Cycles d'usinage : percage | LAMAGE EN TIRANT (cycle 204, DIN/ISO : G204)

4.6 LAMAGE EN TIRANT (cycle 204,

DIN/ISO : G204)

Mode opératoire du cycle

Ce cycle permet d'usiner des lamages se trouvant sur la face
inférieure de la piece.

1

La commande positionne I'outil en avance rapide FMAX a la
distance d'approche, au-dessus de la surface de la piece, sur
I'axe de la broche.

La, la commande procede a une rotation broche a la position 0°
et décale I'outil de la valeur de la cote excentrique.

L'outil plonge ensuite dans le percage pré-percé, avec |'avance
de pré-positionnement, jusqu'a ce que le tranchant se trouve a
la distance d'approche, en dessous de I'aréte inférieure de la
piece.

La commande déplace alors de nouveau |'outil au centre du
trou, met en route la broche et I'arrosage (le cas échéant), puis
ameéne |'outil 4 la profondeur de lamage, selon I'avance de
lamage.

L'outil effectue une temporisation (si programmeée) au fond

du lamage. L'outil se dégage ensuite du trou, effectue une
orientation broche et se décale a nouveau de la valeur de la cote
excentrique.

Pour terminer, I'outil améne I'outil & la distance d'approche ou
au saut de bride avec FMAX. Le saut de bride Q204 n'agit que

si la valeur programmeée est supérieure a celle de la distance
d'approche Q200.

Pour finir, la commande repositionne I'outil au centre du
percage.
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Cycles d'usinage : percage | LAMAGE EN TIRANT (cycle 204, DIN/ISO : G204)

Attention lors de la programmation !

REMARQUE

Attention, risque de collision !

[l existe un risque de collision si le sens de dégagement

sélectionné est incorrect. Une éventuelle mise en miroir dans

le plan d'usinage n'est pas prise en compte pour le sens de
dégagement. En revanche, les transformations actives sont
prises en compte pour le dégagement.

> Vérifiez la position de la pointe de |'outil lorsque vous

programmez une orientation de la broche a un angle que

vous avez défini au parametre Q336 (par ex. en mode
Positionnement avec introd. man.). Aucune transformation
ne doit étre active dans ce cas.

» Choisir I'angle de sorte que la pointe de I'outil soit parallele au
sens de dégagement

> Sélectionner le sens de dégagement Q214 de maniere a ce
que I'outil s'éloigne du bord du trou.

®

La machine et la commande doivent avoir été préparées
par le constructeur de la machine.

Ce cycle n'est utilisable que sur des machines avec une
broche asservie.

Le cycle ne fonctionne qu'avec des outils d'usinage en
tirant.

Ce cycle ne peut étre exécuté qu'en mode FUNCTION
MODE MILL.

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

Une fois I'usinage terminé, la commande rameéne I'outil
au point de départ du plan d'usinage. Vous pouvez ainsi
positionner a nouveau |'outil en incrémental.

Le signe du paramétre de cycle Profondeur définit le
sens d'usinage pour le lamage Attention : le signe positif
définit un lamage dans le sens de |'axe de broche positif.

Programmer la longueur d'outil de sorte que |'aréte
inférieure de la barre d'alésage soit cotée, et non le
tranchant.

Pour le calcul du pont de départ du lamage, la
commande tient compte de la longueur du tranchant de
la barre de percage et de I'épaisseur de la matiére.

Si la fonction M7 ou M8 était activée avant |'appel de
cycle, la commande rétablit cet état a la fin du 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

Q249 Profondeur de plongée? (en incrémental) :
distance entre |'aréte inférieure de I'a piéce et

le fond du trou. Le signe positif usine un lamage
dans le sens positif de I'axe de broche. Plage de
programmation : -99999,9999 a 99999,9999

Q250 Epaisseur matériau? (en incrémental) :
épaisseur de la piece. Plage de programmation :
0,0001 a 99999,9999

Q251 Cote excentrique? (en incrémental) : utiliser
la cote excentrique de la tige de percage qui

figure dans la fiche technique de I'outil. Plage de
programmation : 0,0001 a 99999,9999

Q252 Hauteur de la dent? (en incrémental) :
distance entre |'aréte inférieure de I'outil et la
dent principale ; a relever sur la fiche technique
de I'outil. Plage de programmation : 0,0001 a
99999,9999

Q253 Avance de pré-positionnement? : vitesse
de déplacement de I'outil lors de sa plongée dans
la piece ou de sa sortie de la piece, en mm/min.
Plage de programmation : 0 a 99999,9999 ou
FMAX, FAUTO

Q254 Avance de plongée? : vitesse de
déplacement de I'outil lors du percage en mm/
min Plage de programmation : 0 & 99999,9999 ou
FAUTO, FU

Q255 Temporisation en secondes? :
temporisation en secondes au fond du trou. Plage
de programmation : 0 a 3600,000

Q203 Coordonnées surface piéce? (en absolu) :
coordonnée de la surface de la piece. Plage de
programmation : -99999,9999 a 99999,9999

Q204 Saut de bride (en incrémental) : coordonnée
de I'axe de la broche a laquelle aucune collision

ne peut se produire entre |'outil et la piece

(moyen de serrage). Plage de programmation : 0 a
99999,9999
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> Q214 Sens dégagement (0/1/2/3/4)? : pour
définir le sens dans lequel la commande doit
décaler I'outil avec la cote excentrique (aprés
orientation de la broche) ; valeur O non autorisée
1: dégager I'outil dans le sens négatif de |'axe
principal
2 : dégager I'outil dans le sens négatif de I'axe
auxiliaire
3 : dégager I'outil dans le sens positif de I'axe
principal
4 : dégager |'outil dans le sens positif de I'axe
auxiliaire

> Q336 Angle pour orientation broche? (en
absolu) : angle sur lequel la commande positionne
I'outil avant la plongée et avant le dégagement
hors du trou Plage de programmation : -360,0000
a 360,0000
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