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1. Généralité sur les MOCN :

1.1. Présentation

Une Machine Outil à Commande Numérique est une machine outil dont les mouvements sont pilotés par un Directeur de Commande Numérique (DCN), c'est-à-dire un ordinateur ou calculateur.
Une MOCN permet de réaliser des pièces de manière autonome à partir d'un programme d'usinage enregistré dans le DCN. Elle permet  en plus la réalisation de formes plus complexes (combinaison des mouvements).

1.2. Définitions des "Axes" :

Le système d'axe d'une MOCN est définit de la même manière que pour machine outil conventionnelle :


En commande numérique on parle d'Axe si le DCN est capable de piloter complètement celui-ci, c'est-à-dire de se déplacer selon cet axe à un endroit quelconque donné, à une vitesse quelconque donnée.

Ex. : Les déplacements en X et Z d'un tour à commande numérique 

(la rotation de la broche n'est pas défini comme un axe car on ne peut que contrôler sa vitesse mais pas sa position angulaire)

Si toutes ces conditions ne sont pas réunies ce n’est pas un axe.



Exemples :




Tour EMCO Rouge : 2 axes




Fraiseuse CINCINATTI : 3Axes

Centre d'usinage CEDRICC : 3 Axes (+ rotation plateau => demi-axe)

1.3. Le système de repérage :

1.3.1. L'Origine Machine OM :

C'est le point de départ de toutes les mesures. C'est le repère absolu de la machine.

C’est une origine utilisée par le calculateur et définit par le constructeur. Elle n’est jamais utilisée pas l’opérateur.

1.3.2. Les POM ou Prise d'Origine Machine :

Lorsque que l'on met sous tension la machine, le DCN ne sait pas où se situe l'élément mobile (Tournage : tourelle porte outil, Fraisage : Broche). Le déplacement de cet élément mobile est réalisé en comptant le nombre de trait d'une règle graduée qui passe devant un capteur lié à l'élément mobile.

A la mise sous tension l'élément mobile est face à des traits de la règle qu'il est incapable de différentier des autres, donc impossible de connaître sa position. Lors de la Prise d'Origine Machine, on va déplacer l'élément mobile jusqu'à un point particulier de mise en référence appelé OM (Traits différents) qui va servir de remise à zéro des compteurs. A partir de ce moment, la machine est capable de gérer les déplacements de l'élément mobile. Les coordonnées de tous les points de l'élément mobile sont connues (données constructeur).

1.3.3. Le Point Courant PtC :

C'est le point de référence (commun) à tous les outils. Il appartient à l'élément mobile. Après avoir effectué les POM, sa position est connue.
Il faut maintenant définir la position des autres éléments intervenant dans la fabrication d'une pièce.

1.3.4. Le Point générateur Pg :

C'est le point de l'outil qui génère la surface usinée. Il va donner sa forme à la pièce.

1.3.5. Les Jauges outils :

Elles représentent la distance entre le Point générateur (Pg) et le Point Courant (PtC) sur chacun des axes. Elles sont mesurées puis rentrées dans le calculateur.
1.3.6. L'Origine pièce Op :

C'est l'origine de la mise en position isostatique de la pièce. C’est un point commun à toutes les pièces.
On prendra la face avant du mandrin en tournage et un point caractéristique de l'étau en fraisage.

1.3.7. Les PREF :

C'est la distance entre l'Origine Machine (OM) et l'origine pièce (Op) sur chacun des axes.

Le PREF X est la distance entre OM et Op le long de l'axe X…

1.3.8. L'Origine Programme OP :

C'est l’origine permettant de calculer facilement les coordonnées des points de trajectoires.
1.3.9. Les DEC :

C'est la distance (décalage) entre l'Origine Programme (OP) et l'Origine pièce (Op) sur chacun des axes.
Grâce à cet ensemble de références et de dimensions, le DCN est capable de connaître la position de chacun des ses éléments dans son espace de travail.

On essaie généralement d'avoir le moins de DEC à paramétrer et on prend souvent en fraisage l'OP au même point que l'Op.
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L'axe Z est porté par l'axe de rotation de la broche, positif lorsqu'on s’éloigne de la pièce :


	Tournage : axe du mandrin (ou de la pièce).


	Fraisage : axe de l'outil.


L'axe X est perpendiculaire à Z est correspond au plus grand déplacement.


L'axe Y forme le trièdre direct.
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