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Systéme robotisé d'outillages pour usine aéronautique.

@ Systéme robotisé doutillages pour usine aéronau-
tique

Le présent document concerne un systéme (10) robotisé
pour la réalisation d’'une pluralité de traitement comprenant :

une pluralité de postes de traitement (12) chacun dédié
a la réalisation d’un traitement donné, chaque poste de trai-
tement (12) comprenant des moyens de traitement spéci-
figues (13) audit poste de traitement,une pluralite de
plateformes (14) mobiles déplagables entre une position
d’'attente et une position d'utilisation au niveau d’au moins
un poste de traitement (12).chaque plateforme mobile (14)
comprenant :des premiers moyens d’accouplement (16)
mécaniques aptes a coopérer avec des seconds moyens
d’accouplement (18) mécaniques de chacun des postes de
traitement,des moyens de connexion électriques (20) aptes
a coopérer avec des moyens d’alimentation électrique (22)
de puissance de chacun des postes de traitement,des
moyens de connexion (24) aux moyens de traitement agen-
cés au niveau de chaque poste de traitement (12).

Figure de 'abrégé : Figure 1




Description
Titre de l'invention : Systeme robotisé d’outillages pour usine aéro-

nautique

Domaine technique
[0001]  La présente divulgation releve du domaine des systemes robotisés pour usines ou

ateliers de fabrication de picces.

Technique antérieure

[0002]  Dans I’aéronautique, les piecces mécaniques doivent subir une pluralité de traitement
qui sont réalisés dans un atelier ou usine. A cette fin, I’atelier comprend un ou
plusieurs robots chacun agencé dans une zone donnée et comportant une pluralité de
postes de traitement agencés autour du robot et comportant chacun des bacs de
stockage des picces a traiter. Le robot est apte a se connecter a des moyens de
traitement ou outils pour réaliser un traitement donné. Nous parlons ici d’intégration de
systeme robotique.

[0003]  Ce type de systeme ne s’avere pas optimal puisque le robot n’est pas mobile et est
fixe avec les postes de traitement autour de celui-ci. Lorsqu’un poste de traitement ne
comprend plus suffisamment de picces et que le robot doit réaliser ledit traitement, le
robot s’arréte jusqu’a ce que les pieces a traiter soient de nouveau approvisionner au
niveau du bac dudit poste de traitement. On constate ainsi que le robot peut avoir des
nombreux temps d’arrét. Par ailleurs, lorsque 1’on souhaite pouvoir réaliser un nombre
de traitements élevé, il ne peut pas étre possible de mettre tous les postes de traitement
autour d’un méme robot, ce qui oblige a multiplier les robots et donc les inves-
tissements d’acquisition et de maintenabilité€ s’y attachant.

[0004]  II est donc important de penser 1’organisation de I’atelier de maniere a optimiser
I’ utilisation des robots de traitement.

Résumé

[0005] A cette fin, la présente divulgation concerne un systéme robotisé pour la réalisation
d’une pluralité de traitement comprenant :

- une pluralité de postes de traitement chacun dédi€ a la réalisation d’un
traitement donné, chaque poste de traitement comprenant des moyens de
traitement spécifiques audit poste de traitement,

- une pluralité de plateformes mobiles déplagables entre une position d’attente
et une position d’utilisation au niveau d’au moins un poste,

- chaque plateforme mobile comprenant :

. des premiers moyens d’accouplement mécaniques aptes a coopérer

avec des seconds moyens d’accouplement mécaniques de chacun des



[0006]

[0007]

[0008]

[0009]

[0010]

postes de traitement,

. des moyens de connexion électriques aptes a coopérer avec des
moyens d’alimentation €lectrique de puissance de chacun des postes
de traitement,

. des moyens de connexion aux moyens de traitement agencés au
niveau de chaque poste de traitement.

