HS-100

Drahterodiermaschine




Wegen ihrer hohen Zuverlassigkeit und des bei dieser Qualitdt konkurrenzios
niedngen Maschinenstundensatzes ist unsere Drahterodiermaschine,
Fabrikat BROTHER, fir die 2-Achsen-Bearbeitung (Parallelschnitt) hervor-
ragend geeignet.

Sie wird sowohl als Produktions- oder Zweitmaschine im Werkzeug- und
Formenbau eingesetzt.

Die Firma Brother, gin weltweit fihrender Hersteller von Biirockommunikations-
einrichtungen und Textimaschinen, hat diese Maschine auf der Grundlage
der Anforderungen der eigenen Fertigung (feinwerktechnische Produkte)
I-:nnﬁz‘:pi&rt und entwickelt. Know-how aus der Praxis, von dem unsera Kunden
profitieren.

Hauptmerkmale
® Kompakte, platzsparende Bauweise
@ Hohe Prézision, Linear-MaBstébe
@ Bearbeitung im Wasserbad oder wahlweise im Spllbetreb
@ Fortschrittliche CNC-Bahnsteuerung, 2-achsig, mit 9° Bildschirm
® Komfortable, einfache Bedienung
® Kostenglnstiger Maschinenstundensatz
® DNC Betrieb
Modell HS-100
Werkstickabmessungen (max.) YNy 350 x 250 x 100
odar
400 x 200 % 100
Werkstiickgewicht (max) kg 50
Tischverfahrwage X-Achse mm 260
Y-Achse Tem 160
Gasteuarte Achsen Stiick 205 Y)
Steuenung CNC mit Mikroprozassor

Drahterodiermaschine
Modell HS 100

brother
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Kompakte Drahterodiermaschine hoher
Leistung

BROTHER CONT HS-100 eroffnet neue
Anwendungsmoglichkeiten moderner
elektro-mechanischer
Ferigungstechnlogien




Lange erwartet! Unsere grossen E
elektromechanischen Fertigungste
Entwicklung dieser revolutionaren

| 7 Gunde, die fiir
sich sprechen:

moglich.

® Bearbeitungsbeispiel

Pref « Fortschritthiche Produktionsweisen und Fertigungstechnologien senken
7 " Herstellkosten und machen ein optimales Preis-/Leistungsverhaltnis

®m CNC-Steuerung

* R5232C Schnittstelle sowie optische Glas-
faserschnittstelle sind wvorhanden, d.h.
Verwendung eines PC als Datenbank ist
maoglich. Vielfaltige Funtionen vergroliern
die Wirtschaftlichkeit.

*RS232C Schnittstelle ist auch geeignet
zum Anschlufl eines Lochstreifenlesers.

* Optische Glasfaserschnitistelle zum An
schiul® eines PC Uber einen Opto/Electro
Signalkonverter (Option)

* Folgende Kommunikationsmoglichkeiten
mit einem PC sind gegeben:

1] NC-Programmadatei, gespeichert im PC.

2) NC-Programm, gespeichert im PC.

3) NC-Programmdatei, gespeichert in der
Maschinensteuerung.

Generator sind in aner einzigen Einheit
zusammengefalit. Der Platzbedarf reduzrert
sichaul 1 /3 bis 1 /4 konventioneller Anfagen

2 Hohe Prazision: ~Geschlossener Regelkreis der Achs

1 Kﬂmpﬂ.\"(f - Bearbentungsraum, Steuerung, Filter und

antriebe sowre Linear-MalBstabe
garantieren hohe Prazision

van nur etwa 173 konventionaller Maschiren

3 E HEFQJ‘;ES,(]EF gr: Hoher Wirkungsrad fihrt 2u Stromverbrauchen
f2 K1)

Hochgeschwindig- Yex Schreidgeschwindigren yan Teemm,

Jrmin,  Die  besondere Generatortechrk

4 keitsschneidien: macht geringen Stromverbrauch bei gleich-

zeitig hoher Schneidieistung moglich.

