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Fobb jellemzok

A FORM 20 és FORM 30 berendezések

egyszeri tengelyrendszerrel

rendelkeznek, amely a legmodernebb

svajci technoldgiaval olyan ar/érték

aranyt képvisel, ami ebben a piaci

szegmensben egyediilallo:

- egyszerl dialogus vezérelt
programozo rendszer

- ergonomikus kialakitas

- széleskor( technologiak.
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A FORM 20 és FORM 30 tipusu gépek
koncepcidja a bevalt és kiprobalt
C-allvanyos gépkonstrukcion

alapul.

A gép alapfelépitményét, a gépallvanyt,
az asztalt és az oszlopot a maximalis
merevség és hotani stabilitas
érdekében extra merev ontottvasbdl
gyartjak.

A megbizhaté precizitds és megismé-
telhetoség érdekében az asztalt és az
0sszes mechanikai fo komponenst, pl.
golyos orsdkat és tengelyvezetékeket
nagyvonallan méretezték, hogy

évek mulva is, akar nehéz koril-
mények esetén is biztositott

legyen a megbizhatd

tzemelés.
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A CNC-vezérlésnek és a Z-tengely
oszlopaba integralt C-tengelynek
kdszonhetoen a FORM 20 és FORM 30
tipust berendezések rendkiviil
rugalmasak, és a 4 tengely

egyidejl interpolaciojat is lehetové
teszik. A C-tengely forgatasaval

és a vektorizalt 3D-bolygatasokkal
csavarformaju siillyesztések és
aldmetszések valdsithatok meg.



Elektrodavalto

A FORM 20 gépnél 4 elektroda-
tarhely, a FORM 30 gépnél 6 elekt-
rodatarhely tdmogatja a feliigyelet

nélkili Gzemeltetést.
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FORM 20
FORM 30
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A generator

A FORM 20 és FORM 30 gépek a tombds
szikraforgacsolas teriletén a legmoder-
nebb generatorokkal rendelkeznek.

A dinamikus és intelligens generator-
aramkoroknek kdszonhetden a meg-
munkalasi folyamat allanddan, minden
impulzusnal optimalis. Ezaltal draszti-
kusan csokken az elektroda kopas -
még a legfinomabb simité megmunkala-
sokndl is. A szikraforgacsolasi folyamat
szabalyozasa milliszekundum tartomany-
ban torténik, igy segitve a homogén és
egyenletes felliletek létrehozasat.

Az energiafelhasznalas csokkentése
érdekében a legmodernebb techno-
légia keriil alkalmazasra.

Az lizemeltetési koltségek minimalisra
csokkennek, és a kornyezet felé leadott
ho is kevesebb. Ennek a koncepcidnak
koszénhetden a FORM 20 és FORM 30
berendezések az 6sszes tobbi témbds
szikraforgacsold géppel 6sszehasonlitva
kisebb energiafelhasznalassal rendel-
keznek: csupén csak 3.7 kW/h maximalis
megmunkalasi teljesitmény esetén.

A nagy teljesitmény( generator maxi-
malis teljesitménye a FORM 20 gépnél
72 A, a FORM 30 gépnél 104 A.

A generator vezérlo szekrénye levegd/
viz h(tokorrel rendelkezik, amit

egy hltoegység vezérel.

Az elektronika maximalis megbizhato-
sagat és tartéssagat a por ellen tomitett
és homérsékletszabalyozott vezérlo-
szekrény biztositja.
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Nagy teljesitmény
alacsony aramfelvétel mellett

Szikraforgacsolo technoldgiak:

A FORM 20 és FORM 30 gépekhez
széleskorl technoldgidk allnak
rendelkezésre a legkiildonbozobb
munkadarab - elektréda szerkezeti
anyag kombinacidkhoz.