Chaque poste de traitement comprend des moyens de traitement ou outillages de
traitement qui sont spécifiques en ce qu’ils permettent de réaliser le traitement dudit
poste de traitement. Par « spécifique », il doit étre compris que le traitement réalisé est
spécifique audit poste en ce que les autres postes de traitement ne réalisent pas
strictement le méme traitement.

Le traitement concerné peut étre par exemple et de maniere non limitative :

- traitement thermique,

- traitement de précontrainte de type notamment grenaillage localisé,

- traitement d’enlévement de maticre (ajustage / parachevement / usinage /
polissage / ...),

— traitement EDM (percage / enfongage / découpe fil),

- traitement de dépdt de brasure,

- traitement de rechargement de maticre,

— traitement de mesure / vision / inspection / contrdle non destructif.

Certains des postes de traitement peuvent €tre unique et d’autres peuvent étre
présents en plusieurs unités en fonction de la fréquence et des débits de traitements a
réaliser en conditions réels sur un site de production donné.

Les moyens d’accouplement permettent que chaque plateforme vienne se positionner
a un endroit prédéterminé au niveau de chacun des postes de traitement, autorisant
ainsi un positionnement reproductible d’une plateforme au niveau d’un poste. Il est
ainsi possible que chacune des plates-formes soit utilisée de maniere indifférenciée
avec les postes de traitement dans les mesures ot les outillages de traitement sont
agencés au niveau de chacun des postes de traitement. La connexion électrique de
puissance entre chaque plateforme et chaque poste est réalisé au niveau du poste de
traitement de sorte que la plateforme mobile ne dispose pas d’alimentation électrique
de puissance et ne constitue pas un danger électrique se déplacant dans 1’usine ou
I’atelier. Par ailleurs, cette absence d’alimentation électrique de puissance permet de
simplifier la conception de la plateforme laquelle n’a besoin que de moyens électriques
d’alimentation du type a batterie pour son déplacement entre sa position de repos et sa
position d’utilisation.

On comprend que la plateforme est une plateforme que I’on peut qualifier

d’universelle en ce qu’elle est apte a se coupler a chacun des postes :



[0011]

[0012]
[0013]
[0014]

[0015]

[0016]

[0017]

[0018]

[0019]
[0020]

— mécaniquement par I’intermédiaire des premiers et seconds moyens

d’accouplement,
— électriquement pour la prise de puissance électrique,

— par les moyens de connexion pour réaliser le traitement correspondant audit poste.

Les positions d’attente des différentes plateformes mobiles peuvent étre positionnées
au niveau d’une zone commune d’attente de sorte que les plateformes mobiles peuvent
étre rassemblées a un endroit prédéterminé. Cette zone d’attente peut ainsi permettre
de réaliser les opérations de remplacement, retrait ou maintenance sur site d’une
plateforme de manicre plus aisée.

Chaque plateforme mobile peut comprendre un bras robotisé portant lesdits moyens

de connexion. Le bras robotisé peut €tre du type préhenseur.

Breve description des dessins

D’autres caractéristiques, détails et avantages apparaitront a la lecture de la des-
cription détaillée ci-apres, et a I’analyse des dessins annexés, sur lesquels :

[Fig.1] illustre un systeme robotisé de réalisation d’une pluralité de traitement selon
le présent document.

Description des modes de réalisation

La [Fig.1] illustre un systeme 10 robotis€ de réalisation d’une pluralité€ de traitement
selon le présent document. Le systeme 10 comprend

- une pluralité de postes de traitement 12 chacun dédié a la réalisation d’un
traitement donné, chaque poste de traitement 12 comprenant des moyens de
traitement 13 audit poste de traitement,

- une pluralité de plateformes 14 mobiles déplacables entre une position
d’attente et une position d’utilisation au niveau d’au moins un poste de
traitement 12,

- chaque plateforme mobile 14 comprenant :

. des premiers moyens d’accouplement 16 mécaniques aptes a
coopérer avec des seconds moyens d’accouplement 18 mécaniques
de chacun des postes de traitement,

. des moyens de connexion é€lectriques 20 aptes a coopérer avec des
moyens d’alimentation €lectrique 22 de puissance de chacun des
postes de traitement,

. des moyens de connexion 24 aux moyens de traitement agencés au
niveau de chaque poste de traitement 12.

