robot vers une trajectoire en cours de cycle. Cette
programmation n'est pas utilisée sur trajectoire mais au cours du cycle dans I'enchainement des trajectoires.

Les événements sont inter-verrouillés (voir exemple). Le message “ ATTENTE AIGUILLAGE " apparait dans
I'écran principal tant que les événements testés ont une valeur identique.

Exemple : choix de la trajectoire 1 ou 2 pour le programme 4

CASE 4

Tab_Mess Aff{MESS ATT_ Al GUI LL}: =TRUE;
WaitUntil DI nput(EV3)<>Dl nput (EV4);
Tab_Mess Aff{MESS ATT_ Al QU LL}: =FALSE;
| F DI nput (EV3) =1 THEN

autori se_traj: =TRUE;

Traj 1;
ELSE

autorise_traj: =TRUE

Traj 2;
ENDI F
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9.3

Action "SEQ"

Cette action permet de programmer I'activation ou la désactivation de 1 a 16 actionneurs, d'attendre
et de contrbler la bonne exécution de ces pilotages, et de lancer le contréle dynamique des états attendus.
Cette action est typiquement utilisée pour le pilotage des préhenseurs, mais elle permet également la gestion
de tout organe mécanique piloté et contrdlé par des entrées/sorties tout ou rien (bridages, abattants rédeuse...).

L'état des séquences "attendu” et "présent” est visible a tout moment dans I'écran dédié.

Ecrans RAZ Autres

o a
Gestion des Sequences| Filot.| Control. %

al se1 : SEIEEER [ ] Im|[x] [1] @
582 SEQUENCEZ [1 [ 1][x] [ 1] [*®
583 :SEQUENCES [1 [ 1][x] [ ]

Q| 584:SEQUENCES [1 01| [1] ]2
S85:SEQUENCES L1 Cx 1™
SO6:SEQUENCER [1 [ 1][x] [ ]

| 597 :SEQUENCET CT LI [ |
S88:SEQUENCER [ 1 [ 1][%] []

Al F2lEtat tPRG=rManuel |Prg Man| Ac 0Kl |
Verif. SUiw.

La programmation des séquences en apprentissage se fait dans la fenétre “* PROGRAMME "
Il faut placer le curseur sur la ligne ou I'on veut programmer une action séquence et insérer l'instruction “ SEQ "
de la liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en validant “ ArgOpt ” en bas de
I'écran.

La sélection des pilotages des séquences se fait a I'aide des arguments suivants :

S1 A/ S1 D (piloter la séquence 1 a I'état Activé ou Désactivé).
S2 A/ S2_D (piloter la séquence 2 a I'état Activé ou Désactivé).

S16_A/S16_D (piloter la séquence 16 a I'état Activé ou Désactivé 8).

Pour insérer ou enlever un argument, il faut positionner le curseur sur le parameétre souhaité et valider
“ Ajouter " ou “ Suppr ”.

5 - Les séquences spécifiées sont activées ou désactivées, mais les autres séquences restent
dans leur état précédemment programmé.
- L'utilisation de I'action SEQ sans argument optionnel n’a donc aucun effet.

- Toute séquence doit étre soit activée, soit désactivée. Par conséquent, pour éviter que certaines
séquences soient dans un état inconnu, et donc non surveillées, il est conseillé de les activer toutes au
moins une fois, par exemple dans la trajectoire “T_Lance ".
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9.3.1 Programmation sur point d’arrét :

La programmation classique des séquences se fait sur point d'arrét. Les séquences sont alors pilotées et
contrblées sur le point.

Mais sur point d’arrét on peut aussi :
contr6ler une séquence sans la piloter ; utiliser 'argument optionnel \SANS_ACT,

ou
piloter une séquence sans la contréler ; utiliser I'argument optionnel \SANS_CTL.

@
dans ce cas d'utilisation le contréle dynamique doit étre désactivé sinon le robot sera arrété.

9.3.2 Programmation sur point de passage :

Sur point de passage on peut seulement piloter une séquence sans la controler ; utiliser 'argument optionnel
\SANS _CTL.

@
dans ce cas d'utilisation le contréle dynamique doit étre désactivé sinon le robot sera arrété.

9.3.3 Messages associés.

&
En cas d'attente, le message “ ATTENTE SEQUENCE n” apparait dans I'écran principal. On peut
visualiser quelles séquences sont manquantes en validant I'écran “ SEQ ™

Si le contrble dynamique est activé et que lI'une des séquences contrblées n'est plus conforme a la
programmation, le message “ PERTE SEQUENCE " apparait dans I'écran principal.

9.4 Action “ CPP”

L'action CPP permet d’'attendre les entrées présence piece “ CPPx ", de programmer leur état attendu
et de lancer leur contréle dynamique.

L'état des CPP "attendu" et "présent"” est visible a tout moment dans I'écran dédié.

Ecrans RRZ Autres

g [

Controle desz etats CPP Att|Pre =

| CPPl=DetectPl :PRESENCE PIECEl - o} o

CPPZ=DetectP2 :PREZEMCE FIECEZ - [0} v
CPP3= :PRESENCE PIECES = [d}

| CPP4= :PRESENCE PIECE4 - o} &

CPPE= :PRESENCE PIECES - [0} t
CPPE= :PRESENCE FPIECEG = [d}

a| CPPv= :PRESENCE PIECEY - [0} C
CPPE= :PRESENCE PIECER - [0}

| Cx
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La programmation des états présences pieces se fait dans la fenétre "PROGRAMME".
Il faut placer le curseur sur la ligne ou on souhaite modifier I'état des présences piéces attendues et insérer
linstruction “ CPP ” de la liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en placant le
curseur sur I'instruction “ CPP " et en validant “ ArgOpt .

Les arguments de la routine “ CPP " a renseigner sont les suivants :

CPP1_1/CPP1_0 (attend CPP1 & "1" ou & "0")
CPP2_1/CPP2_0 (attend CPP2 & "1" ou & "0")
CPP3_1/CPP3_0 (attend CPP3 & "1" ou & "0")
CPP4_1/CPP4_0 (attend CPP4 & "1" ou & "0")
CPP5_1/CPP5_0 (attend CPP5 & "1" ou & "0")
CPP6_1/CPP6_0 (attend CPP6 a "1" ou & "0")
CPP7_1/CPP7_0 (attend CPP7 & "1" ou & "0")
CPP8_1/CPP8_0 (attend CPP8 & "1" ou & "0")

Pour insérer ou enlever un argument, il faut positionner le curseur sur le parameétre souhaité et valider
“ Ajouter " ou“ Suppr .

5 - Seules les entrées présence piece spécifiées dans I'action sont attendues et controlées. Les autres
sont ignorées. Il est donc nécessaire de répéter les CPP préalablement attendus que I'on souhaite
continuer a contréler.

- L'action CPP sans argument remet a zéro tous les contréles de CPP (état indifférent).

- Cette programmation est a faire sur point d’arrét. Elle est possible sur point de passage, uniquement si
tous les états attendus sont indifférents (action CPP sans aucun argument).

