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Tape punch: converts written instructions into a corresponding hole pattern. The hole
pattern is punched into tape which is passed through the tape punch. Much older units
used a typewriter device called a Flexowriter, and later devices included a microcom-

puter coupled with a tape punch unit.

Tape reader: reads the hole pattern on the tape and converts the pattern to a corre-
sponding electrical signal code.

Controller: receives the electrical signal code from the tape reader and subsequently
causes the NC machine to respond.

NC machine: responds to programmed signals from the controller. Accordingly, the

machine executes the required motions to manufacture a part (spindle rotation
on/off, table and or spindle movement along programmed axis directions, etc.).
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<-=== Systeme de commande en boucle fermée
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Commande des MOCN
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e Commande des MOCN
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En UGV, la dynamique élevee a tendance a
diminuer la précision de l|'asservissement.
Cela impose donc des précisions en position
et en vitesse de déplacement supérieures a
celles d'une MOCN classique. Ainsi, toute la
partie commande de I|a machine est
ameliorée. Ceci concerne plus
particulierement les vitesses de traitement
des données, le controle de la vitesse, les
reglages et la programmation

uGv 12
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Si la stabilité et la précision sont autant
Importantes qu’en usinage traditionnel, la

rapidité de Il'asservissement doit étre
meilleure. En effet, tout en supprimant 'erreur
de poursuite, la préecision de positionnement
est améliorée en adaptant le suivi des profils
programmeés a la grande vitesse. Cette erreur
de poursuite ne se trouve, en fait, totalement
supprimee que lors de mouvements linéaires
ou circulaires continu.
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Les CNC sont donc equipées d'une
structure multiprocesseur permettant un
faible temps d’échantillonnage et un
traitement rapide des blocs (1 a 5 ms de
préparation de bloc), tout en géerant les

regimes d’accelération et de decélération

uGv 15
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Elles fonctionnent également avec des
algorithmes de calcul des trajectoires et des
vitesses (Look Ahead) plus rapides qui
minimisent a l'avance l'erreur de poursuite
(anticipation et “lissage” du mouvement).
Cette fonction “Look Ahead” permet a la
machine de prévoir, sur 60 blocs, les
difficultés de parcours sur la piece
(courbure, points anguleux) ou une
reduction de la vitesse d’avance sera
necessaire.

uGv 16
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Le “lissage” du mouvement est permis grace a

une loi de vitesse V=f(t) en “sin®” a deux
paraboles raccordées. La loi de vitesse
classique Impose a |la machine une
acceleration maximale des que l'écart de
vitesse est suffisamment grand. La lol en
“sin2” permet de limiter la variation de
I'accéleration. L'accéleration varie en rapport
de l'importance de l'écart de vitesse. Cela
rend donc le mouvement plus uniforme.

uGv 17
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De plus, les CNC détectent les inversions
de sens sur les axes afin de compenser le
freinage Intempestif du aux frottements
visqueux (compensation du pic a
'inversion. De Ila méme facon, elles
proposent des algorithmes de
compensation de dilatation thermique.

uGv 18
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Les parametres de ces differents
algorithmes doivent étre reglés. Les
réglages sont effectués sur le gain de la
boucle de l'asservissement en position
(1/Tp), sur les boucles d'anticipation en
vitesse et en accéléeration et sur le module
de compensation du pic a l'inversion.
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AXIS
*SELEGT

x100

= Permet le
déplacement rapide
pour positionnement

One handle division motion is ...

Handle
multiplier for metric units | for imperial units
X1 0.001 mm 0.0001 inch
X10 0.010 mm 0.0010 inch
X100 0.100 mm 0.0100 inch
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Type 1

Jiﬁ_,ﬁ_?b Differentes types de cinématiques
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