BE a rb e ftun g Drahtbruch sowie Rostbildung am Werkstuck werden ver-

mieden, Wahlweise kann avch im Diglektrikum-Spuibetriah

5 H’ﬂ WHSSEF bad bearberet werden

Fortschrittliche Zahireiche Steuerungsfunktionen stehen zur Verfi-

gung. einschlieBhich Anschiulistellen fur axternen

CNC-steuerun @ Datentransfer. Optische Programmiuiberprifung auf

dem Bifdschirm.

4) NC-Programm, gespeichert in der
Maschinensteuerung

9} Auflistung der Programmschritte, ge-
speichert in der Maschinensteuarung.

* Ausgangssignal-Schnittstelle zur Ausgabe
von Signalen im Falle von Stérungen,
Drahtbruch, Kurzschlu oder Bearbeitungs-
ende.

Das Signal kann auch als Warnsignal ge- | * Optische Programmablaufprufung uber
nutzt werden. Bildschirmgrafik.

Aumgangatipnal Schrnsels

Ot e hate (G lafanes
Schmniisteila i
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fahrungen auf dem Gebiet der
>hnologien fuhrten zur
Drahterodiermaschine

. * Bearbeitung von Teilen, die gewohnlich :
Eingabe neuer Programme auch wahrend | gine lange Programmierzeit erfordern, wie | ®Lineares MeGsystem {Heidenhain) in den

des Bearbeitungsprozesses. z b. Zahnrader, konnen mittels Rotations- X/Y-Achsen mit Signal-Rickfuhrung.

| und Wiederholfunktion verkirzt program Spindelsteigungsfehler und -Umkehrspid
milart w;erdﬁn z sind ohne Einflul auf das Bearbeitungs-

ergebnis.

Ardnngepinks kA * Prazisionskugelumlauffihrungen beson-
derer Konstruktion sichern leichten und

ruckfreien Lauf bei hoher Geradlinigkeit.

B Hochgeschwindigkeitsschneiden

* Super - Hochgeschwindigkeitstransistoren
rur Steuerung der Leistungsimpulse in B8

Zahi dar Wiodsshwdungon. mnethall & Zmchan Stufen vom Schruppen bis zum Schlichten.

Rotation und Wisderholung Besondere elektronische Schaltungen
machen beides moglich: Hochgeschwindig-
keitsschneiden bei gleichzeitig niedrigstem
Energieverbrauch.

* Servovorschub, AC-geregelt zur Optimie-
rung des Bearbeitungsprozesses,

r

EmERaY W rrrr\- rus.-u:..
J 'li 1--.I"r 3
*Die Bearbeitung erfolgt automatisch im i | ;
Optimum, da nur wenige Technologiedaten |
angegeben werden miussen, wie Werk
_ stuckdicke und Angaben zum Erodierdraht. e s [l o S -
' | eichter Wiederstart der Bearbeitung nach | » Nach Unterbrechungen im Storfall kann m _[_l_ E
Stromausfall die Maschine leicht wieder gestartet 2 =1
Pocice W Bearbeitung im Wasserbad

Wl-rlu i
X | s Ein besonders entwickeltes Dichtungssys-

| 5um. - J\ﬂ—-—_ ‘f-l ! tem erlaubt die Werkstuckbearbeitung im

' ““'“”".ﬁ_ Wasserbad
Whadarsiam -Pusiy

e e L ¢ Kein Drahtbruch durch ungunstige Spul-

*-jf"" Ty | | ung. Stabiles Arbeitsverhalten.

