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Electric Discharge Machine

KIVALO MEGMUNKALASI MINOSEG

JELLEMZOK:

m Kompakt felépités, minden egység egy kdzos hazban elhelyezve. Minddssze 1920 x 2170 mm helyszlkséglet (CW-322S).
B Gyors, egyszer( lzembe helyezés.
B A nagyon merev felépitési U, V szan-szerkezetnek, a szeparalt asztal- és oszlophajtasoknak kdszonhetéen
tartésan magas megmunkalasi pontossag.
B A huzal 4tmér8, a munkadarab anyag és vastagsag, valamint a vagasi méd beadasa utan automatikus technoldgiai tervezés.
B Kdnnyen végrehajthaté mésodik, harmadik, negyedik kontur vagas.
B A vezérlés automatikusan tarolja a pillanatnyi koordinatakat és technoldgiai adatokat aramkimaradas esetén.
B Vonzo arfekvés.
B Kényelmes, felhasznalobarat dialdégus az ipari PC alapti CNC-vezérléssel.
B Modularis felépités a kdnny( karbantartas érdekében.



SOLASBAN, KIMAGASLO TELJESITMENY, SZELES VALASZTEK

AUTOMATA HUZALBEFUz0

KENYELMES UZEMELTETES

B Automatikus huzal befiizés start-lyukba, illetve vagott horonyba.

B Huzal beflizés kdzel 100%-0s megbizhatésaggal.

B Az (n. szaraz bef(izés révén viz alatt, illetve kipvagasnal is megbizhatdan
miikodik, ellentétben a vizsugarral beflizé rendszerekkel.

B Sgjat fejlesztésii, szabadalmaztatott huzal 1agyitd és vago rendszer.

Automatikusan beflizhet§ huzal méretek: 0,2, 20,25, 0,3 mm (standard 0,25 mm).
Gyémant huzalvezetdk.
Minimalis startlyuk igény: 0,25 mm a 0,15 mm-es huzalhoz.

Maximalis anyagvastagsag automatikus huzalbeflizésnél: 150 mm.

ANTIKORROZIOS MEGMUNKALAS (AC-TAPEGYSEG)

® Wolframkarbid munkadarabok megmunkalasanal a valtéaramu tapegység alkalmazasa nagyobb pontossagot
és fellileti szilardsagot biztosit a szikrazott fellleten, a kobalt kotések meggyenguilése nélkiil.
m Titan, aluminium és mas, a gyogyaszatban és a repulégépiparban hasznalatos specialis anyag megmunkalasanal
a valtéaramu tapegység alkalmazasa csékkenti az oxidaciét a szikrazott fellleten.
B A megmunkalt felileten az elektrolizis, illetve a korrdézié miatt fellépd keménység-csokkenés minimalis,
a szerszam élettartama novekszik.
® Wolframkarbid és mas szinterezett fém megmunkalasanal szinte semmilyen szilardsagcsdkkenés sem 1ép fel,
a kotések kilagyulasanak elmaradasa kévetkeztében.
B Jobb fellileti minéségli formaszerszamok és -szerszambetétek készithetdk. A fellileti oxidacid, valamint a titan
és mas fémek elszinezédése radikalisan lecsokken.

- WORK PIECE SW’ORK PIECE

s
Mﬁm /{ Machinih /
Current LOWER HEAD Current LOWER HEAD

Egyenarami megmunkalas Valtéaramu megmunkalas AC-, DC-generator
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Electric Discharge Machine

MEREV FELEPITES, PRECIZ KIVITEL

HELYTAKAREKOS KONSTRUKCIO

B A CW-A széria gépei nagy merevségil szerkezeti egységekbdl és linearis
vezetékekbdl kialakitott, kompakt felépitésii konstrukciok.

B A szerszamgép, a CNC-vezérlés, a tdpegység és a dielektrikum-rendszer
maximalis helytakarékossaggal van egybeépitve.

