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Modélisation des MOCN

I Introduction
1 Pourquoi modéliser les MOCN ?

Par définition, le pilotage d’'une MOCN (machine-outil commande numériquc) cst réalis¢ par un
ordinateur qui établit une stratégic de commandc des axcs (sortic) en fonction dcs déplaccments mesurcs
de la machine (entrée). Pour pouvoir agir, le calculateur doit s représenter la machine dans I’cs,p?oc_cn
fonction des données (déplacements sur les axes). Il s’appuie sur un modéle. La modélisation
géométrique de la machine est nécessaire a sa commande par I’opérateur.

2 Différents types de modélisation

11 existe donc plusieurs modélisations suivant le point de vue adopté ct les oybjcctifs recherchés. )

Au sens de I'utilisation, il existe un ensemble de mig(’e.s el de comvemrioms mer monmmalisees
qui simplifient I’emploi des MOCN et autorisent le passage d’un programme d’une machine 2 l’atft_rc.
Cette modélisation cinématique n’est pas suffisante lorsqu’on envisage la mise en production d’une piece
car les notions de précision d’usinage n’apparaissent pas dans le modele.

Au sens de I’obtention de la piéce, on cherche avant tout & obtenir ome géome Fle
correspondant au contrat de phase. Cette géométrie est exprimée sous forme de cotes nominales et de
tolérances dimensionnelles. 1l faut donc trouver un modéle qui permette de décrire les positions
successives de ’outil dans ’espace machine et de placer correctement I’outil par rapport a la piéce. Ceci
impose une modélisation qui décrit les d'memg:oms conackenisigues de la
machine et de son environnement. Le régleur assure I’obtention de piéces bonnes en corrigeant les valeurs
de ces caractéristiques. C’est la moldefisakiom vecroaiefle  de la machine-outil.

Au sens de la commande, la commande numérique doit étre capable de transformer les ordres de
mouvement donnés dans un systéme de coordonnées particulier, en des commandes de déplacement sur
chaque axe. 1l faut avoir une modélisation géométrique plus compléte inspirée des modeles de la
robotique qui permettent de passer d’un systéme 4 I"autre. De plus cette modélisation géométrique prend
en compte les dé CGU\H Séom\él’a(quu de la machine et assure une commande plus
précise.

Au sens de la commande d’axe, on peut étre amené a réaliser une modélisation d YMam(que
de I’axe en prenant en compte les rigidités et les inerties des axes de déplacement. Cette mod¢lisation
permet de construire le schéma fonctionnel de 1’asservissement de 1’axe et de le corriger afin de répondre
au cahier des charges dynamiques de la machine.

II Modéles

1 Reégles et conventions normalisées

La norme ISO 841 définit un systéme de coordonnées et désigne les divers mouvements de
maniére a ce qu’un programmeur puisse décrire les opérations d’usinage indépendamment de la
inémati chine. On considére toujours fes , :
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Exemples sur différentes machines :
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2 Moddlisation vectorielle
daments intervenants
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Pour cette modélisation, on définit les points carnetéristiques des differe

au cours de usinage
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3) Réglages

Aprés l'usinage de la premiére piéce, il est parfois nécessaire de procéder a des

ajustements. Ceux-ci sont liés :
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Ici, on supposera que le porte-piéce est déja qualifié, que le choix de I’ensemble outil/porte-outil est
pertinent et que la machine est capable. '

L’analyse métrologique de la piéce fabriquée doit permettre d’identifier f 3;1(3 ime des d 56"%\“
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Nous allons prendre I’exemple d’un défaut d’usinage dii 4 une erreur de jauge en z en fraisage :
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