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Figure 1. Schéma simplifié de la machine à commande Numérique 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 2 

 

 

 

 

 

 



 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 2. Liaison de la partie Commande et la partie opérative 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

la figure 2. 
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Figure 3. Vis-écrou à billes de recirculation 

 

 

 

 

 

 

Figure 4. Vis-écrou hydrostatique 
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Figure 5. Glissières à cages de roulements 

Figure 7. Glissières en queue d’aronde avec 4 cages cylindriques 

Figure 6. Glissières supportées par roulements à aiguilles 

Figure 8. Glissières hydrostatiques 
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Figure 9. Asservissement à boucle ouverte 
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  ii) Les Moteurs "Pas à Pas" 
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     Tableau 1. Séquence d’excitation en mode "Pas complet"                        Tableau 1. Séquence d’excitation en mode "demi-pas" 

 

 

 

 

 

 

 

 

             

 

 

 

 

 

 

 

Figure 10. Schéma du moteur à aimant permanant ; (La rotation est obtenue par excitation 

séquentielle de bobinage) 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 10. Schéma d’un moteur pas à pas de type hybride 
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2.4.2 Commande numérique boucle fermée (figure 11) 

 

 

 

 

 

 

Figure 11. Schéma simplifié d’une commande Numérique à boucle ouverte 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 12. Schéma simplifié d’une commande Numérique à boucle ouverte 

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.4.2.2 

2.4.2.1 

Position Sr 

Amplificateur 

La grandeur de sortie (la position effective de l’organe mobile) est mesurée continuellement 

par un capteur et est transmise au moyen d’une boucle de retour au comparateur pour y être 

comparée avec la grandeur d’entrée (position S). Le comparateur confronte les signaux S et Sr 

et délivre un signal d’écart de position ΔP = S-Sr. Ce signal d’erreur assure la commande de la 

rotation du moteur dans le sens adéquat afin de rattraper l’écart de position entre la valeur 

d’entrée et la valeur actuelle. Lorsque ΔP s’annule (ΔP = 0) alors le moteur s’arrête, autrement 

dit la position prescrite est atteinte. 

Sr 

S-Sr 
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Figure 13. Schéma de l’asservissement en position et en vitesse 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.4.2.3 
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2.5 Traitement de la mesure sur machine à commande numérique par calculateur (CNC) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La CNC utilise un calculateur qui se charge du traitement sous forme de programme (logiciel) 

de certaines fonctions, ce qui offre ainsi de grandes possibilités aux machines-outils. Le 

logiciel d’une CNC permet d’accomplir par le calculateur la gestion de tous les organes d’une 

machine-outil, par exemple (changeur d’outil, transpalette,…). Par ailleurs,  il assure la mise en 

mémoire du programme pièce, ce qui permet de le mettre au point plus facilement d’où un 

grand avantage par rapport à la CN à logique cablée.  

Nous admettrons deux types de programmes : 

- Le logiciel  CNC, c’est le programme du calculateur (programme machine) et qui est 

inaccessible par l’utilisateur 

- Programme pièce réalisé par l’utilisateur pour l’exécution d’une pièce sur la machine-outil à 

CN  

2.5.1 Synoptique de la machine CNC 

 

2.5.2 Analyse du synoptique de la CNC  

 Entrée des données : 

1- Le programme "logiciel CNC", perforé sur ruban est initialement chargé en 

mémoire centrale du calculateur. 

2- Le programme pièce et les indications chargées manuellement, indispensables à 

l’exécution d’une pièce donnée. 
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Le programme pièce lu par le lecteur de ruban perforé est chargé dans les mémoires du 

calculateur, suivant un processus contrôlé par le logiciel CNC.  

Un certain nombre de paramètres  peuvent être chargés en mémoire à partir des commandes 

manuelles, à savoir : 

-  les corrections de rayons d’outil, de longueur d’outils,… 

- les décalages d’origine 

- etc. 

Le programme pièce peut être aussi modifié (ajout, suppression, correction de blocs), il peut 

être chargé en mémoire par clavier. 

 Traitement des données : 

Cette fonction a pour but de traiter les informations (données) du programme pièce, afin 

de les rectifier en les ramenant à leurs valeurs d’usinage (par exemple correction d’outil). 

Cette fonction est totalement exécutée par le Logiciel CNC. 

 Mémoires 

Le calculateur dispose d’une mémoire centrale scindée en trois zones, sa taille est variable 

selon l’utilisation 

 Générateur de courbe 

C’est la fonction interpolation de la trajectoire à exécuter sur la machine-outil : droite, arc 

de cercle,…Cette fonction est totalement effectuée par le Logiciel CNC, appelés 

interpolateurs  

 Analyseur de position : 

Cette fonction a pour rôle de déterminer la vitesse d’avance, le point d’arrêt, …etc. Elle 

est opérée par le Logiciel CNC. 

 Commande de déplacement : 

Cette fonction est commandée par  le Logiciel CNC, mais exécutée par une partie matériel 

(convertisseur numérique analogique (N/A), variateur de vitesse (VAR), capteur de 

mesure,…etc.). 

 Perforation : 

A l’aide de cette fonction, il est possible de perforer un ruban à partir du programme pièce 

enregistré dans la mémoire centrale du calculateur. Cette fonction est régie par le logiciel 

CNC, elle n’existe pas dans une machine CN.  