A technoldgidkat a legkiilonbozobb
megmunkalasokhoz lehet alkalmazni.
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Graphite1-Ti.
Graphite2-Steel
Graphite3-Steel
Copper-Steel
Copper-Carbide
Copper-Aluminum
Copper-Copper
Copper-CopperAly
Copper Tung-Carb
Copper Tung.-Ti.
Steel-Steel




A vezerles Gyors beallitas és egyszeri kezelés

A FORM 20 és FORM 30 gépek numeri-

kus vezérlése szines sikképernyovel

szerelt ipari szamitdgépen fut, és

MS Windows XP operaciés rendszerre

mUkaodik. A programozoi feliilet

kezelése egérrel torténik.

Egy USB-interfészen keresztiil

kényelmes adatatvitel hajthatd végre.

A gépe’k lprobléma nélkil kothetok I AV

LAN halozatokba: és elektréda

kiilsé PC-munkahellyel tavfeliigyelet és beallitasahoz

az adatok feldolgozasa, vagy CMM-

koordinatak atvitele egy mérogéptol :

konnyedén megoldhatd. e s i T ] i)
B Eew . e ann i

A kezeloi feliilet a képi szimbdlumokkal

és az intuitiv programozé eszkozokkel

egyszerden van felépitve, igy a kello

tapasztalattal még nem rendelkezo

gépkezeldk is gyorsan kiismerik magukat.

A komplex szerszamok és formak gyar-

tdsdhoz a FORM 20 és FORM 30 gépek A programozott munka
az dsszes szilikséges funkcidval és kelld grafikus ellendrzése
rugalmassaggal rendelkeznek - még

a tapasztalt felhasznalok szamara is.

A piacon megtalalhaté modellek kozil

a FORM 20 és FORM 30 modellek a
legintuitivabb és legfelhasznalé-baratabb
numerikus vezélésl tombdos szikraforga-
csol6 berendezések.
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Részletes megmunkalasi
szekvenciak

Folyamatellendrzés és
erozié optimalas
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Az AEP programozas soran (Auto-
matic Erosion Programming) az adatok
bevitele dialégusokban torténik. A
sziilkséges programozasi lépések meg-
jelennek a képernydn, és a gépkezeldt Automatic Erealen Pragramming
a rendszer biztonsadgosan végigvezeti

a programozas minden fazisan. 2991 e .
Az AEP egyszer(isége minimalisra 36,371 EE [E —— == @E'@ P— T

0,000
csokkenti a munkaelokészitésre i

[[hrctrades
forditott idot, és a gép kiszallitasa * r 1 |e
. s o - ¥ i | [l =]
utan néhany nappal az Uj gépkezelok TR |
is biztonsaggal képesek az Gsszetett A
110
formak programozasara. mo

iyl | 1

Az egy elektréodaval elvégzett egyszerd
megmunkalasoktol a tobb fészkes 1
Gsszetett formakig az AEP rendszer V
a létrehozott program meghbizhatd és [Frtplres
korrekt végrehajtasat garantalja.
Ezen tdilmenden a megmunkalas
grafikusan szimulalhatd a kezeloi
felleten.

Az AEP programozason kivil a I
rendszer egy modern programozo
modult is tartalmaz, amellyel a gép-
kezeld Record-okat tud meghivni és
alprogramokat tud végrehajtani a
gép individualis programozasahoz.
A vezérlés ezen kivil képes ISO-
geometridkat a konttrokhoz, és
referencia pont adatokat importalni.
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A vezérlés rendelkezik a legjaratosabb
mérociklusokkal - a Z-magassag egy-
szer( mérésétol kezdve a munkadarab
forgatasaig a C-tengely koril beza-
rolag. Ezekkel a mérociklusokkal
hatarozhaté meg a munkadarabpozicid,
és nem sziikséges a finombeallitas.

A beallitasi idok minimalisra csok-
kennek, mivel a munkadarabot csak
megkdzelitd pontossaggal kell a meg-
munkalasi térben pozicionalni, és
ezutan azonnal indithaté a szikra-
forgacsolas.

13

Méro ciklusok

A Sarkok érintése

Preciz élérintés

X-, Y- és Z-tengellyel
Belso kozpontositas
Kiils6 kozpontositas

Elektrdoda tajolasa

m m o O

Munkadarab szoghelyzete

A mérociklusok programozhatok, és
integralhatok egy megmunkald
programba. A tobbszoros munka-
darabok megmunkalasa gépkezeld
nélkil torténhet, ami az sszetett
megmunkalasokat is leegyszerdsiti.

