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Werkzeugmaschine EW-30 N und 3O NT

Drafanirab, Das Zugkrafthontrollsystermn und sin  Bedienungafeld Generatorainhait
ginfacher  Flhrengsmechanismus  Ergonometrisch  In Bahaiterralch- Hochgeschwindigheis-Transistoren
geben konstants fugkraft und gule weile anpebrachi, dadurch ist &in D= opbmala ParametareinstaSung
Schnsidqualiial, Leichte Bedenbar-  |lalchies Ausrichten und Einstellen  und die lekchie Bedienbarkelt garan-
kgil, gennge RUstreil mbglich, tizren gleichbleibend hohe Schosid-
' ralan, Fie alls Wedksloffe feal ainstell-
Ty bare und reprodusiers
bare Arbeiiskennwane,

Der Kraurtisch
mi XY-Koordinalen reschnel sich
durch groBa Stalfigked aus, Vorge-
spannis Wiilriageriihrungen, dee aul
gehiirtaten Flachbabhnen enirnsch
gelagert sind, garantieren héchste
Gannuigke in jader Position
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aine schnalle Prifung des
Lochstreitans migich. Dio
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Wartezeilen
Digital-Gleichstirom-
Saramalor
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geschwindighail,
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Mach Melzaustall kein unndtiger Shl-
stand, keine Anderungen der Ein-
Sl i b,




Vorteile der
Seibu-Konstruktion

Der Maschinenkdrper aus GrauguB zeichnet sich durch
hohe Steifigkeit aus, Dadurch ergibl sich eina harvor-
ragende Temperatur-Stabilitél. Vedormungen sind aus-
geschiossen. Die Schwingungsdidmplung ist optimal.

Die X-Achse ist im Maschinenstander integriert. Wit
auseinanderiegende Richtungs-Mragiihrungen. Rich-
tungsfihrung im Arbaitszentrum, Dia vorgespanntan
Pririzionsrollenlager ergeben eine hohe Flhrungsge-
naulgkeil, Stabilitdt und Stick-Shp-Freihait.

Die Bawagung deas Sarvo-Molors wird axakl aul den
Schiitten Ubertragen. Sehr niedrige Reibungsmomenta
bewirken beste Laufeigenschaften. Vorgespannte Dop-
palmuttern. Gleichhait in baiden Bewesgungsrichiungen.
Dia HC-Bafahle werdan mit ainar hohan Wisdargabdage-
naulgkeit kbariragan.

Sicharheitsausfihrungen durch Tsch-solation und
Draht-Erdung. Selbst, wenn der Draht zufallig berdhri
wird, bastaht kaine Unfallgefahr,

Das Draht-Flihrungssystam mit gleichbleibander Span-
nung ist besonders Ubersichilich. Die Spannung des
Drahtes wird 2stufig — machanisch und alektrisch = kon-
trofliert, Die Zugkrait ist immer gleich und das Einlegen
des Drahtes ist denkbar asinfach,

EW 30-M

Symmetrische Stromzufilhrung auf Ober- und Unter-
salte an prismatischen Fihrungen. Die Geradlinigkeii
des Drahtes ist konstant. Wirtschaftliche Ausnutzung
der varstellbaren Flhrungselemente und  gleichblei-
bende Rechiwinkligkeit zur Schnitifliche

EW 30-NT

Symmatrische Drahtfihmung durch geschlossens Rund-
flihrungen.

Motorische Verstellung der obaren Drahifihmung zum
Honisch-Schneiden bis 5 Grad pro Seite.

Cie Maschinen sind standardméig mil einer Hochge-
schwindigkeitsainrichtung ausgeristel. Vg neu ent-
wickaelta Hochleistungs-Transistoran argeben aina
wasentiiche Steigerung der Schneidrate mit Messing-
draht

Eingabe der Drahtkorrekiur ist ohne Programmande-
rung an den Maschinen maglich.

Die digitale Anzelge der X/Y-Koordinaten erfoigt simul-
tan. Uberprifung der Position ist in jeder Stellung mbg-
lich, dies ist unantbehrdich beim Einrichian.

Die CHC-Steuenung ist separat im Schrank aingabaut.
Ein spezielles Wirmetauscher-System sorgt dafiir, daB
keine AuBaniuft in die CNC-Steuenung gelangt. Dadurch
entfalien Stomungan durch Verschmutzung,

Werkzeugmaschine EW 30-NT
mit Konisch-Erodiereinrichtung
bis 5 Grad.




Technische Daten

Maschine
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Aufstellungsplan EW 30 N/30 NT

Gesamtgewicht der Anlage:

K RECA 105K kg
literaniags 185 kg
Gansrabo 410 Mg
CHE-Slausrung 50 kg
Megrarrorinmiaty 1250 kg
Gasamigawaht 163 kg
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MEMOAPT MP120

Das automatische Programmieren und Einfahren der
Maschine geschieht wie folgt:

@ Erstellen des Quellenprogrammes Ober Program-
miersprache MEMOAPT™;

@ Eintippan in den Teletype;

® automalische Hersiellung des Lochsireifens rum
Piottern auf der Maschine irn Magstab 1:1;

@ glelchzeitig wird der Klartext erstelil, wobel alle Koor-
dinaten der Stiitz- und Kreismittelpunkie, sowie die
Gesamiachnittlinge ausgedruckt warden;

@ Berechnung der Baarbaitungszei;

® Erstellung des NC-Lochstreifens fir die Maschinen-
Stausrung;

@ Einlegen des Steuerdochsireifens in die Maschinen-
stouarung.
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Programmierbeispiel
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C1 =(—115), 6

G2 =P0.g
CEl=P({12 9, 14
C51=P(C1),20

C3 =P(C8&0 C 5, U144
51 =5Y R 12

S2 =P(—1513),C1.U
§3 =P(—1513), 58Y,15A

556 =53 R 4
58 =35Y, L 1218

ST =P(53.58),53,80A

S50=53.R 1
S6 =P(550,57) 85X, OA

S4 =S7U,5
59 =P[(—1015—5),5Y,—30A

S51=5X D1
S1M=P{12,—8,PIS51.C2R)

C4 =C2,0,510.D0,D, 2

TOOLIP (14, O

SETIR, P (12, Q)

51.D.C3 3R A15253, 54555657
S7T.5B 58510 C4AZR5151,PN20)

END

Die ortsunabhingige Aufstellung eines MP 120 ermig-
licht den Betrab mehrerer Drahterodiermaschinen der
Typan EW - 30 NT, EW - 30 M und EW - 25 mit ainem Pro-
grammierplatz,




EEEEE R Es
-

O
™
AR RS R AE RS

-
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Rationelles Programmieren
mit dem

MEMOAPT MP120
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Das rechnergestitzte Programmiar-
garit ist mit Teletype-
Schraibmaschine und amam Loch-
streifenstanzer ausgeristet und
armaglicht die Programmhersteliung
der 4-Achsen-CHC-Sleuerung aul
ainfachsta Waisa.

@ Programmieren in kiirzester Zeit
ohne Rechenoperationen

@ Einfachstes Edemen dar Sprache
ahne mathematische Kenntnisse

# Direktes Programmiaran dér Deafi-
pitionen {11 Typen von Punkten,
&von Geraden, 8 von Kreisen)

® Umfangreiche  Unterprogramm-
tachnik, wie zB. Drohen der
Figur, Spiegeain, Kalkulation der
Schneididnge, Ausdrucken der
absoluten Koordinaten, u. v.a.m




