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RCV 300 : Utilisations.

Trucs et astuces.

Le conversationnel ou programmation assistée : Quand l’utiliser ?

Convient bien pour des pièces de morphologie simple (Surfaçage, perçage, poche ),pour des pièces unitaires,pour de la série d’opération simple ex :surfaçage. 

Pour le reste une Fao (avec bibliothèque d’outil) est très performante.

[image: image2.emf]Le RCV300  en conversationnel est très bien pour :

-Positionner une origine programme (très rapide).
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-Poches avec positions multiples.

-Centrage, perçage, taraudage rigide.

-Surfaçage.

Le RCV300 en temps que Cn est très bien le pour : le reste !                                        

Le RCV300 en conversationnel est moyen pour :
Je n’ai pas encore trouvé.
POCHE RECTANGULAIRE
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X :________________________________________________________

Y :_________________________________________________________

L :_________________________________________________________

H :_________________________________________________________

α: _________________________________________________________

Zs :________________________________________________________

Z :_________________________________________________________
P :_________________________________________________________
I :_________________________________________________________

Fz :________________________________________________________

Δ :_________________________________________________________
Β :_________________________________________________________
δ :_________________________________________________________

δz: ________________________________________________________
POSITIONNEMENT EN LIGNE


PERCAGE AVEC DEBOURRAGE
                    Le filetage ou plutot taraudage



Positionnement point a point








LE SURFACAGE
Trucs et astuce

-FAITE CHAUFFER VOTRE MACHINE :

RCV30%CHAUFFE,MX--,

(PCALL 9998)

N10 G1 G53 X0 Y0 Z0 F1500

N20 S500 M3

N30 G53 X-600 Y-300 Z-350

N40 (GOTO N10)

(PCALL 9999)

0
-MON MAGASIN OUTIL EST BLOQUE :
Ne sortez pas le pied de biche
Faites :SHIFT et
La machine passe en CN.
Choisir manuel/ utilisateur.
Vous avez accès au déplacement en manuel du magasin


-L’arret en cours d’usinage facile :

Appuyer sur

Arrêter la broche.
Appuyer sur la lettre « T ».

Vous pouvez ouvrir la porte.

Pour repartir : mettre la puissance, relancer la broche,appuyer sur                     , choisir avec              


                     pour l’ordre de récupération des axes.
Mon cycle ne simule pas ni ne marche :







Pour bien suivre un usinage


Appuyer sur

Pour simuler en usinant :
Appuyer sur                    puis en cycle sur « arret d’usinage » pour pouvoir 

modifier les paramètres graphiques. Relancer par 
Utilisation de WINDCN en réseau
Ne pas laisser la machine sur page programme.

Bien effacer un programme si vous voulez l’écraser.

La configuration de transfert :

Programmation de l’adresse IP de la machine :

-Faire shift+ESC/+/paramètres machine/l série Ethernet/disque dur Ethernet/faire défiler avec les flèches jusqu’au P24/modifier/mettre votre adresse IP

P25 pour le masque
La simulation :

Utiliser le potar des avances pour faire varier la vitesse de simulation (Plutôt sympa !).








































































































































































Mettre T0 D0 si vous ne voulez pas de finition.





Ne pas appuyer sur�mais sur les flèches pour déclarer le brut. Valider seulement au dernier point.





Ne pas mettre 0.La machine comprend M0.







































































Bien choisir avec� taraudage rigide ou compensateur.





Doubler le dernier point pour  valider.





















































































































