9.4.1 Messages associés.

&
Quand on exécute I'action CPP le message “ ATTENTE PRESENCE PIECE " apparait dans I'écran
principal tant que les entrées dédiées ne sont pas bien positionnées.

Si le contrbéle dynamique est activé et que I'une de ces entrées n'est plus conforme a la programmation,
le message “ PERTE PRESENCE PIECE " apparait dans I'écran principal.
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9.5 Action "CTRL_DYN"

9.5.1 Utilisation

Le contréle dynamique permet d'arréter le robot en cas de perte de I'une des informations surveillées,
et de le redémarrer automatiquement dés que la condition revient. Le programme robot n'est pas arrété, seuls
les mouvements sont "suspendus”.

L'arrét du robot se fait progressivement, et celui ci reste sur la trajectoire. Les asservissements ne sont pas
coupés.

Les surveillances "dynamiques" sont:
- Les présences Pieces.
- Les événements automate.
- Les événements outils.
- Les séquences.

9.5.2 Mise en ceuvre

La programmation des contrdles dynamiques se fait dans la fenétre "PROGRAMME".
Il faut placer le curseur sur la ligne ou on souhaite inhiber ou remettre le contréle dynamique, insérer
linstruction “ CTRL_DYN ” de la liste commune 1. Documenter ensuite les arguments de la routine en placant
le curseur sur I'instruction “ CTRL_DYN " et en validant “ ArgOpt .

Les arguments de la routine “ CTRL_DYN " a renseigner sont les suivants:

\oul
\NON
\SEQ_oul
\CPP_OUI
\EV_OUI
\EVOUT_OuUI

9.5.2.1 Signification des arguments optionnels

@ Argument \Oui

Si 'argument OUI est présent, tous les contréles dynamiques sont remis a I'état par défaut défini dans le
module DEF_SITE.SYS :

Active_Ctl_Seq (TRUE/FALSE).
Active_Ctl_Cpp (TRUE/FALSE).
Active_Ctl_ Ev  (TRUE/FALSE).
Active_Ctl_Evo (TRUE/FALSE).

TUTUTUT

Les contrbles dynamiques sont également remis a ces valeurs par défaut en cas de:

Spécial 3.
Spécial 4.
Recyclage.
Au Repli.

TUTUTU
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@ Argument \Non

Si 'argument NON est présent, tous les contréles sont inhibés.

5 La programmation sans aucun argument est équivalente a CTRL_DYN \NON.

@ Autres arguments

Si un ou plusieurs des arguments \SEQ_OUI, \CPP_OUI, \EV_OUI, \EVOUT_OUI sont sélectionnés, seuls ces
contr6les dynamiques correspondants sont activeés.

Exemples :
CTRL_DYN; P Inhibe tous les contréles
CTRL_DYN\NON ; b Idem.
CTRL_DYN\OUI ; b Restaure les états par défaut.
CTRL_DYN\CPP_OUI ; b Active le contrdle CPP et désactive tous les autres.
CTRL_DYN\CPP_OUNEV_OUI ; b Active les contréles CPP et Evénements et désactive les

autres.

9.5.3 Messages associés.

Si un ou plusieurs contrdles sont inhibés (de maniére permanente ou temporaire), un message d’'information le
signale dans I'écran de base de I'application.

Exemple : [TCH2Z: CTRL DYN INHIBES: -Ev-Evo 1
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10. CONFIGURATION DU MODULE DE MAINTENANCE

Le module “MAINTENA.SYS” regroupe les différentes trajectoires de référence, de service et de contrble du
robot.

10.1 Liste des routines de ce module

Liste des routines principales devant étre documentées

10.1.1.1 Routines de mouvement des axes

PROC Zm_mgvl() Déplacement de I'axe 1

PROC Zm_mgv2() Déplacement de l'axe 2

PROC Zm_mgv3() Déplacement de I'axe 3

PROC Zm_mgv4() Déplacement de I'axe 4

PROC Zm_mgv5() Déplacement de I'axe 5

PROC Zm_mgv6() Déplacement de I'axe 6

PROC Zm_endu() Déplacement des 6 axes (trajectoire d'endurance)
PROC Zm_ext() Déplacement de 'axe externe

5 Les trajectoires partent du point de Repli et finissent par ce méme point.

10.1.1.2 Routine de contrble de positions physiques
PROC Zm_vern() Alignement du robot sur ses verniers (pour chaque axe)
PROC Zm_deoutl() Routine d'aide a la dépose de l'outil 1 (pince)
PROC Zm_deout2() Routine d'aide a la dépose de I'outil 2 (préhenseur)
PROC Zm_cibro() Alignement de la cible du robot sur la pointe au sol
PROC Zm_cibol() Alignement de I'outil 1 du robot sur la pointe au sol
PROC Zm_cibo2() Alignement de I'outil 2 du robot sur la pointe au sol
PROC Zm_obj1() Routine de contréle du référentiel objet 1
PROC Zm_obj2() Routine de contrble du référentiel objet 2
PROC Zm_obj3() Routine de contrble du référentiel objet 3
PROC Zm_obj4() Routine de contréle du référentiel objet 4

5 Les trajectoires partent du point de Repli et finissent par ce méme point.

10.1.1.3 Routine de maintenance
PROC Zm_grais() Routine maintenance pour la lubrification du robot
PROC Zm_nett() Routine maintenance pour le nettoyage du robot
PROC Zm_equi() Routine maintenance pour I'échange des équilibreurs
PROC Zm_faisceau() Routine de maintenance pour le remplacement des faisceaux

5 Les trajectoires partent du point de Repli et finissent par ce méme point.
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10.1.1.4 Routines d'aide a I'étalonnage du robot
PROC Zm_MoveToSync () Trajectoire du point de Repli vers le point d'init géométrique
PROC Zm_SynToFixPt() Trajectoire d'approche de la pointe fixe
PROC Zm_FixPteToSy() Trajectoire de retour vers la position de synchro

10.2 Mise en ceuvre des routines de mouvement

5 Toutes les routines de mouvement doivent débuter et finir par le point de Repli.

5 Pour les trajectoires de mouvement d’'un axe, utiliser la vitesse maximum et l'outil le plus important
au niveau de la charge (Tool_Defaut).

Exemple pour la trajectoire de mouvement de I'axe 1

- Sélectionner la fenétre programmation EI
Sélectionner le menu Spécial

Choisir le menu "4 Pt prog -> Autre routine”
Sélectionner la routine "Zm_mgv1"

PROC Zm ngv1()
lattente validation pour nouvenent axe 1
| e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
TPReadFK N_MENU, "VALI DER OK POUR MWWT ROBOT","","","" "OK"," ANNULER";
TEST N_MENU
CASE 5:

GOTO FI NI ;
ENDTEST
AXEL:

IlInserer la traj sous ce comentaire

! Insérer la trajectoire de
< mouvement sous ce point

| F CYCLE=1 THEN
RETURN,
ENDI F
| F Dnd_repl i =TRUE THEN
GOTO R_AXELZ,;
ENDI F
GOTO AXEL,
R_AXE1L:
T_Repli_Direct;
FIN:
ENDPRCC
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10.3 Mise en ceuvre de la routine "Etalon"

Programmation des trajectoires

- Sélectionner la fenétre programmation EI
- Sélectionner le menu Spécial
- Choisir le menu "4 Pt prog -> Autre routine”

10.3.1 Trajectoire d'approche de la position d'init géométrique

La trajectoire du robot passe en premier lieu par le point d'init géométrique du robot, il est donc important de
contrdler la trajectoire de allant de la position de Repli vers la position d'init géométrique (Zm_MoveToSync).