Whre breabay Drahibeucth Croun
= * Kein Spritzen des Dielaktrikums wahrand
I_'—._|”‘I" des Umschaltens von Normal auf Hoch-
P druckspulung beim Hochgeschwindigkeits-
e e schneiden
S ragrieea i —T FTT—
Bl |—T—— 1 ¢ Optimale Spulung bei unterbrochenen
: e - [T Schnitten sowie Schneidan von mehriagi-
g S gen Werksticken mit materialfreien
 Drehen der zu bearbeitenden Kontur durch — _]‘,. Zwischenraumen
einfache Eingabe eines beliebigen Winkel- ) LT * Verhinderung von Rost, da das Werkstiick
wertaes |"-_:.-_-:’:--.- l : wiahrend der gesamten Bearbeitung voll-
ndig durch das Dielektrikum bedeckt ist.
| standig durch das Dielektriku is

® | @ic
S et Leichte Umschaltung auf Druckspulung

moglich
I * Grunde fir Maschinenstarts- und -stops
- sind durch 12 Codes klassifizierl. Biz zu

Original Kontur 100 konnen abgespeichert werden, zwecks
Analyse des Arbeilsprozesses sowie zur
Fehlersuche und -beseitigung.

Qe eivle Konbyr—s

o ttor-saene | | 1 Bearbeitung mit hoher Prizision
i * Maschinenbett als GuBkonstruktion hoher
- ool g KEhtin —- Steifigkeit mit nur kleinen Uberhangen

minimiert Verformungen infolge Alterns
pder thermischer Einflisse.
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 Mestiee

Bongnnung CONT HS-100 Bennennung CONT HS-100
Max, Werksiuckabmessungen 350 = 250 = 100 mm oder Dipteneingabe Manuall MO, Glasfaserinerface
LxBxH 400 = 200 = 100 mm RS232C-Interface
= : Bildschirm o Foll
o ¢ i EOKg Anzeigen-Modes Distance, File, Command, Grmhﬂi. Status
Tischverfahrweg 160 = 260 mm Gesteusrie Achaen 2 simuiltan DY)
P Antriaba DC-Matoren im geschlossenen Regalkels
Max. Sohnaidisistung 100 mms S min Mek Staictasitialn Lindas maBitiiie
Drahidurchmesser 0.0 bis 0.3 mm Klginstes Eingabeinkramant E[ool mm
‘n.m N Elﬂl'd-l'fdh mm meear und Dirkuisr
Arieels - Modes Spaicher, Back 1, back 2, Jog 1. Jog 2,
Erahispanaung mae. 1.500 9 Zenrierung, Vertikal, Rickstellung
Sibid ot e 0130 s/ ewe NC-Funktionen Schnittpunitherechnung bei Draht-Off-set
imhaktriku Eompansation, Maschinaman sgelung
D mank 60 Liter Probelaul, satrweise, wahlweiser Stop,
Filtar Papiarpatrons (3um) Spiegeln, Achsentausch, VergroBern,
Wearkizimern.
Dreinmisierung o r e pi- AN (bt ——
{ Sonderfunkiionan Auflisten und Kommunikation swihrend
Gonorator Transistorisian ' ' der Bearbaitung, Graphik, Wiederstarten
nach Stromausiall, Dvahan von Konturan
Stromwversorgung 3PH/ 380V S0Hz/ ZKVA rotative und linasrs), rotative und finears
Wiederholung, Ruckzug auf progrimimiar-
Abrmassungen (L = B = Hf 855 = 680 = 1615 mm e Mo AU G N e i
Gewnchl (ohne Diolekerikum) 360 Kg fortschrittuberwashung

Anmarkung:  Samiliche Techn. Daten und Angaben Anderungan vorbehaken,

= ——1] Stﬂl’ldﬂl‘d z:_]bghﬁr e e = — e —— Snnder Zuhahﬂr R ——— e e e

® Transportsicherungen

@ Spannpratzen

® Werkzeugsatz

® Drahtfuhrungsdusen 0,2 mm
(1 Satz, bereits montiert)

® 1 Rolle Messingdraht 0.2 mm

@ Dielektrikum-Kuhler
® Prifgerat fur Draht-Senkrechistellung
® Drahtfuhrungen
(40,05, 0,1, 0,15, 0,25, 0.3 mm)
® Lochstreifenleser
® Dielekrikum-Additive
® Software “NC-Auto-Programmer”’
@ Optisches Interface
® Glasfaser Kabel
® “NC-Auto-Programmer” (in Kirze)
® Mehrmaschinenverknipfung uber einen Zentralrechner
® Floppy-disk (in Kurze)




