Mac Mini iH
Kurzanleitung
Bearheitungsheispiele

 KITAGAWA




Bedienung
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KITAGAWA

MODE STATUS
A0~ RUN
& MANUAL  STOP
DEIT  RESET
DPIRAN LR
1 SINGLE

@
5

Tastenerklirung

Auswahl der Funktionen

Tisch dreht gegen Uhrzeigersinn

Tisch dreht im Uhrzeigersinn

DANGER

EMERGENCY
STOP

AI—ERE
L

BRORELEY
.

Schalter Power auf ,1”

Mgo Maschinennullpunkt E_:Ng Bestiitigung der Eingabe (Enter)

Waero i CAN| Ldschen der Eingabe oder eines Satzes
Werkstiicknullpunkt 7| (Cance

%Ra(j + IrigT ”lgT Eingabe beenden und speichern

HL | . . [DEL INS zusammen 2 Sekunden gedriickt halten
Eilgang m|T oder zusammen  set7t den Werkstiicknullpunkt

Modus

Programme aufrufen

AUTO" Abruf des ausgewshiten Programmes EDIT-Modus, dann die Taste @ driicken und CH-Nummer eingeben und L= driicken.

MANUAL  Manuelles Verfahren des Tisches
EDIT Programme schreiben oder dndern
PARAM  Parameter dindem

SINGLE  Einzelsatz im Programm verfahren
(keine Verwendung)

WICHTIG

Parameter iindern

Im PARAM-Modus die Taste driicken und eingeben, dann wieder dricken und mit
bestiitigen. Jetzt kann man den Parameter den man dndern méchte mit \2uJ oder Und) oder mit S]

direkt eingeben.

Beispiel: Parameter 006

Taste E} dricken und [@ eingeben. driicken und z.B. 0,100 eingeben, wieder driicken
und mit L] bestitigen.

Luftanschluss mindestens 5 bar und immer hinter der Wartungseinheit anschlieBien. Der Tisch kann nur mit der gelben Freischalttaste auf Stufe ,1” bewegt werden.

(H 00 beinhaltet 500 programmierbare Siitze (NOOO bis N499)
CHOT bis CH 15 beinhalten je 100 programmierbare Siitze (NOOO bis N099)

Hinweis: Der Maschinen- und Werkzeugnullpunkt kann auch iber eine G-Funktion aufgerufen werden.
MZRN: 623 WIZRN: 624



Bearbeitungsheispiele

Programm CH 00 = 500 Siitze (von NOOO bis N499)

An einem Werkstiick sollen 7 Bohrungen mit gleichem Winkel am Umfang gebohrt werden.

Programm 0 Standard Absolut G90 Winkel 360°

Satznummer Vorschub 20 U/min Teilungsfaktor ~ Sprungbefehl nach NOOO

Programm CH 01 =100 Siitze (von NOOO bis N099)

Die erste Bohrung soll auf 45° gebohrt werden, die nichste 135° weiter (Inkremental) also auf 180°.
Die 3. Bohrung auf 270° und im Anschluss daran wieder auf 0° positionieren.

Programm 01 Absolut Winkel 45°

Satznummer Eilgang

Programm 01 Inkremental Tisch positioniert auf 180.000°

Satznummer Eilgang steht an von Satz NOOO

Programm 01 Absolut Tisch positioniert auf 270.000°

Satznummer Eilgang steht an von Satz NOOO

Programm 01 Absolut steht an Tisch positioniert auf 0.000°

Satznummer Eilgang steht an von Satz NOOO Sprungbefehl nach NOOO

Programm CH 02 = 100 Siitze (von NOOO bis N099)

Auf einer Welle soll eine Spiralnut gefriist werden. Die Maschine verfihrt in der X-Achse, gleichzeitig macht der Tisch von 0° zwei Umdrehungen und bleibt bei 30°
stehen. Im Anschluss daran zieht die Z-Achse der Maschine zuriick und der Tisch dreht wieder auf 0°.

Programm 02 Quittierung an Maschine Anhaltewinkel

ACHTUNG:

Es kann kein Gewinde gefrdst werden, da der
Maschinenvorschub und der Tischvorschub nicht
synchronisiert werden kdnnen.

Satznummer Vorschub 10 U/min 2 Drehungen:
Tisch positioniert auf 30.000°
Programm 02 Absolut Tisch positioniert auf 0.000°

Satznummer Eilgang Sprungbefehl nach NOOO