LOCAL PROC Zm MoveToSync()
Moved p_repli,v200,fine, Tool Defaut;
linserer la trajectoire sous ce commentaire | |nsérerles points dans cette
<
MoveAbsJ p_sync, v200,z10, Tool Defaut; zone
MoveAbsJ p_sync, v10, fine, Tool Defaut;
ENDPROC

10.3.2 Trajectoire d'approche de la pointe de mesure

- Sélectionner la routine "Zm_synToFixPt"
- Programmer la trajectoire d'approche de la pointe fixe.

&
Attention les deux derniers points d'approche cités ci-dessous ne sont pas
programmeés dans cette trajectoire, il s'agit de points de type "Jointtarget"
modifiables uniqguement par la saisie manuelle des valeurs.

- Noter les valeurs angulaires du point d'approche de la pointe ( moins de 5 centimétres pour le
point J_nearpte).

- Noter les valeurs du dernier point d'approche (J_Robptel), celui-ci doit étre au plus pres de la
pointe et aligné (alignement des pointes).

Exemple de valeurs pour ce dernier point
(Exemple :Axe 1: 20.51° Axe 2 : 35° Axe 3 :54° Axe 4 : -25° Axe 5:12° Axe 6:-89°)

10.3.3 Trajectoire de retour vers le point de synchronisation

- Sélectionner la routine "Tm_FixPteToSy"

- Programmer la trajectoire de retour vers le point de synchronisation.

Cette trajectoire part du point d'alignement des cibles pour atteindre la position d'init ggéométrique (Position de
synchronisation).
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10.3.4 Intégration des valeurs angulaires pour les points identifiés "J_nearpte" et "J_Robptel"

- Sélectionner la fenétre programmation EI
- Sélectionner le menu Voir

- Sélectionner "Type de données" - puis il
- Positionner le curseur sur le " Jointtarget” - puis il

- Sélectionner le point "J_near" (point d'approche) — puis il

Fichier Editian Woir Données Spécial

G .

Lonnées Prog. MATMSPRG_MVT e

4| jointtarget Dans Systéme o

Wam “aleur Local Module .
1(8)=

] 0.0, o MATNTE AN

i_RobPtel [[B, 8,080 HATNTEHRA |*
j_RobStnl [[O. 0 6808 MAINTENA

a| i_RobZtnz [[O. 0,080 MATHTENA |r
p_manu [[0.8,0 8 MATMTENA
p_synz [[O. 0,080 MAINTENA

| P_s¥nc [[B, 8,080 MAINTENA O
Mouw,,, Decl,, Dupl,,. Instr+ Tester+

- Saisir les valeurs angulaire de chaque axe. Valider la saisie par OK

_____________________________________________1
G .
Waleur Donnée /)
a 3015)= |8
i_hearpte: [jointtarge
robax: (robjoint)
gl rax_l:= O (1.
rax_z:= ] (i) t
rax_3:= ] Crum)
aJ rax_4:= ] Crnum) C:
rax_5:= ] riurm;
rax_E:= o Cnurm)
| Extax: (extjoint) o
Texte,, Annuler 0k

Le module de base d'étalonnage est réalisé pour admettre trois positions de pointe outil (J_Robptel,
J Robpte2, J_Robpte3), dans le cas d'une pointe amovible placée sur glissiere donc sans risque de collision,
les trois points peuvent admettre les mémes valeurs. On utilise donc uniquement le point J_Robptel.
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10.4  Procédure pour personnaliser I'écran METIER

Dans le cas ou l'intégrateur désire utiliser le module maintenance pour rajouter des trajectoires et personnaliser
le menu METIER, I'exemple ci dessous permet de visualiser les modifications nécessaires.

Exemple du menu MECA rajouté dans le menu METIER

METI ERS:
TPEr ase;
TPWite "CHO SIR LE METI ER';
TPReadFK N_MENU, "", " MECAN', """, "", "", "ANNULER';
TPEr ase;

Menu MECA rajouté et test

TEST N_MENU associé

CASE 1: /
GOTO MECAN;

CASE 5:
GOTO DEPANNEL:

ENDTEST

GOTO DEPANNEL:

TPEr ase;
TPWite "CONTROLE REFERENTI EL OBJET";
TPReadFK N_MENU, "","0BJ1","0BJ2","(OBJ3", "0BJ4", "ANNULER';
TPEr ase;
TEST N_MENU
CASE 1 —_ Menu controle référentiel rajouté
Zm obj 1;
CASE 2:
Zm obj 2;
CASE 3: < Trajectoires rajoutées
Zm obj 3;
CASE 4:
Zm obj 4;

/

CASE 5:

GOTO METI ERS;
ENDTEST
GOTO DEPANNELZ,;
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Exemple de la routine rajoutée
IRoutine contrdle référentiel objet 1

PRCC Zm obj 1()
lattente validation pour nouvenent axes
| i e e e e e e mf e e e mm e e e m e e e e c e e e e — -
TPReadFK N_MENU, "VALI DER OK POUR WT ROBOT", "™, "", "" "OK", " ANNULER";
TEST N_MENU
CASE &:
GOTO FI NI
ENDTEST
I'lnserer la traj sous ce conmentaire

Moved p_repli,v200,fine, Tool Defaut;
FI NI :
ENDPROC

d POUR L’UTILISATION DE CE MODULE REFEREZ VOUS A LA NOTICE UTILISATEUR Réf :
NUPROMIAA4.0
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11.

RECALAGE SUR TRAJECTOIRE / RECYCLAGE

Définitions:
Suite a un arrét de I'exécution du programme (méme en apprentissage), deux modes de reprise se distinguent:

__Le retour du robot sur sa trajectoire apprise (s'il a été déplacé) ou le simple redémarrage a partir de la
position courante. Il s'agit du RECALAGE.

__Les autres cas s'appellent RECYCLAGE. lIs se produisent notamment dans les circonstances
suivantes:
- Déplacement du curseur sur une instruction différente de l'instruction courante (Spécial [aZ2]).
- Déplacement du robot, puis réponse négative a la proposition de retour sur trajectoire.

Les fonctions spéciales de déplacement du curseur, sur une autre routine ( Spécial [a4] ) ou en début de
programme ( Spécial [a3] ) entrainent, outre le comportement de recyclage décrit ci-dessous, une
réinitialisation plus compléte de I'application.

i En cas de déplacement du curseur, les logiciels ABB ne permettent pas de différencier les recyclages
« corrects » (positionnement sur une instruction de mouvement) des recyclages « incorrects »
(positionnement sur une autre instruction)

Le fonctionnement de I'application lors de ces exceptions est le suivant :

1 — Lors du déplacement manuel du robot hors trajectoire :

b Les contréles dynamiques sont inhibés.

b Les ordres et ordres outil sont mis a 0.

b Les éventuels CPP, événements ou événements outil en attente n’empéchent pas le déplacement du
robot

b Les séquences demeurent pilotées et contrdlées uniquement pour affichage en cas de défaut
(pas d'arrét robot). Il est possible de piloter les séquences manuellement.

