Cycles d'usinage : percage | PERCAGE UNIVERSEL (cycle 203, DIN/ISO : G203)

45 PERCAGE UNIVERSEL (cycle 203,

DIN/ISO : G203)

Mode opératoire du cycle

Comportement sans brise-copeaux, sans valeur de réduction

1

La commande déplace |'outil en avance rapide FMAX sur I'axe
de la broche pour le positionner a la DISTANCE D'APPROCHE
Q200 définie, au-dessus de la surface de la piéce.

L'outil effectue le percage avec I'AVANCE PLONGEE PROF. Q206
jusqu'a la premiere PROFONDEUR DE PASSE Q202.

Ensuite, la commande fait sortir I'outil du trou et le positionne a
la DISTANCE D'APPROCHEQ200.

La, la commande fait & nouveau plonger |'outil en avance
rapide dans le trou, ou il effectue alors une nouvelle passe
correspondant a la PROFONDEUR DE PASSEQ202 AVANCE
PLONGEE PROF. AVANCE PLONGEE PROF. Q206

Si vous travaillez sans brise-copeaux, la commande dégage
I'outil du trou apres chaque passe avec |'’AVANCE RETRAITQ208
et le positionne a la DISTANCE D’APPROCHEQ200 ou il reste
immobilisé au besoin selon la TEMPO. EN HAUTQ210.

Cette opération est répétée jusqu’a ce que la profondeur Q201
soit atteinte.

Lorsque la PROFONDEUR Q201 est atteinte, la commande
retire I'outil du trou avec I'avance FMAX pour I'amener soit a la
DISTANCE D'APPROCHE Q200 soit au SAUT DE BRIDE Le SAUT
DE BRIDE Q204 ne s'applique que si la valeur programmée est
supérieure a celle de la DISTANCE D'APPROCHE Q200
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Comportement avec brise-copeaux, sans valeur de réduction

1

La commande déplace |'outil en avance rapide FMAX
sur |'axe de la broche pour le positionner a la DISTANCE
D'APPROCHEQ200 définie, au-dessus de la surface de la piéce.

L'outil effectue le percage avec I' AVANCE PLONGEE PROF. Q206
jusqu'a la premiere PROFONDEUR DE PASSE Q202.

La commande dégage ensuite I'outil en tenant compte de la
valeur de RETR. BRISE-COPEAUX Q256.

Une nouvelle passe égale a la valeur de PROFONDEUR DE
PASSE Q202 est effectuée avec I'AVANCE PLONGEE PROF.
Q206

La commande fait plonger I'outil jusqu'a ce que le NB BRISES
COPEAUX Q213 soit atteint ou jusqu'a ce que le trou atteigne la
PROFONDEUR Q201 souhaitée. Si le nombre de brise-copeaux
programmeé est atteint sans que le trou n'ait lui encore atteint

la PROFONDEUR Q201 souhaitée, la commande retire |'outil du
trou avec I'AVANCE RETRAIT Q208 pour I'amener a la DISTANCE
D'APPROCHE Q200.

La commande immobilise I'outil le temps de la TEMPO. EN
HAUT Q210 (si programmeée).

La commande effectue ensuite une plongée en avance rapide
jusqu'a atteindre la valeur RETR. BRISE-COPEAUX Q256, au-
dessus de la derniere profondeur de passe.

La procédure de 2 a 7 est répétée jusqu'a ce que la
PROFONDEUR Q201 soit atteinte.

Lorsque la PROFONDEUR Q201 est atteinte, la commande
retire I'outil du trou avec I'avance FMAX pour I'amener soit a la
DISTANCE D'APPROCHE Q200 soit au SAUT DE BRIDE Le SAUT
DE BRIDE Q204 ne s'applique que si la valeur programmée est
supérieure a celle de la DISTANCE D'APPROCHE Q200
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Comportement avec brise-copeaux, avec valeur de réduction

1

La commande déplace |'outil en avance rapide FMAX
sur |'axe de la broche pour le positionner a la DISTANCE
D'APPROCHEQ200 définie, au-dessus de la surface de la piéce.

L'outil effectue le percage avec I' AVANCE PLONGEE PROF. Q206
jusqu'a la premiere PROFONDEUR DE PASSE Q202.

La commande dégage ensuite I'outil en tenant compte de la
valeur de RETR. BRISE-COPEAUX Q256.

Une nouvelle passe est effectuée de la valeur de la
PROFONDEUR DE PASSE Q202 moins la VALEUR REDUCTION
Q212 avec I'AVANCE PLONGEE PROF. Q206. La différence
continuellement a la baisse résultant de la PROFONDEUR DE
PASSE Q202 actualisée moins la VALEUR REDUCTION Q212 ne
doit pas étre inférieure a la PROF. PASSE MIN. Q205 (exemple :
Q202=5, Q212=1, Q213=4, Q205= 3 : la premiére profondeur
de passe est de 5 mm, la deuxieme de 5 -1 =4 mm, la
troisieme de 4 — 1 = 3 mm et la quatrieme est aussi de 3 mm).

La commande fait plonger I'outil jusqu'a ce que le NB BRISES
COPEAUX Q213 soit atteint ou jusqu'a ce que le trou atteigne la
PROFONDEUR Q201 souhaitée. Si le nombre de brise-copeaux
programmeé est atteint sans que le trou n'ait lui encore atteint

la PROFONDEUR Q201 souhaitée, la commande retire I'outil du
trou avec |'AVANCE RETRAIT Q208 pour I'amener a la DISTANCE
D'APPROCHE Q200.