ELARASZTASOS MEGMUNKALAS

B Fokozott megmunkalasi pontossag, a munkadarab hdmérsékletének szlik
hatarok kézott tartasa kovetkeztében.

B Hatékonyabb vagas a munkadarab bekezdésnél és kifutasnal.

B Hatékonyabb megmunkalas megszakitott vagasnal, dsszefogott munkadarabok
vagasanal, valamint nagy emelkedési kupok nagyold és simité vagasanal.

B Kiemelkedden jo feliileti min6ség (Ra 0,4 um) és megmunkalasi pontossag (3 pym).

SPECIALIS TOMITESEK

m Onkend és odntisztitd kialakitasu, specialis alsé fej tomitések alkalmazasa révén
alacsony karbantartasi igény és fokozott megmunkalasi pontossag.

KONNYEN KEZELHETO CNC-VEZERLES

B |pari PC-osztalyu vezérlés, nagysebességl 586 tipusu CPU-val, 14"-0s szines

Automatikus huzalbefiizés

képernyével. Nagy kapacitasu ,,disk-on-chip” (DOC) memoria és 3,5"-os floppy
meghajtd, RS232 interfész.

B A huzal 4tmérd, a munkadarab anyag és vastagsag, valamint a vagasok szamanak
meghatarozasa utan a vezérlés automatikusan kiszamitja a kivant feltleti minéség
és megmunkalasi pontossag eléréséhez sziikséges technoldgiai adatokat.

B Hattérprogramozas lehetséges.

W V3gasi palya 3D-s megjelenitése.

DIGITALISAN VEZERELT NAGYTELJESITMENYU TAPEGYSEG

B Nagyteljesitmény(i MOS-tranzisztoros, Uj konstrukcidju impulzus generator tapegység.

m Nagy vagasi teljesitmény (max. 250 mm?/perc).

m 25 A max. kimend teljesitmény.

B Megmunkalas kdzben felilbiralhaté technoldgiai paraméterek (ON TIME, OFF TIME,
ARC ON TIME, ARC OFF TIME, SERVO VOLTAGE, OV, LP).

AUTOMATIKUS , RETUR” SIMITOVAGAS

W A vagott palya mentén visszafelé haladva automatikus simitd vagast lehet végrehajtani. Lézeres kalibralds
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UJ SZOLGALTATASOK, MAGASABB MEGMUNKALASI PONTOSSAG

B Nagy mozgastartomanyU, merev felépitési U, V szanok az oszlopon, pontos kupvagas.
B Elarasztas alatt torténd szikrazas a jobb megmunkalasi pontossag érdekében.

B Automatikus méasodik vagas funkcid, valamint finom fellilet-kartya alapkivitelben.

B Automata huzalbefiizés és -Ujrabefiizés startlyukban és vagasi horonyban.

m Valtéaramu (AC) tapegység specialis anyagok, karbidok megmunkalasahoz.

MEGMUNKALASI PELDAK

MULTIFUNKCIONALIS KEZI VEZERLOEGYSEG

m Alapkivitel(i géphez RC-1 tipusu kézi kezel6egység tartozik.

m Automata huzalbefliz6vel ellatott géphez RC-2 tipusu kézi kezelbegység tartozik.

m Mindkét tipussal vezérelhetd a gép bedllitasahoz szikséges dsszes alapfunkcid.

B X, Y, U,V, Zszanok folyamatos és lépésenkénti kézi mozgatasa (J0G, STEP JOG).

m Huzal el6tolas, elarasztas, gép start/stop, visszatérés a start-, illetve a szakadasi
pontba nyomégombok.