2- Lors d'un redémarrage "simple"” ou a la fin d'un recalage:

b Les contrbles dynamiques sont restitués.

b Les ordres et ordres outil sont restitués.

b Les éventuels CPP, événements ou événements outil en attente sont & nouveau attendus.

b Les pilotages des séquences sont maintenus et les séquences sont toujours contrblées selon
leurs états pilotés avant le décalage. En cas de contrdle OK par rapport au pilotage en
manuel mais non conforme au pilotage programmeé, le défaut est signalé par le message
« PILOTAGE SEQ MODIFIE EN MANU ».
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3- Lors d'un recyclage

Le fonctionnement actuel de I'application est le suivant :

b Les contréles dynamiques sont placés dans les états par défaut définis par l'intégrateur.

b Les ordres et les ordres outils sont mis a 0.

b Les CPP, événements et événements outil sont initialisés a I'état indifférent

b Les pilotages des séquences sont maintenus et les séquences sont toujours contrdlées selon
leurs états de pilotage courant.

b La vitesse est limitée a 250 mm/s ; ce comportement est signalé par le message « Recyclage
en cours Vit <=250 mm/s ».
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12. CARTES D'ENTREES SORTIES
121 CARTE MANUT

Carte « MANUT » pour toutes les applications (DSQC 328 a 'emplacement 13)

ENTREES SORTIES
N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique Libelle
DI 1 DREPLI demande de repli DO1 VREPLI Voyant de repli
DI 2 CPAIR contrdle présence air DO2
DI3 CTRL1 Contr6le préhenseur (non dédié) DO3 PIL1 Actionneur préhenseur (non dédié)
Dl4 CTRL2 Contrdle préhenseur (non dédié) DO4 PIL2 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI5 CTRL3 Contr6le préhenseur (non dédié) DO5 PIL3 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI6 CTRL4 Contr6le préhenseur (non dédié) DO6 PIL4 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI7 CTRL5 Contréle préhenseur (non dédié) DO7 PIL5 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI8 CTRL6 Contr6le préhenseur (non dédié) DO8 PIL6 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI9 CTRLY Contréle préhenseur (non dédié) DO9 PIL7 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI10 CTRLS Contr6le préhenseur (non dédié) | DO10 PIL8 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI11 CTRL9 Contréle préhenseur (non dédié) | DO11 PIL9 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI12 CTRL10 Contréle préhenseur (non dédié) | DO12 PIL10 Actionneur préhenseur (non dédié)
DI13 CTRL11 Contrdle préhenseur (non dédié¢) | DO13
DI14 CTRL12 Contrdle préhenseur (non dédié) | DO14
DI15 CTRL13 Contrdle préhenseur (non dédié) | DO15
DI16 di_ClimOk Contrdle climatiseur (optionnel) DO16
N
Dans le cas ou les entrées/sorties préhenseur sont situées sur une carte InterBUS
Maitre (DSQC512), la carte « MANUT » ne comprend que les signaux DREPLI, VREPLI,
CPAIR et di_ClimOk. Dans ce cas, le mapping des entrées/sorties préhenseur dans la
partie “maitre” de la carte DSQC512 est au libre choix de l'intégrateur.
12.2 CARTE DIALOGUE GESTION STANDARD
Carte « Cart_Gest_Std » pour les applications sans réseau de terrain (DSQC 328 a I'emplacement 10)
ENTREES SORTIES
N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique Libelle
DI 1 AEVRB Autorisation évolution robot DO1 RCReady robot prét pour recevoir infos API
DI 2 DMSP Demande mise sous puissance DO2 xMotorOn robot sous asservissements
DI3 STOPPE Demande de stop DO3 AUTO commutateur robot sur auto
D14 DDCY Demande départ cycle DO4 MANU commutateur robot sur manu
DI5 DEVERM mode déverminage DO5 REPLI robot au repli
DI6 CVvC 0 Contrdle validation code a 0 DO6 XcycleOn robot en cycle
DI7 CvC_ 1 Contrdle validation code a 1 DO7 Reb_prg Robot au point de rebouclage
DI8 CPCO Contrdle parité code DO8 Réserve
DI9 C1l Code poids 1 DO9 HPR Robot hors production
DI10 Cc2 Code poids 2 DO10 AOP appel opérateur
DI11 C4 Code poids 4 DO11 DE Dérive
DI12 Cc8 Code poids 8 DO12 TC top cycle
DI13 C16 Code poids 16 DO13 Al arrét induit
DI14 C32 Code poids 32 D014 APE arrét pour exploitation
DI15 DO15 APF arrét fonctionnel
DI16 ENPRO robot en production DO16 APP arrét pour panne
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12.3 CARTE DIALOGUE AUTOMATE

Carte « Cart_Dial_Autom » pour les applications sans réseau de terrain (DSQC 328 a I'emplacement 12).

ENTREES SORTIES

N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique Libelle
DI1 EV1 Evénement 1 DO1 OR1 ordre 1
DI 2 EV2 Evénement 2 DO2 OR2 ordre 2
DI3 EV3 Evénement 3 DO3 OR3 ordre 3
DI4 EV4 Evénement 4 DO4 OR4 ordre 4
DI5 EV5 Evénement 5 DO5 OR5 ordre 5
DI6 EV6 Evénement 6 DO6 OR6 ordre 6
DI7 EV7 Evénement 7 DO7 OR7 ordre 7
DI8 EV8 Evénement 8 DO8 OR8 ordre 8
DI9 EV9 Evénement 9 D09 OR9 ordre 9
DI10 EV10 Evénement 10 DO10 OR10 ordre 10
DI11 EV11 Evénement 11 DO11 OR11 ordre 11
DI12 EV12 Evénement 12 DO12 OR12 ordre 12
DI13 EV13 Evénement 13 DO13 OR13 ordre 13
DI14 EV14 Evénement 14 DO14 OR14 ordre 14
DI15 EV15 Evénement 15 DO15 OR15 ordre 15
DI16 EV16 Evénement 16 DO16 OR16 ordre 16

12.4 CARTE DIALOGUE OUTIL

Carte « Cart_Dial_Outil » simulée par défaut.

