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Programmation de contour | Fraisage d'une rainure -1226651

1.1 Fraisage d'une rainure -1226651
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Programmation de contour | Fraisage d'une rainure -1226651

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position +50 +20 +100
Point de départ/final du contour +50 +20 -
Sens d'usinage Sens horaire

Données de I'outil

(] T S F, F, DZ 1z
g 10 5 8900 1100 2000 -5 5
2) Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de pergage max.
12} Passe
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Solution
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1206129

1.2

Fraisage d'un contour - 1206129
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1206129

Données du programme

Fraisage d'une rainure Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 +20 +100
Point de départ/final du contour +0 +25 -
Longueur d'approche/sortie LEN20

Sens d'usinage En avalant

Données de I'outil

(] T S F, F, DZ 1z
g 20 10 4500 1100 2000 -5 5
2) Diameétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1214098

1.3 Fraisage d'un contour - 1214098
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1214098

Données du programme

Fraisage d'un contour Données X Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Pré-position -20 -20 +100
Point de départ/final du contour +10 +0 -
Longueur d'approche/de sortie LEN20

Sens d'usinage En avalant

Données de I'outil

1%} T S F1 F, Dz

oo

g 16 5600 1600 2000 -6

2) Diametre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

Fi) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226664

1.4 Fraisage d'un contour - 1226664
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Programmation de contour | Fraisage d'un contour - 1226664

Parameétres par défaut

Fraisage d'une rainure Données Y 4
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - +5
Pré-position +70 +100
Point de départ/final du contour +30 -

Stratégie d'approche/sortie

Trajectoire circulaire avec raccor-
dement tangentiel au contour et
segment linéaire

Rayon d'approche/sortie R10
Sens d'usinage En avalant
Données de I'outil
1] T S F4 F, Dz V4
% 20 10 4500 1700 2000 -b 5

9) Diametre

T Numéro de I'outil
S Vitesse de rotation
Fi) Avance d'usinage
P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.

12 Passe
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Programmation de cycles | Fraisage de poches et de rainures - 1214155

2.1 Fraisage de poches et de rainures -
1214155

MafRe in mm / Dimensions in mm

Einzelteilzeichnung / Component Drawing
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Programmation de cycles | Fraisage de poches et de rainures - 1214155

Parameétres de programme

Poches / Rainures Données X Y 4
(Ebauche + finition)

Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50
Surépaisseur latérale 0,2

Surépaisseur de profondeur 0,1

Facteur recouvrement 0,7

Mode fraisage En avalant

Données de l'outil

(%] T S Fq F, Dz V4
g 10 5 8900 1100 2000 5 5
9) Diametre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

F) Avance d'usinage

P2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
12} Passe
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Programmation de cycles | Fraisage de poches et de rainures - 1214155

Solution
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Techniques de programmation | Percage et taraudage - 1226642

3.1 Percage et taraudage - 1226642
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Techniques de programmation | Percage et taraudage - 1226642

Données du programme

Percage / Filetage Données X Y z
Position de sécurité +150 +150 +100
Distance d'approche - - +5
Distance de sécurité - - +50

Données de I'outil

(] T S F; F, Dz 1z
a 6,8 229 6000 840 2000 -17 17
H M8 264 200 - - =17 17
2) Diamétre

T Numéro de I'outil

S Vitesse de rotation

F) Avance d'usinage

2 Avance de retrait

D2) Profondeur d'usinage / de percage max.
I2) Passe
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Techniques de programmation | Percage et taraudage - 1226642

Solution

TNC 320 / TNC 620 / TNC 640 | Module HIT Programmation en 3 axes | 6/2018 25



Techniques de programmation | Percage et taraudage - 1226642




	TNC 320 / TNC 620 / TNC 640
	Sommaire
	1 Programmation de contour
	1.1 Fraisage d'une rainure -1226651
	1.2 Fraisage d'un contour - 1206129
	1.3 Fraisage d'un contour - 1214098
	1.4 Fraisage d'un contour - 1226664

	2 Programmation de cycles
	2.1 Fraisage de poches et de rainures - 1214155

	3 Techniques de programmation
	3.1 Perçage et taraudage - 1226642