A FORM 20 és FORM 30 gépek az
idedlis berendezések a kelld tapasz-
talattal nem rendelkezo gépkezeldk
szamara az altalanos szerszam- és a
standard formagyartas teriletén. A
FORM 20 és FORM 30 gépekkel a
tombds szikraforgacsolas nem csak a
tapasztalt szakértok kivaltsaga.



Maras

EDM

Nagy sebességl és nagy teljesitmény( maras

A hagyomanyos mardogépekkel osszehasonlitva a HSM megmunkalé
kdzpontokra akar 10-szer nagyobb forgacsolasi sebesség jellemzo.
Ezen kiviil nagyobb pontossag és jobb feliiletmindség érheto el.

Emiatt akar az edzett szerkezeti anyagokat is messzemenden lehet
felhasznalasra készre megmunkalni. A HSM alapveto elonye az, hogy
kovetkezetes integracidval a folyamatlanc jelentdsen lerdviditheto.

A HSM eljaras a szikraforgacsolas mellett kulcstechnoldgiava fejlodott
a forma- és szerszamgyartas teriletén.

Szikraforgacsolas

A szikraforgacsolasi technolégiaval tetszoleges keménységl, vezetoképes
anyagokat (pl. acél vagy titan) lehet akar ezred milliméter pontossaggal
mechanikai behatas nélkil megmunkalni.

Ezen tulajdonsag miatt a szikraforgacsolas a kulcstechnolégidkhoz tartozik
a forma- és szerszamgyartas teriiletén. Huzalos és tdmbds szikraforga-
csolasi eljarast kilonboztetiink meg.

Automatizalas Eszkozok, automatizalas, software

Orsok

Szerviz

Befogd és palettazo rendszerek (Tooling) a munkadarabok és szerszamok
régzitéséhez, automatizacios berendezések és software-ek a szerszam-
gépek konfiguralasahoz, valamint az adatok megallapitdsahoz és
tovabbitasahoz a kiilonféle rendszerkomponensek kozott.

HSM orsd technoldgia

Motororsok fejlesztése, gyartasa és forgalmazasa, melyek a modern
HSM megmunkalé kdzpontok alapkovét jelentik. A fordulatszamok
10 000 ... 60 000 fordulat per perc tartomanyban vannak.

Szerviz és fogydeszkozok

Szerviz, karbantartas, tartalék alkatrészek és fogyd eszkozok
szikraforgacsolé és marégépekhez, HSM megmunkalé kozpontokhoz és
egyéb szerszamgépekhez; a fogydeszkozokhoz tartoznak tobbek kozott
a szQrok, huzalok, grafit- és rézelektrodak és kilonleges gyantak.
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Miszaki adatok
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FORM 20 és FORM 30 tombos szikraforgacsolo gépek
C-allvany kivitelben keresztszanas asztallal

ORM 20 ORM 30
X-, Y-, Z-tengelye
Uthosszok X, Y, Z mm 350 x 250 x 250 600 x 400 x 400
Pozicionalasi felbontas pum 0.5 0.5

Megmunkalo kad

Méretek ( Szél x Mély x Mag) mm 955 x 540 x 350 1200 x 800 x 500
Max. munkadarab méretek mm 800 x 500 x 265 1000 x 700 = 400
Elarasztas magassag, manualis mm 140-310 150-450
Ajté szélesség mm 830 1200/550

I

Méretek Szélesség x mélység mm 630 x 400 800 x 600
Max. terhelhetoség kg 200 1000
Felfogasi sik és padlé tavolsaga mm 900 900