ENTREES SORTIES
N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique Libelle
DI1 EVOU1 Evénement Outil 1 DO1 OROU1 ordre Outil 1
DI 2 EVOU2 Evénement Outil 2 DO2 OROU2 ordre Outil 2
DI3 EVOU3 Evénement Outil 3 DO3 OROU3 ordre Outil 3
DI4 EVOU4 Evénement Outil 4 DO4 OROU4 ordre Outil 4
DI5 EVOU5 Evénement Outil 5 DO5 OROUS5 ordre Outil 5
DI6 EVOU6 Evénement Outil 6 DO6 OROU6 ordre Outil 6
DI7 EVOU7 Evénement Outil 7 DO7 OROU7 ordre Outil 7
DI8 EVOUS8 Evénement Outil 8 DO8 OROU8 ordre Outil 8
DI9 EVOU9 Evénement Outil 9 D09 OROU9 ordre Outil 9
DI10 EVOU10 Evénement Outil 10 DO10 OROU10 ordre Outil 10
DI11 EVOU11 Evénement Outil 11 DO11 OROU11 ordre Outil 11
DI12 EVOU12 Evénement Outil 12 DO12 OROU12 ordre Outil 12
DI13 EVOU13 Evénement Outil 13 DO13 OROU13 ordre Outil 13
DI14 EVOU14 Evénement Outil 14 DO14 OROU14 ordre Outil 14
DI15 EVOU15 Evénement Outil 15 DO15 OROU15 ordre Outil 15
DI16 EVOU16 Evénement Outil 16 DO16 OROU16 ordre Outil 16
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12.5 CARTE INTERBUS

Carte « INTERBUS » pour les applications équipées du réseau Interbus S (passerelle DSQC 351 a
'emplacement 10 ou partie esclave de la carte DSQC 512 — dans ce dernier cas inverser di_ComOk).

ENTREES SORTIES

N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique libelle

DI 1 AEVRB Autorisation évolution robot DO1 RCReady robot prét pour recevoir infos API
DI 2 DMSP Demande mise sous puissance DO2 xMotorOn robot sous asservissements
DI3 STOPPE Demande de stop DO3 AUTO commutateur robot sur auto
D14 DDCY Demande départ cycle DO4 MANU commutateur robot sur manu
DI5 DEVERM mode déverminage DO5 REPLI robot au repli

DI6 CVvC 0 Contrdle validation code a 0 DO6 XcycleOn robot en cycle
DI7 CvC_ 1 Contrdle validation code a 1 DO7 Reb_prg Robot au point de rebouclage
DI8 CPCO Contrdle parité code DO8 réserve

DI9 C1l Code poids 1 DO9 HPR Robot hors production
DI10 Cc2 Code poids 2 DO10 AOP appel opérateur
DI11 C4 Code poids 4 DO11 DE dérive
DI12 Cc8 Code poids 8 DO12 TC top cycle
DI13 C16 Code poids 16 DO13 Al arrét induit
DI14 C32 Code poids 32 D014 APE arrét pour exploitation
DI15 Réserve DO15 APF arrét fonctionnel
DI16 Réserve DO16 APP arrét pour panne
DI17 EV1 Evénement 1 DO17 OR1 ordre 1
DI18 EV2 Evénement 2 DO18 OR2 ordre 2
DI19 EV3 Evénement 3 DO19 OR3 ordre 3
DI20 EV4 Evénement 4 D020 OR4 ordre 4
DI21 EV5 Evénement 5 D021 OR5 ordre 5
DI22 EV6 Evénement 6 D022 OR6 ordre 6
DI23 EV7 Evénement 7 D023 OR7 ordre 7
DI24 EV8 Evénement 8 D024 ORS8 ordre 8
DI25 EV9 Evénement 9 D025 OR9 ordre 9
DI26 EV10 Evénement 10 D026 OR10 ordre 10
D127 EV11 Evénement 11 DO27 OR11 ordre 11
DI128 EV12 Evénement 12 DO28 OR12 ordre 12
DI29 EV13 Evénement 13 D029 OR13 ordre 13
DI30 EV14 Evénement 14 DO30 OR14 ordre 14
DI31 EV15 Evénement 15 DO31 OR15 ordre 15
DI32 EV16 Evénement 16 D032 OR16 ordre 16
DI33 ENPRO robot en production D033 réserve
DI34 Réserve D034 réserve
DI35 Réserve DO35 réserve
DI36 Réserve DO36 réserve
DI37 Réserve D037 réserve
DI38 Réserve DO38 réserve
DI39 Réserve DO39 réserve
D140 Réserve D040 réserve
DI41 Réserve D041 réserve
DI42 Réserve D042 réserve
D143 Réserve D043 réserve
Dl44 Réserve D044 réserve
DI45 Réserve D045 réserve
DI46 Réserve DO46 réserve
D147 Réserve D047 réserve
D148 Réserve D048 réserve
DI49 Réserve DO49 MOT_COM mot commentaire suivi
DI50 Réserve DO50 MOT_COM mot commentaire suivi
DI51 Réserve DO51 MOT_COM mot commentaire suivi
DI52 Réserve DO52 MOT_COM mot commentaire suivi
DI53 Réserve DO53 MOT_COM mot commentaire suivi
DI54 Réserve DO54 MOT_COM mot commentaire suivi
DI55 Réserve DO55 MOT_COM mot commentaire suivi
DI56 Réserve DO56 MOT_COM mot commentaire suivi
DI57 Réserve DO57 MOT_COM mot commentaire suivi
DI58 Réserve DO58 MOT_COM mot commentaire suivi
DI59 Réserve DO59 MOT_COM mot commentaire suivi
DI60 Réserve DO60 MOT_COM mot commentaire suivi
DI61 Réserve DO61 MOT_COM mot commentaire suivi
DI62 Réserve DO62 MOT_COM mot commentaire suivi
DI63 Réserve D063 MOT_COM mot commentaire suivi
DI64 Réserve DO64 MOT_COM mot commentaire suivi
DI65 di ComOk Contrble dialogue automate
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12.6 CARTE PROFIBUS
Carte « PROFIBUS » pour les applications équipées du réseau Profibus DP (DSQC 352 a I'emplacement 10).
ENTREES SORTIES

N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique libelle

DI 1 AEVRB Autorisation évolution robot DO1 RCReady robot prét pour recevoir infos API
DI 2 DMSP Demande mise sous puissance DO2 xMotorOn robot sous asservissements
DI3 STOPPE Demande de stop DO3 AUTO commutateur robot sur auto
D14 DDCY Demande départ cycle DO4 MANU commutateur robot sur manu
DI5 DEVERM mode déverminage DO5 REPLI robot au repli

DI6 CVvC 0 Contrdle validation code a 0 DO6 XcycleOn robot en cycle
DI7 CvC_ 1 Contrdle validation code a 1 DO7 Reb_prg Robot au point de rebouclage
DI8 CPCO Contrble parité code DO8 réserve

