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5.3 TARAUDAGE sans mandrin de
compensation GS (cycle 207,
DIN/ISO : G207)

Mode opératoire du cycle

La commande usine le filetage en une seule procédure ou
plusieurs, sans mandrin de compensation linéaire.

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

2 L'outil se déplace en une passe a la profondeur de percage.

3 Le sens de rotation de la broche est ensuite inversé et |'outil est
retiré du trou pour étre positionné a la distance d'approche. Si
vous avez programmeé un saut de bride, la commande y ameéene
|'outil avec I'avance FMAX.

4 Une fois a la distance d'approche, la commande arréte la
broche.

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

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

Cycle utilisable uniguement sur les machines avec
asservissement de broche.
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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.

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

Le potentiométre de la vitesse de broche est inactif.

Si vous programmez M3 (ou M4) avant ce cycle, la
broche continuera de tourner a la fin du cycle (a la
vitesse de rotation programmeée avec la séquence TOOL
CALL).

Si vous ne programmez pas M3 (ou M4) avant ce
cycle, la broche restera immobile a la fin du cycle. Vous
devrez alors réactiver la broche avec M3 (ou M4) avant
I'usinage suivant.

Si vous renseignez le pas de filet du taraud dans

la colonne Pitch du tableau d'outils, la commande
compare le pas de filet inscrit dans le tableau d'outils
avec celui qui est défini dans le cycle. La commande
émet un message d'erreur si les valeurs ne concordent
pas.

Lors d'un taraudage, la broche et I'axe d'outil sont
toujours synchronisés. La synchronisation peut avoir
lieu aussi bien avec une broche en rotation qu'avec une
broche a I'arrét.

Si vous ne modifiez pas les parametres de dynamique
(par ex. distance d'approche, vitesse de rotation
broche,...), vous pourrez toujours effectuer le taraudage
plus en profondeur ultérieurement. Il est toutefois
recommandé de sélectionner la distance d'approche
Q200 de maniére a ce que |'axe d'outil quitte la course
d'accélération dans la limite de cette course.
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Il est possible de procéder aux réglages suivants avec le
paramétre CfgThreadSpindle (n°113600) :

® sourceOverride (n°113603) : potentiométre de
broche (potentiometre de I'avance non actif) et
potentiometre d'avance (potentiomeétre de la vitesse
de rotation non actif)

B thrdWaitingTime (n°113601) : durée de la
temporisation au fond du taraudage, aprés I'arrét de
la broche

® thrdPreSwitch (n°113602) : temporisation de la
broche avant d'atteindre le fond du taraudage

= limitSpindleSpeed (n°113604) : limitation de la
vitesse de rotation broche
True: (la vitesse de rotation de la broche des petites
profondeurs de filetage est limitée de maniére a ce
que la broche tourne a vitesse de rotation constante
pendant env. 1/3 du temps)
False: (aucune limitation)
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Parametres du cycle

>

Q200 Distance d'approche? (en incrémental) :
distance entre la pointe de I'outil et la surface de la
piece. Plage de programmation : 0 a 99999,9999

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

Q239 Pas de vis? : pas du filet. Le signe détermine
le sens du filet :

+ = filet a droite

- = filet a gauche

Plage de programmation : -99,9999 a +99,9999

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

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

ne peut se produire entre I'outil et la piece

(moyen de serrage). Plage de programmation : 0 a
99999,9999
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Dégagement en cas d'interruption du programme

Dégagement en mode Positionnement avec introduction
manuelle

Procédez comme suit :

— » Appuyer sur la touche NC stop pour interrompre
T,Ql le filetage
i » Appuyer sur la softkey pour le dégagement

X

» Appuyer sur NC start

> L'outil sort du trou et retourne au point
de départ de l'usinage. La broche s'arréte
automatiquement. La commande émet un
message.

=l

Dégagement en mode Exécution de programme en continu
et Exécution de programme pas-a-pas

Procédez comme suit :

— » Pour interrompre le programme, appuyer sur la

T,Ql touche NC stop

p— » Appuyer sur la softkey DEPLACEMENT MANUEL.
HANCEL » Degager I'outil le long de I'axe de broche

ABoROER » Pour poursuivre le programme, appuyer sur la
POSITION softkey APPROCHER POSITION

» Appuyer ensuite sur NC start

La CN raméne I'outil a la position qu'il avait avant
|'Stop CN.

REMARQUE

Attention, risque de collision !

m

Lors du dégagement, si vous déplacez par exemple I'outil dans le
sens positif plutdt que dans le sens négatif, il existe un risque de
collision.

» Vous avez la possibilité de dégager I'outil dans le sens négatif
et dans le sens positif de I'axe d'outil.

» Avant le dégagement, vous devez décider délibérément du
sens dans lequel I'outil doit étre dégagé du trou percé.
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