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Boucle d’asservissement humaine  
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Disques durs portables 
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Système 

Entrée Sortie 

Système de commande en boucle ouverte  



Système de commande en boucle fermée  
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Schema d’un systeme en Boucle Fermée 
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Commande des MOCN 
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Commande des MOCN 
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Commande des MOCN 

10 



Commande des MOCN 
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En UGV, la dynamique élevée a tendance à 

diminuer la précision de l’asservissement. 

Cela impose donc des précisions en position 

et en vitesse de déplacement supérieures à 

celles d’une MOCN classique. Ainsi, toute la 

partie commande de la machine est 

améliorée. Ceci concerne plus 

particulièrement les vitesses de traitement 

des données, le contrôle de la vitesse, les 

réglages et la programmation 
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Si la stabilité et la précision sont autant 
importantes qu’en usinage traditionnel, la 

rapidité de l’asservissement doit être 
meilleure. En effet, tout en supprimant l’erreur 
de poursuite, la précision de positionnement 
est améliorée en adaptant le suivi des profils 
programmés à la grande vitesse. Cette erreur 
de poursuite ne se trouve, en fait, totalement 
supprimée que lors de mouvements linéaires 
ou circulaires continu. 
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Asservissement en position d’un axe 
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Les CNC sont donc équipées d’une 

structure multiprocesseur permettant un 

faible temps d’échantillonnage et un 

traitement rapide des blocs (1 à 5 ms de 

préparation de bloc), tout en gérant les 

régimes d’accélération et de décélération 
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Elles fonctionnent également avec des 
algorithmes de calcul des trajectoires et des 
vitesses (Look Ahead) plus rapides qui 
minimisent à l’avance l’erreur de poursuite 
(anticipation et “lissage” du mouvement). 
Cette fonction “Look Ahead” permet à la 
machine de prévoir, sur 60 blocs, les 
difficultés de parcours sur la pièce 
(courbure, points anguleux) où une 
réduction de la vitesse d’avance sera 
nécessaire. 
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Le “lissage” du mouvement est permis grâce à 

une loi de vitesse V=f(t) en “sin
2
” à deux 

paraboles raccordées. La loi de vitesse 

classique impose à la machine une 

accélération maximale dès que l’écart de 

vitesse est suffisamment grand. La loi en 

“sin2” permet de limiter la variation de 

l’accélération. L’accélération varie en rapport 

de l’importance de l’écart de vitesse. Cela 

rend donc le mouvement plus uniforme. 
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De plus, les CNC détectent les inversions 

de sens sur les axes afin de compenser le 

freinage intempestif dû aux frottements 

visqueux (compensation du pic à 

l’inversion. De la même façon, elles 

proposent des algorithmes de 

compensation de dilatation thermique. 
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Les paramètres de ces différents 

algorithmes doivent être réglés. 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 accélération et sur le module 

de compensation du pic à l’inversion. 
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Panneau de contrôle Fanuc  
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La manivelle  
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Différentes types de cinématiques 

des MOCN 
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Cinématique XY/Z Matsuura MC-

760VX 

26 



UGV 27 