DI9 C1l Code poids 1 DO9 HPR Robot hors production
DI10 Cc2 Code poids 2 DO10 AOP appel opérateur
DI11 C4 Code poids 4 DO11 DE dérive
DI12 Cc8 Code poids 8 DO12 TC top cycle
DI13 C16 Code poids 16 DO13 Al arrét induit
DI14 C32 Code poids 32 D014 APE arrét pour exploitation
DI15 Réserve DO15 APF arrét fonctionnel
DI16 Réserve DO16 APP arrét pour panne
DI17 EV1 Evénement 1 DO17 OR1 ordre 1
DI18 EV2 Evénement 2 DO18 OR2 ordre 2
DI19 EV3 Evénement 3 DO19 OR3 ordre 3
DI20 EV4 Evénement 4 D020 OR4 ordre 4
DI21 EV5 Evénement 5 D021 OR5 ordre 5
DI22 EV6 Evénement 6 D022 ORG6 ordre 6
DI23 EV7 Evénement 7 D023 OR7 ordre 7
DI24 EV8 Evénement 8 D024 ORS8 ordre 8
DI25 EV9 Evénement 9 DO25 OR9 ordre 9
DI26 EV10 Evénement 10 D026 OR10 ordre 10
D127 EV11 Evénement 11 DO27 OR11 ordre 11
DI28 EV12 Evénement 12 D028 OR12 ordre 12
DI29 EV13 Evénement 13 D029 OR13 ordre 13
DI30 EV14 Evénement 14 DO30 OR14 ordre 14
DI31 EV15 Evénement 15 DO31 OR15 ordre 15
DI32 EV16 Evénement 16 D032 OR16 ordre 16
DI33 ENPRO robot en production D033 réserve
DI34 Réserve D034 réserve
DI35 Réserve DO35 réserve
DI36 Réserve DO36 réserve
DI37 Réserve D037 réserve
DI38 Réserve DO38 réserve
DI39 Réserve DO39 réserve
D140 Réserve D040 réserve
DI41 Réserve D041 réserve
DI42 Réserve D042 réserve
D143 Réserve D043 réserve
Dl44 Réserve D044 réserve
DI45 Réserve D045 réserve
Dl46 Réserve D046 réserve
DI47 Réserve D047 réserve
D148 Réserve D048 réserve
DI49 Réserve DO49 MOT_COM mot commentaire suivi
DI50 Réserve DO50 MOT_COM mot commentaire suivi
DI51 Réserve DO51 MOT_COM mot commentaire suivi
DI52 Réserve DO52 MOT_COM mot commentaire suivi
DI53 Réserve DO53 MOT_COM mot commentaire suivi
DI54 Réserve DO54 MOT_COM mot commentaire suivi
DI55 Réserve DO55 MOT_COM mot commentaire suivi
DI56 Réserve DO56 MOT_COM mot commentaire suivi
DI57 Réserve DO57 MOT_COM mot commentaire suivi
DI58 Réserve DO58 MOT_COM mot commentaire suivi
DI59 Réserve DO59 MOT_COM mot commentaire suivi
DI60 Réserve DO60 MOT_COM mot commentaire suivi
DI61 Réserve DO61 MOT_COM mot commentaire suivi
DI62 Réserve DO62 MOT_COM mot commentaire suivi
DI63 Réserve D063 MOT_COM mot commentaire suivi
DI64 Réserve DO64 MOT_COM mot commentaire suivi
DI65 libre DO65 libre
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DI65 & DI128 & libre

D065 & DO128 & libre

DI128 libre DO128 libre
DI129 di_ComOk Contréle dialogue automate
12.7 CARTE FIP
Carte « FIP » présente pour les applications équipées du réseau FIP 1/0 (DSQC XXX a I'emplacement 10).
ENTREES SORTIES

N° Mnémonique Libelle N° Mnémonique libelle

DI 1 AEVRB Autorisation évolution robot DO1 RCReady robot prét pour recevoir infos API
DI 2 DMSP Demande mise sous puissance DO2 xMotorOn robot sous asservissements

DI3 STOPPE Demande de stop DO3 AUTO commutateur robot sur auto

Dl4 DDCY Demande départ cycle DO4 MANU commutateur robot sur manu

DI5 DEVERM mode déverminage DO5 REPLI robot au repli

DI6 CVvC 0 Contrdle validation code a 0 DO6 XcycleOn robot en cycle

DI7 CvC_ 1 Contrdle validation code a 1 DO7 Reb_prg Robot au point de rebouclage

DI8 CPCO Contrdle parité code DO8

DI9 C1l Code poids 1 DO9 HPR Robot hors production
DI10 Cc2 Code poids 2 DO10 AOP appel opérateur

DI11 C4 Code poids 4 DO11 DE dérive

DI12 Cc8 Code poids 8 DO12 TC top cycle

DI13 C16 Code poids 16 DO13 Al arrét induit

DI14 C32 Code poids 32 D014 APE arrét pour exploitation
DI15 Réserve DO15 APF arrét fonctionnel

DI16 ENPRO robot en production DO16 APP arrét pour panne

DI17 EV1 événement 1 DO17 OR1 ordre 1

DI18 EV2 événement 2 DO18 OR2 ordre 2

DI19 EV3 événement 3 DO19 OR3 ordre 3

D120 EV4 événement 4 D020 OR4 ordre 4

DI21 EV5 événement 5 D021 OR5 ordre 5

DI22 EV6 événement 6 D022 OR6 ordre 6

DI23 EV7 événement 7 D023 OR7 ordre 7

DI24 EV8 événement 8 D024 ORS8 ordre 8

DI25 EV9 événement 9 DO25 OR9 ordre 9

DI26 EV10 événement 10 D026 OR10 ordre 10

D127 EV11 événement 11 DO27 OR11 ordre 11

DI28 EV12 événement 12 D028 OR12 ordre 12

DI29 EV13 événement 13 D029 OR13 ordre 13

DI30 EV14 événement 14 DO30 OR14 ordre 14

DI31 EV15 événement 15 DO31 OR15 ordre 15

D132 EV16 événement 16 DO32 OR16 ordre 16

N

ABB propose en option un coupleur FIP-10 de 128 entrées / 128 sorties.
Dans ce cas, le mapping est identique a celui de la carte Profibus, cf. 12.6 CARTE PROFIBUS
sans utilisation de I'entrée 129 di_ ComOk qui reste sur carte simulée
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13. CONFIGURATIONS - LIMITES DE PRESTATIONS - RECEPTIONS

13.1  Vérification de la version logicielle de base ABB
0 La vérification de la configuration du logiciel de base ABB se fait de la fagon suivante :
Sélectionner AUTRE FENETRES il
placer le curseur sur Maintenance — puis il
valider Voir / Informations systeme — puis il

positionner le curseur sur Version du systéeme — puis il

13.2 Documentation et fourniture de I'intégrateur

Voir le CD « Livret intégrateur »
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14.

14.1

REGLES A RESPECTER

Echanges automate lies aux états et événements robot

14.1.1 Pré affectations des entrées/sorties

Dans la configuration des entrées/sorties, plusieurs sorties et entrées de la baie sont reliées a des états ou des
événements systéeme du robot. Des équations logiques (cross connexions) sont également pré-programmeées.

(extrait de la configuration Entrées/Sorties)

ZYSSI G QUT:
-Status "CycleOn" -Signal "xCycleOn" robot en cycle
-Status "Mt OnState" -Signal "xMtorOn" robot sous pui ssance
-Status "AutoOn" -Signal "xAutoOn" robot en node autonatique
-Status "RunchCk" -Signal "xRunchCk" chaine de sécurité fermée

#

SYSSIG I N:
-Signal "MSP' -Action "MtorOn" nm se sous pui ssance distante
-Signal "STARTT" -Action "Start" départ di stant
-Signal "xMtorOFf" -Action "MdtorCOfFf” m se hors puissance distante
-Signal "xstop" -Action "Stop" Stop di st ant

EI O_CRGCSS:

-Lact "DDCY & *xCycleOn & *Retour & ENPRO' -Lres "STARTT"

-Lact "DMVSP & ENPRO' -Lres " MSP"

dl Pour de plus amples informations sur les entrées et sorties systéme ou sur les cross connexions,
voir le Guide Utilisateur des baies ABB, chapitre Parametres Systéme.