Max. elektroda témeg C-tengely nélkil kg 50 100
Max./Min. tavolsag az asztal és a tokmany kozétt  mm 480/230 650/250

ntegralt C-tengely

Max. elektroda tomeg automata tokmannyal kg

50 50

Fordulatszdm 1/perc

zerszamvalto

0-55 0-55

Elektroddk szama db 4 6
Max. elektréda méret mm 75 75
Max. elektréda hossz mm 280 280
Max. elektroda témeg kg 5 5
Osszes témeg kg 20 20

enerator

Generator tipusa APG FORM APG FORM
Kozepes megmunkalasi dramerosség A 72 104

Max. anyaglevélasztas (grafit/acél) mm3/perc 750 1000
Legjobb feliiletmindség Ra (vorosréz/acél) pm 0.2 0.2

Standard technolégidk

Vorosréz/acél, vordsréz/aluminium
Wolframréz/keményfém, grafit/acél

Folyamat illesztése nehézségi fokhoz

ACC/ACO automatikus ~ ACC/ACO automatikus

Polaritas

Programozhaté Programozhatd

Elektroerdzids polirozas

Oblito egyseg

Agiebril Agiebril

Munkadarabon keresztiil és oldalrél

Munkadarabon keresztiil




Dielektrikum egyseg

Feltéltési mennyiség 270

Papir sz(ropatron db 2 6

Sz(rési finomsag pum 3-5 3-5

Sz{ré autonémia 40 h 32 A-nél 100 h 32 A-nél

Integralt levegd/viz hocseréld a szekrényhez

Integralt dielektrikum/viz hocseréld a dielektrikumhoz

Berendezés méretei Szél. x Mélys. x Mag. mm 1300 x 1850 x 2500 2000 x 2600 x 2700
Szekrény méretek Szél. x Mélys. x Mag. mm 750 x 900 x 1915 750 x 900 x 1915
Szekrény tomege kg 300 300

Osszes témeg dielektrikum nélkiil kg 2000 3000

Felallitasi helyigény Szél. x Mélys. mm 3000 x 3500 4500 x 4500

Halozati csatlakozas

Standard haldzati csatlakozas

3x380V/400V+10%. 50/60Hz (50Hz standard)

|

Integralt vezérlés

15" sikképernyo, egér

Kézi vezérlés az X/Y/Z/C-tengelyek kézi mozgatasahoz és altalanos funkciok a munkaelokészitéshez

JOGBOX folyadékkristalyos kijelzovel

Operécids rendszer

Windows / Multitasking

CPU

Pentium a CNC-hez és kezeldi fellilethez

Memoéria kapacitasok

> 20 GB merev lemez, 512 MB RAM

Szervivezérelt tengelyek

X/Y/z/C

Parancsformatum

mm/inch

Legkisebb programozhaté lépés X/Y/Z/C - tengelyek

0.001 mm /0.001°

Szikraforgacsolasi adatok megjelenitése

Grafikus megjelenités: teljesitmény, stabilitas,
sebesség, mélység

Programfelépités

Automatic Erosion Programming (AEP)

Mérociklusok a munkadarab és elektrédapozicié automatikus meghatarozasahoz

Intuitiv programozas szimbélumokkal

Bolygaté mozgésok a térben minden alkalmazashoz

Vektor, kor, 2D / 3D vektor
Equimode, kor / gémb

Modul pélya-szikraforgacsolashoz

3D geometria

Sugo funkciok, magyarazatok szovegekkel és abrakkal

Vezérlésbe integralt kézikonyv

Megmunkalas szimulacié és pozicionalas

Programmcheck szikraforgacsolas nélkil

Kezeloi fellilet nyelve

EN,DE,CN,CZ,DK,ES,FR,HU,IT,JP,NL,PL,RU

Adattarolas

USB

Interfészek periférikus késziilékekhez

Méretek: 450 x 500 x 1050 mm

1 x RS232C; 1 x parhuzamos; 1 x LAN; 2 x USB

Hutoberendezes adatai

Hatési kapacitas: 5 kW

Haldzati csatlakozas: 3 x 380 V 50 Hz (60 Hz opcidként)

Névleges teljesitmény: 2.5 kW

Névl.aramerosség: 7 A

Szabélyozott homérséklettartomany: 15~50° C, pontossag + 1° C

Minimalis atfolyas: 32 l/perc

Kérnyezeti homérséklet: 10~45° C, > 480 C felett lekapcsol




FORM 20

FORM 30
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