B Az RC-2 tipuson X, Y pozicio-kijelzd is talalhaté.
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Electric Discharge Machine

MUSZAKI ADATOK:

| tieus | | cwazas | cwazes | cw.aazs | cwsazs | cwedss | cw-74us |

X, Y, Z tengely elmozdulds  mm 350%250%220 400x250x220 400x300x220 550%300%220 600x400%300 750%400%300
U, V tengely elmozdulas mm 60x60 60x60 60x60 60x60 100%100 100%100
Max. munkadarab méret mm 700%x560%215 700%x560%215 780%620%215 850%620%215 950x700%295 1050x720%295
Max. munkadarab témeg kg 250 250 300 300 600 800

X, Y el6tolas mm/min Max. 800 Max. 800
Huzal méret mm 20,15~0,3 20,15~0,3
Max. huzalel6tolas mm/sec 300 300
Huzal feszités N 4-25 4-25
Huzal szdg mm +20°/80mm +24°/100mm
Befoglalé méretek mm  1920%2170x2090 2000%x2170%2090 2430x2220%x2050 2430x%2220x2050 2700%x2460%2200 2950x2460%x2200
Gép tdmeg kg 2000 2050 2800 3000 4000 4500
DIELEKTRIKUM ELLATORENDSZER
Tartaly térfogat liter 700 700 700 700 800 900
Sz(iré tipusa papir papir papir papir papir papir
'°";See;re‘;?si’;ae"ta liter 14 14 14 14 14 14
Elektr. vezetoképesség- ) . ) . . .
sl automatikus automatikus automatikus automatikus automatikus automatikus
s automatikus automatikus automatikus automatikus automatikus automatikus

szabalyozas

CNC-VEZERLES:

Adatbevitel:
Képernyé:

Billentylzet, RS-232, 3,5"-os floppy
14"-0s, szines

Vezérelt tengelyek:
Mérérendszer felbontasa:
Max. koordinata:

X, Y, U, V, Z (5 tengely)
0,001 mm
+/-9999,999 mm

CNC FUNKCIOK:

Két sik, két tengely, linearis és kor interpolacio.
Nullpont keresés, visszatérés nullpontra, gyors pozicionalas.
El keresés, horony kdzpont keresés.

Ureg kozpont keresés, kiilsé profilkdzép keresés.

Egy lépéses JOG, folyamatos JOG (kézi szanmozgatas).
Program médositas, masolas, torlés. Cim kijelzés.

MDI - kézi parancs bevitel.

Technoldgiai adatok megmunkalas alatti fellbiralata.
Huzalfeszités megmunkalas kdézbeni médositasa.
Referenciapont felvétel.

Rendszer datum és -id6 beallitas.

Munkadarab koordinata-rendszer felvétel (4 db).
Megmunkalasi sziinet programozas.

Mértékegység valasztas: mm / inch.

Hardver és szoftver végallas.

Palyakorrekcios tabla.
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Gyarto:

Saroklekerekités funkcio.

Kupvagas funkcio.

Vagasi palya nagyitasa, kicsinyitése, forgatasa,
tukrozése, tengelyek felcserélése.

Alprogram szerkesztés, t6bbszords behivas.
Program mondatonkénti végrehajtasa.

Program prébafuttatasa (beloveés).

Feltételes mondat kihagyas.

Automatikus huzal szakadasi pont keresés,

vagasi kezdépont keresés.

Program palya-szimulacio.

Szimulacié mondatonkénti és folyamatos végrehajtassal.
Palya grafika nagyitas / kicsinyités, néz6pont felvétel.
Vagasi sebesség kijelzés.

Megmunkalasi id6 / becslilt hatralévd id6 kijelzése.
Aktualis mondat kijelzés.

Aktualis huzalpozicio kijelzés.

Hattérprogramozas.

Tengely forgatas.

Automatikus huzal fliggélegesbe allitas.

Z tengely lezaras (munkatér limitalas).

Tulvagas detektalas.

Gépkezeldi aktivitas figyelése (,alvas funkcid”).
Megmunkalasi protokoll automatikus készitése.

Magyarorszagi forgalmazo:
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CHING HUNG MACHINERY & ELECTRIC INDUSTRIAL GO, LTD

NO. 19, JEN-YIH Street Wujih Hsiang, TAICHUNG Hsien, TAIWAN.
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URL: http://www.chmer.com

E-mail: overseas@mail.chmer.com
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