Par ailleurs, par logiciel, les équations suivantes sont également générées (indiquées ici sous le méme format
gue les cross connexions):

-Lact " xAutoOn & xRunChCk" -Lres " LRCReady "
-Lact " xAutoOn " -Lres " AUTO "
-Lact " *xAutoOn " -Lres " NANU "

\;S"‘
Les sorties automate “Autorisation d’évolution robot” reliée a AEVRB et “robot dans le flux de
production” sont a programmer en fonction des spécificités du site.
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14.1.2 Chronogrammes a respecter

14121 Légende des chronogrammes

IR signal interne au robot

AOR = Action opérateur sur le robot
iA = signal interne a I'automate
R->A = Sortie robot, entrée automate
A->R = Sortie automate, entrée robot
14.1.2.2 Chronogramme « baie préte »

La sortie RcReady indique que la baie est préte a prendre les commandes de I'automate. Elle est positionnée
lorsque la chaine de sécurité est correcte, et que la baie est en mode automatique.

GS (iR)

ES (iR)

AS (iR)

Auto (R->A)

Acquittement Auto
sur PMA (AOR)

RcReady (R->A)
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14.1.2.3 Chronogramme de mise sous puissance
NB L'entrée DMSP n’est prise en compte qu’en mode automatique, et en production (ENPRO=1)

Enpro (A->R)

RcReady (R->A)

DMSP 1ls
(A->R)

XxMotorOn (R->A)

141.2.4 Chronogramme de mise en exécution

Enpro (A->R)

RcReady (R->A)

XMotorOn (R->A)

1s

Y

DDCY =
(A->R)

xCycleOn (R->A)
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14.1.2.5 Chronogramme de mise en position de rebouclage depuis le repli

1

XMotorOn (R->A)
1

XCycleOn (R->A)

Repli (R->A)

DDCY
(A->R)

A
\/

Robot en mouvement vers

. le point de rebouclage
Mot commentaire

I
I
I
I
I
I
:
Reb_prg (R->A) : r
|
I
I
I
I
I
I
I
I

44 43 21

14.1.2.6 Chronogramme de mise en position de repli
NB Sur les conditions de repli, voir la Notice Utilisateur PROMIA, chapitre 3.3

1

XMotorOn (R->A)
11
i XCycleOn (R->A)

| Envoi code
I cycle 63 (cf envoi code)
|

|
|
————————

Reb_prg (R->A) H
|
I
I
|
I

J

|
|
|
|
| Repli (R->A)
I
|
|

Fin du cycle en cours ' Trajderepli !
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14.1.2.7 Chronogramme de réarmement du défaut air

Le réarmement des défauts a distance est en général impossible. Seuls les défauts avec validation (défaut air)
peuvent automatiqguement acquittés a distance sur la position de repli ou le point de rebouclage, en mode
automatique.

1

Auto (R->A) |

1
Repli (R->A) ou
Reb_Prg (R-3A)

CPAIR (iR)

DMSP
(A->R)

DDCY
(A->R)

l

|
XMotorOn H
(R->A)

XCycleOn
(R->A)

|
Mot commennlaire

) -
44.5| au rgpll | 100
21 siau point de |
rebouclage

14

—_—

cf. Mise cf. Mise
sous en
puissance exécution
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14.1.2.8 Chronogramme de I'échange code

Voir I'extrait de la norme EM81.EA.010, donné en annexe.

A noter gu'il n'y a pas d’'information spécifique a I'acquittement de la prise en compte du code par le robot.
C’est en général un ordre émis par le robot qui signale a 'automate que le programme est effectivement
lancé. L'automaticien et le programmeur robot doivent se mettre d’accord sur cet ordre.

Une fois un programme lancé, un nouveau code ne peut étre présenté qu’'apres « un battement code »
(passage a 0 du code, de la parité, de CVC_1 et battement de CVC_0).

Code | | | Automate
| I I
: ' I
| I
| I
| | |
Pamé(CP%O) // : :
| I
| I
| I
I / I
I
CvC_1 k I
I
I
cvc o |
| /[
[
| \ | 1s |
| I I
I I I
| | | Robot
| I I
Ordre X I | |
| I I
| I I
| I I
I I I
Batte L'automate peut
Le robot est en | Code prét / Exécution du code | ment | présenter le code
attente code | lcode | suivant dés qu'il le
| |

connait
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14.1.2.9 Codage CPCO

L’algorithme qui régit la valeur de CPCO est le suivant : le nombre total de bits a 1, du mot formé par le code et
CPCO, doit étre impair.

nb bits du ' nb bits du
code codeal CPCO code codeal CPCO
0 32 0

0 1 1
1 1 0 33 2 1
2 1 0 34 2 1
3 2 1 35 3 0
4 1 0 36 2 1
5 2 1 37 3 0
6 2 1 38 3 0
7 3 0 39 4 1
8 1 0 40 2 1
9 2 1 41 3 0
10 2 1 42 3 0
11 3 0 43 4 1
12 2 1 44 3 0
13 3 0 45 4 1
14 3 0 46 4 1
15 4 1 47 5 0
16 1 0 48 2 1
17 2 1 49 3 0
18 2 1 50 3 0
19 3 0 51 4 1
20 2 1 52 3 0
21 3 0 53 4 1
22 3 0 54 4 1
23 4 1 55 5 0
24 2 1 56 3 0
25 3 0 57 4 1
26 3 0 58 4 1
27 4 1 59 5 0
28 3 0 60 4 1
29 4 1 61 5 0
30 4 1 62 5 0
31 5 0 63 6 1
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14.1.2.10 Chronogramme de la demande d’accés

Sur une demande d'acces, I'automate bloque le code cycle par la mise a 0 de CVC_1. Lorsque le robot atteint
le point de rebouclage, il autorise I'acces, I'opérateur ouvre le portillon qui fait tomber AS. En fin d'intervention,
l'automate repositionne CVC_1. Le redémarrage en cycle s’effectue ensuite selon les chronogrammes « mise
SOus puissance » et « mise en exécution ».

Demande
d'acces (iA)

cve 1 blocage du code cycle
(A->R) >

Reb_Prg
(R->A)

robot en cours de travail

Autorisation
d'acces (iA)

Ouverture portillon(iA)

AS (iR)

XMotorOn (R->A)

XCycleOn (R->A) @

(*) voir chronogramme mise sous (**) voir chronogramme mise en
puissance exécution

Ce chronogramme est un chronogramme de principe. En pratique, le programme automate devra tenir
compte des éventuelles erreurs pouvant survenir pendant le cycle en cours et réagir en fonction du mot
d’état du suivi des moyens (cf ci apres).

