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5.2 TARAUDAGE avec mandrin de
compensation (cycle 206, DIN/ISO :
G206)

Mode opératoire du cycle

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
revient a la distance d'approche, aprés temporisation. Si vous

avez programmeé un saut de bride, la commande y amene |'outil
avec |'avance FMAX.

4 A la distance d'approche, le sens de rotation broche est a
nouveau inverse.
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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 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 parameétre de cycle Profondeur détermine le
sens de l'usinage. Si vous programmez une profondeur
égale a 0, la commande n'exécutera pas le cycle.

L'outil doit étre serré dans un mandrin de
compensation. Le mandrin de compensation de
longueur sert a compenser en cours d'usinage les
tolérances d'avance et de vitesse de rotation.

Pour un filet & droite, activer la broche avec M3 ; pour un
filet & gauche, activer avec M4.
Dans le cycle 206, la commande calcule le pas de filet

a 'aide de la vitesse de rotation programmeée et de
I'avance définie dans le cycle.

o Il est possible de procéder aux réglages suivants avec le
parametre CfgThreadSpindle (n°113600) :

® sourceOverride (n°113603) :
FeedPotentiometer (par défaut) (le potentiometre
de vitesse de rotation n'est pas actif), la CN adapte
ensuite la vitesse de rotation en conséquence a
SpindlePotentiometer (potentiomeétre d'avance non
actif) et

® thrdWaitingTime (n°113601) : durée de la
temporisation au fond du taraudage, apres l'arrét de
la broche

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

N » 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

Valeur indicative : 4 x pas de vis.

» 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

> Q206 Avance plongee en profondeur? : vitesse
de déplacement de I'outil lors du taraudage. Plage
d'introduction 0 a 99999,999 ou FAUTO

» Q211 Temporisation au fond? : entrer une
valeur comprise entre 0 et 0,5 seconde pour
éviter que I'outil ne cale lors de son retrait. Plage
d'introduction 0 a 3600,0000

» Q203 Coordonnées surface piéce? (en absolu) :
coordonnée de la surface de la piéce. Plage de
programmation : -99999,9999 4 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

Calcul de I'avance : F=S x p

F : Avance (en mm/min.)

S: Vitesse de rotation broche (tours/min.)
p: Pas du filet (mm)

Dégagement en cas d'interruption du programme

Si vous appuyez sur la touche Arrét CN pendant le taraudage, la
commande affiche une softkey pour vous permettre de dégager
['outil.
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