Selon I’invention, les plateformes mobiles permettent d’avoir les avantages ci-apres :
- éviter d’avoir des moyens industriels couteux peu inutilis€s, ce qui est particu-

lierement vrai avec la plateforme qui est tout le temps utilisé. On limite les moyens



[0021]

[0022]

[0023]
[0024]

[0025]

[0026]

mécaniques non utilisés aux éléments de traitement spécifique a chaque poste.

- meilleure gestion des fluctuations liées a la production, lesquelles sont d’autant plus
importantes dans des ateliers de réparation. En effet, les aléas des opérations de
maintenance peuvent conduire a des pics d’activité pour un ou plusieurs traitements
donnés. Le fait d’avoir des plateformes universelles, ¢’est-a-dire aptes a se coupler a
plusieurs postes, permet de mieux ajuster la cadence de réparation.

- faciliter la maintenance puisque les plates-formes sont toutes identiques et inter-
changeables. Seuls les outillages de traitement sont spécifiques mais sont localis€s au
niveau de chaque poste de traitement et sont par ailleurs plus aisément accessibles pour

remplacement par exemple.

Chaque plateforme mobile 14 peut comprendre un bras robotis€ portant lesdits
moyens de connexion.
Au moins un poste de traitement 12 est apte a réaliser I’un des traitements parmi :
— Un traitement thermique,
— Un traitement de précontrainte de type notamment grenaillage localisé,
— Un traitement d’enlévement de matiere (ajustage / parachevement / usinage /
polissage / ...),
— Un traitement EDM (pergage / enfongage / découpe fil),
— Un traitement de dépdt de brasure,
— Un traitement de rechargement de matiere,
— Un traitement de mesure / vision / inspection / contrdle non destructif.
Les positions d’attente des différentes plateformes mobiles peuvent étre positionnées
au niveau d’une zone commune 26 d’attente de sorte que les plateformes mobiles

peuvent étre rassemblées a un endroit prédéterminé.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

Revendications

Systeme (10) robotisé pour la réalisation d’une pluralité de traitement

comprenant :

- une pluralité de postes de traitement (12) chacun dédié€ a la
réalisation d’un traitement donné, chaque poste de traitement

(12) comprenant des moyens de traitement spécifiques (13)

audit poste de traitement,

- une pluralité de plateformes (14) mobiles déplacables entre
une position d’attente et une position d’utilisation au niveau

d’au moins un poste de traitement (12),

- chaque plateforme mobile (14) comprenant :

. des premiers moyens d’accouplement (16) mé-
caniques aptes a coopérer avec des seconds moyens
d’accouplement (18) mécaniques de chacun des
postes de traitement,

. des moyens de connexion électriques (20) aptes a
coopérer avec des moyens d’alimentation électrique
(22) de puissance de chacun des postes de traitement,

. des moyens de connexion (24) aux moyens de
traitement agencés au niveau de chaque poste de

traitement (12).

Systeme selon la revendication 1, dans lequel chaque plateforme mobile
(14) comprend un bras robotisé portant lesdits moyens de connexion.
Systeme selon la revendication 1, dans lequel au moins un poste de

traitement (12) est apte a réaliser I’un des traitements parmi :

— Un traitement thermique,

— Un traitement de précontrainte de type notamment grenaillage
localisé,

— Un traitement d’enlévement de matiere (ajustage / par-
achévement / usinage / polissage / ...),

— Un traitement EDM (pergage / enfongage / découpe fil),

— Un traitement de dép6t de brasure,

— Un traitement de rechargement de matiere,

— Un traitement de mesure / vision / inspection / contrdle non

destructif.
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