La commande immobilise alors I'outil le temps de la TEMPO. EN
HAUT Q210.

La commande effectue ensuite une plongée en avance rapide
jusqu'a atteindre la valeur RETR. BRISE-COPEAUX Q256, au-
dessus de la derniére profondeur de passe.

La procédure de 2 a 7 est répétée jusqu'a ce que la
PROFONDEUR Q201 soit atteinte.

La commande immobilise alors I'outil le temps de la TEMPO. AU
FOND Q211.

10 Lorsque la PROFONDEUR Q201 est atteinte, la commande

retire I'outil du trou avec I'avance FMAX pour I'amener soit a la
DISTANCE D'APPROCHE Q200 soit au SAUT DE BRIDE Le SAUT
DE BRIDE Q204 ne s'appligue que si la valeur programmée est
supérieure a celle de la DISTANCE D'APPROCHE Q200
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Attention lors de la programmation !

REMARQUE

Attention, risque de collision !

Si vous renseignez une profondeur positive dans un cycle, la
commande inverse le calcul de pré-positionnement. L'outil
avance en rapide jusqu'a la distance d'approche en dessous de
la surface de la piéce en suivant I'axe d'outil !

» Entrer une profondeur négative

> Utiliser le parameétre machine displayDepthErr (n°201003)
pour définir si la commande doit émettre un message
d'erreur (on) ou pas (off) en cas de saisie d'une profondeur
positive

o Ce cycle ne peut étre exécuté que dans les modes
d'usinage FUNCTION MODE MILL et FUNCTION MODE
TURN .

Programmer la séquence de positionnement au point
initial (centre du trou) dans le plan d’'usinage, avec
correction de rayon RO.

Le signe du parameétre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez une profondeur
égale a 0, la commande n'exécute pas le cycle.
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Parametres du cycle

Q200 Distance d'approche? (en incrémental) :

distance entre la pointe de |'outil et la surface de la

piece. Plage de programmation : 0 a 99999,9999

Q201 Profondeur? (en incrémental) : distance
entre la surface de la piéce et le fond du trou.
Plage de programmation : -99999,9999 a
99999,9999

Q206 Avance plongee en profondeur? : vitesse

de déplacement de I'outil lors du percage en mm/

min. Plage de programmation : 0 & 99999,999,
sinon FAUTO, FU

Q202 Profondeur de passe? (en incrémental) :
la cote de chagque passe d'outil Plage de
programmation : 0 a 99999,9999

La profondeur peut étre un multiple de la

profondeur de passe. La commande amene

I'outil a la profondeur indiquée en une seule

fois si :

® |a profondeur de passe est égale a la
profondeur

= |a profondeur de passe est supérieure a la
profondeur

Q210 Temporisation en haut? : temps en
secondes pendant lequel I'outil temporise a la
distance d'approche une fois que la commande
a sorti I'outil du trou pour dégager les copeaux.
Plage de saisie 0 a 3600,0000

Q203 Coordonnées surface piéce? (en absolu) :

coordonnée de la surface de la piéce. Plage de
programmation : -99999,9999 & 99999,9999

Q204 Saut de bride (en incrémental) : coordonnée

de I'axe de la broche a laguelle aucune collision
ne peut se produire entre |'outil et la piece

(moyen de serrage). Plage de programmation : 0 a

99999,9999

Q212 Valeur réduction? (en incrémental) :
valeur de laquelle la commande réduit la Prof.
approche Q202 aprés chaque passe. Plage de
programmation : 0 a 99999,9999

Q213 Nb brises copeaux avt retrait? : nombre
de brise-copeaux avant que la commande ne

retire I'outil du trou pour enlever les copeaux. Pour

briser les copeaux, la commande retire chaque
fois I'outil de la valeur de retrait Q256. Plage de
programmation : 0 a 99999

Q205 Profondeur passe min.? (en incrémental) :

si vous avez programmé une VALEUR REDUCTION
Q212, la commande limite la passe a Q205. Plage

de programmation : 0 a 99999,9999
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Q211 Temporisation au fond? : temps en
secondes pendant lequel I'outil reste au fond du
trou. Plage de programmation : 0 a 3600,0000

Q208 Avance retrait? : vitesse de déplacement
de I'outil lors de sa sortie du trou, en mm/min. Si
vous avez entré Q208=0, la commande fait sortir
I'outil selon I'avance de plongée en profondeur
Q206. Plage de programmation : 0 a 99999,999,
sinon FMAX, FAUTO

Q256 Retrait avec brise-copeaux? (en
incrémental) : valeur de laquelle la commande
retire I'outil en cas de brise-copeaux. Plage
d'introduction 0,000 a 99999,999

Q395 Référence au diameétre (0/1) ? : vous
choisissez ici si la profondeur indiquée doit

se référer a la pointe de I'outil ou a la partie
cylindrique de I'outil. Si la commande doit tenir
compte de la profondeur par rapport a la partie
cylindrique de I'outil, vous devez définir I'angle de
la pointe de I'outil dans la colonne T-ANGLE du
tableau d'outils TOOL.T.

0 = profondeur par rapport a la pointe de I'outil

1 = profondeur par rapport a la partie cylindrique
de I'outil
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