Coupes trapéze

La coupe trapéze, ou coupe K, est décomposée par le logiciel en une demi-coupe droite et une
coupe meneau.

La demi-coupe droite est une opération d'usinage, dont le nom est imposé¢ (CUTK). L'origine est
utilisée pour spécifier la profondeur de coupe. Pour une scie pneumatique, la cale est sélectionnée si

l'origine est différente de zéro.

La lame a 90° est considérée comme un outil. Son numéro est figé (98).
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Hllustration 1: Déclaration d'une opération demi-coupe. Le nom est imposé (CUTK), le numéro de
téte est celui de la scie droite (98), l'origine spécifie la profondeur.
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-:j'. Paramétres machine (broches d'usinage)
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54 T54 r
55 T55 r
56 T56 r
7 T57 r
58 T58 r
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53 T63 r
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ustration 2: Déclaration d'une scie utilisée comme outil. Le numéro de groupe est 1 pour une
PVC8001, 2 pour une PVC9001. La position X est celle du centre de la lame.

£} Fiche PROFIL (Modif)

Nom |FES10 ﬂp Libelle

=101 %]

|T|T:werse Intermediaire Frappe - Colorance

| O mute. [ Invalide

Débit

r Ajustement sur les coupes

Ait. long. coupes | [mm}

r Longueurs

Ait. long. coupes V
Ajt. long. coupes X

Ecart entre pigces

Ait. pos. pointes X

Débordement coupe V {mm)

Larg. plat coupes KYAJ

Longueur d'une bame standard {mm)
Marge en debut de bame {mm)
Marge minimale en fin de bame {mm)

Longueur maxi chute a reporter (mm)

r Options
[] Coupe lerte

Vit. coupe | nm/min) [ 0]
Pos. déb. coupe | mm)[_ 0.00]
Vit. coupe V fmm/min)
Pos. déb. coupe V fmm]_815,00]
Pos. fin de coupe V {m
Epais. passz fbauche

Approche coupe |

Pos.fin coupe |

Approche coupe

Retrait coupe V'

r Evacuation

il |

Longueur maxi des piéces & éjecter

Type dévacuation |Standard (10}

(¢} Déchargement manuel
(3 Rangement dans les grands casiers
(3 Rangement dans les petits casiers

) Tablette de soutien escamotée

) Tablette haute pendart le transfert

) Tablette haute pendart la coupe

(%) Tablette fixe {pare-Eciat + doigt d'assist.)

Position du canal CU'Il |}|CU2| D|
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Ajustement casier ¥’ | 0,00

7

[] Retoumement / basculemert

[] Forcerle déchargement manuel

[] Pitce instable {amét surla table de la VR)
Chute récupérable & rafraichir

r Equilibrage dynamique
Durée du cycle de chargement CU1 (s)
Durée du cycle de chargement CUZ (s)
Durée du cycle de coupe | (s}

Durée du cycle de coupe V (s)

o
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Durée du cycle d'évacuation chute (s)

XX 2412009
14:01
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Hllustration 3: Réglage de

la largeur du plat.
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