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Adaptation
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modélisation

Géométrie
du trajet

Phénomeéne P

Identification

Outils de

Modele physique
P = F(état)

Point de vue
géométrique

Modele géométrique
géo(P) = G(géo)

[ Objectif ] [ Contrainte ]

Optimisation
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Animation de la machine
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Modélisation Structure réelle
Pongage avec compliance Pidce brute
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Gestion des redondances Piece finie

Recalage par vision

Optimisation du comportement
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