@ En cas de défaut APP ou Al, autorisation immédiate de I'accés sans attendre I'information
« Reb_Prg »

@ En cas de défaut de type APF ou APE, attente de la fin de la routine de service ou de la demande de
repli, tout en générant les signaux éventuellement attendus (DDCY), qui repositionneront finalement le
robot au point de rebouclage

@ En cas de défaut DE, armer une tempo. Si le défaut disparait avant la fin de la tempo, continuer a
attendre la fin de cycle. S'il persiste, forcer la fin de cycle, tout en positionnant AEVRB a 0 pour éviter
d’éventuels aléas.

14.2 Echanges automates en trajectoire (ordres - événements)

Pour la gestion des interférences robot, les ordres émis par un robot doivent étre reflétés par 'automate dans
les événements émis pour les autres robots.
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14.3

Suivi des moyens (Norme réf. : EM81.EA.040)

14.3.1 Définition des mots d’état

Utilisés par I'application pour remonter au suivi des moyens les défauts rencontrés.

HPR : Hors Production.

APP : Arrét pour Panne
C'est un défaut qui demande une intervention opérateur (Exemples : réarmement local de la baie,
acquittement d'un défaut sur la baie,...).

APF : Arrét Fonctionnel
Le robot fonctionne, mais fait autre chose que de la production (Exemple : programme de service en cours).

APE : Arrét pour Exploitation
Le robot est arrété suite a une demande opérateur (Exemples : Robot au repli ou est en train de gagner la
position de repli...).

Al : Arrét Induit
Le robot est arrété, car il lui manque une information logique de la part de I'automate (Exemples : attente du
code de cycle, attente événement de I'automate...).

TC : Top Cycle

Le robot signale a I'automate qu'il commence un cycle de travail : il met cette information a I'état 1 pendant 1
seconde. Le TC n’est pas activé sur les trajectoires de service 1, service 2, service 3,

service 4 et de REPLI.

DE : Dérive

Le robot signale un probléme qui ne I'arréte pas obligatoirement (Exemple : défaut Présence Piéce...). Note: si
le probleme dure, c'est I'automate qui compte les temps de cycle des composants d'automatisme, et c’est lui qui
signale au suivi central (au bout d'un certain temps) que le robot est arrété pour “ dépassement de temps de
cycle ”.

AOP = Appel OPérateur
Le process robot signale une demande d'intervention opérateur (Exemple : Alarme changement d'outillage
manuel)
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14.3.2 Définition des mots commentaires

Il décrit le numéro (entier de 0 a 65535) de I'événement suivi. Ce numéro est a renseigner par I'application. Si
plusieurs événement sont présent simultanément, seul celui qui la priorité la plus élevée est documenté.
Ordre des priorités : HPR>APP>APE>AI>APF>DE>AOP

|||||||
PROGRAMME CELLULE ABANDONNE APP
2 DEFAUT RESEAU DE TERRAIN ENTREES/SORTIES APP
10 ROBOT HORS PUISSANCE APP
11 STOP APP
12 PERTE MARCHE AUTOMATIQUE APP
| 13 |  ROBOTHORSPRODUCTION || HPR ||
14 ECRAN SYSTEME A VALIDER APP
20 ATTENTE BATTEMENT CODE Al
21 ATTENTE CODE PIECE Al
22 DEFAUT PARITE Al
23 PROGRAMME ROBOT INEXISTANT Al
24 ATTENTE AUTORISATION EVOLUTION Al
30 ATTENTE DEPART PROGRAMME ROBOT APE
38 ATTENTE POINT REBOUCLAGE ATTEINT APE
39 DEP SERVICES AU Pt_Reb SEULEMENT APE
40 METTRE LE ROBOT AU REPLI APE
41 ROBOT AU REPLI APE
42 ROBOT PENDANT REPLI APE
43 ROBOT PENDANT LANCE APE
44 ROBOT ATTENTE DEPART POUR LANCE APE

| 45 || PROGRAMMEDESERVICEIENCOURS [ APF |

 PROGRAMMEDESERVICE2ENCOURS || APF ||

| ] = PROGRAMMEDESERVICE3ENCOURS || APF ||

|m||||||

ATTENTE EVENEMENT NON DOCUMENTE

51 ATTENTE EVENEMENT 1 AI
52 ATTENTE EVENEMENT 2 Al
53 ATTENTE EVENEMENT 3 Al
54 ATTENTE EVENEMENT 4 Al
55 ATTENTE EVENEMENT 5 Al
56 ATTENTE EVENEMENT 6 Al
57 ATTENTE EVENEMENT 7 Al
58 ATTENTE EVENEMENT 8 Al
59 ATTENTE EVENEMENT 9 Al
60 ATTENTE EVENEMENT 10 Al
61 ATTENTE EVENEMENT 11 Al
62 ATTENTE EVENEMENT 12 Al
63 ATTENTE EVENEMENT 13 Al
64 ATTENTE EVENEMENT 14 Al
65 ATTENTE EVENEMENT 15 Al
66 ATTENTE EVENEMENT 16 Al
70 ATTENTE EVENEMENT OUTIL NON DOCUMENTE DE
71 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 1 DE
72 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 2 DE
73 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 3 DE
74 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 4 DE
75 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 5 DE
76 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 6 DE
77 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 7 DE
78 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 8 DE
79 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 9 DE
80 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 10 DE
81 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 11 DE
82 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 12 DE
83 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 13 DE
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84 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 14 DE
85 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 15 DE
86 ATTENTE EVENEMENT OUTIL 16 DE
100 DEFAUT PRESENCE AIR APP
110 DEFAUT SEQUENCE NON DOCUMENTE DE
111 DEFAUT SEQUENCE 1 DE
112 DEFAUT SEQUENCE 2 DE
113 DEFAUT SEQUENCE 3 DE
114 DEFAUT SEQUENCE 4 DE
115 DEFAUT SEQUENCE 5 DE
116 DEFAUT SEQUENCE 6 DE
117 DEFAUT SEQUENCE 7 DE
118 DEFAUT SEQUENCE 8 DE
130 DEFAUT PRESENCE PIECE DE
131 DEFAUT PRESENCE PIECE 1 DE
132 DEFAUT PRESENCE PIECE 2 DE
133 DEFAUT PRESENCE PIECE 3 DE
134 DEFAUT PRESENCE PIECE 4 DE
135 DEFAUT PRESENCE PIECE 5 DE
136 DEFAUT PRESENCE PIECE 6 DE
137 DEFAUT PRESENCE PIECE 7 DE
138 DEFAUT PRESENCE PIECE 8 DE
168 REDEMARRAGE IMPOSSIBLE => STOP/EXEC APP
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15. FEUILLE DE REMARQUES

Cette feuille est a retourner a :

ABB MC
M . BEKAERT
Département R&D Support Produit
Rue de I'équerre - ZI des Béthunes
95310 st Ouen l'aumbne
Fax:01.34 40 25 10
:01.344023 34

E-MAIL : michel.bekaert@fr.abb.com

Emetteur :

Date :

Nom
Société :

Adresse :

Appréciation fournisseur :

Oui

Non

Les problémes a résoudre sont-ils clairement explicités ?

Les explications fonctionnelles sont-elles suffisamment développées ?

La partie mise en service est-elle facilement exploitable ?

Les exemples développés sont-ils suffisants pour concrétiser les principes ?

Remarques :
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