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Julien Bujold en génie de la conception
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9 Déroulement du projet

a Problématique .
Ponceuse orbitale:

La compagnie Alstomm a La Pocatiere désirait robotiser son
procédé de sablage et de brossage sur ses pieces en acier
inoxydables a vocation ferroviaire. Sa méthode actuelle réside
en du travail manuel long, difficile et répeétitif fait par des
ouvriers. Des enjeux de santé et sécurité ont poussé la
compagnie a songer a l'utilisation d’'un robot collaboratif afin
d’effectuer certaines taches de brossage.

e Obijectifs

- Effectuer des expérimentations exploratoires afin de
valider la viabilité de la solution robotisée.

 Mauvais outil pour I'application voulue

* Qutil de finition et non d’enlevement de défauts

Roue de sablage:

* Procédé robuste

* Permet l'enlevement de défauts et le brossage de finition

* Enjeu critique de blessures / fatigue

 Usure du papier: parametre majeur

Masse cumulée de matiere en fonction de la longueur parcourue
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- Programmer le robot avec deux outils (ponceuse orbitale et

roue de sablage) sur des surfaces verticales et horizontales. ; 80000
:
- Détermination des parameétres opératoires. T o
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1. Formation de Yaskawa sur la programmation du robot.
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2. Prises de mesures et expérimentations.

Longueur parcourue (mm)

. . , .. .
3. Visite chez le client, recolte d’informations. Figure 4: Graphique illustrant I'enlévement de matiére en fonction de la distance parcourue

4. Programmation avancee et definitions des parametres G Poursuite du projet

opératoires.
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* Programmation avec des pieces réelles (en cours)

Figure 2: Roue de sablage

9 Parametres explorés * Utilisation de la vision numerig

ue pour la programmation automatique
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- La pression d’air dans l'outil de force axiale adaptative.
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- La vitesse de rotation.
- L'état du papier sablé utilisé.

- Lorientation de la surface brossée.
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- Le grain du papier utilisé.
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Figure 3: Brossage obtenus selon les parametres opératoires sélectionnes !
Figure 5: Géométries applicables aux pieces réeelles
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