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A tapasztalat a mi oldalunkon van




Tébb, mint 8,000 64,000 95 éves

szabadalmi legyartott alkalmazhaté
kérelem évente szikraforgacsoloé technoldgia
1 ' | berendezés F
i . i e Sy | ;;!

m mElal P L . . MI!

r_-nl- T | &1t i‘?":

Ha nagyszerd konstrukciol vannak,

egy erds partnerre van szlksege, akire szamithat.

1970 éta egyre tdbb eurdpai cég kezdte alkalmazni a vildgpiacon
vezetd Mitsubishi Electric szikraforgacsold gépeit.

Azzal, hogy az alkatrészeket hazilag el6 tudjuk allitani, tokéletesen
illeszkedni tudunk a kijel6lt feladathoz.. Mitsubishi Electric sajat
vezérlét, félvezetbket, motorokat és egyéb tételeket hasznal, melyek
mindenféle kdvetelményhez igazodnak. Az egyetlen amit tapasztal,
hogy ez mlkddik — sokszor a vasarlas utan tébb évtizedig is.

Ha egy megbizhato szikraforgacsol6 berendezést akar
beruhazni, forduljon a Mitsubishi Electric-hez .

Tudom, hogy jo kezekben vagyok



Mindenre felkészitve.

Harom meéret, egy strategia.

Kis furatok, nagy pontossag

Tokéletes huzalos szikraforgacsolé rendszer a
Mitsubishi Electric-t6l . A startlyukfaro
berendezés kisméreti start furatokat készit ,0
.3— 3.0 mm elektrodakkal és funkcionalis
furatokat is biztosit. A kézi valtozat kényelmes
pozicionalast tesz lehetévé, mig a CNC véltozat

nagyszamu furatot tud elkésziteni egy huzamra..

Digitalis vezérls a kézi valtozatnal

Mélyen meriil az anyagba, de nem a zsebiinkbe.

Sebesség és egyszeriiség

Egy startlyukfuré berendezéssel a feladat
egyszeriien megoldhaté- nem von el fontos
forrasokat. A startlyukfiré berendezéseket gy
tervezték, hogy a felhasznal6 gyorsan és
egyszerien elérje a céljat. A sebesség és az
egyszeriség fontos a karbantartés és a
szervezés miatt is — minden jol hozzaférhet6 a
gépen. Az elekirédakat és a vezetécsoveket is
lehet tarolni a gépben. Minden kdnnyen
hozzaférhet6..

IDT

INTELLIGENS
FURASI
TECHNOLGGIA
Furasi technolégiak mindenféle kévetelményhez.
Ha barmire sziiksége van, — atmend, vagy vakfuratra, kis,
vagy nagy furatra, acélban, vagy mas anyagban, —a
vevonek szamos szikraforgacsolasi technoldgia all
rendelkezésre.
Folytatas a 9. oldalon

GCS

GRANIT
ELEMKBOL ALLG

Merev mechanika. SZERKEZET

A szikraforgacsold berendezéseket ugy kell tervezni, hogy
ellendlljanak a terheléseknek. A startlyukfuré berendezés
régzitett asztalra van épitve merev elemekkel. A pontossagot
a granit biztositja . A cél mindig a hibatlan megmunkalas .
Folytatas a 9. oldalon

NUI

TERMESZETES
VEVOGI
INTERFACE

A kezelés egyszerd, - ez a felhasznaldnak elonyos.
Legyen az akar kézi, vagy teliesen CNC-vezérlési, a cél az
egyszer( kezelhetdéség . A “kis” 43Z kézi startlyukfaro
berendezés vezérlési kdzpontja egy érintépad panel, mig a
CNC véltozatnal egy nagy képerny6és PC all rendelkezésre.
Kénnyi és kényelmes az eredmények elérése.

Folytatas a 11. oldalon
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AUTOMATIKUS ES

KONNYU POZICIONALAS
Konnyii beallitas
Az ergonomiailag tervezett munkaasztalon kénnyid a
munkadarabok rogzitése. A gép pozicié érzékelése és
automatikus pozicionalasa a flrashoz a miikodtetést
konny(vé teszi és a furt furat pontos helyzetét biztositja.
Folytatas a 13. oldalon

LLS

HOSSZUELETU
RENDSZER

Furas szikraforgacsolassal pontosan és hatékonyan.
A friss dielektromos folyadékot taplalé modul a gépbe van
integralva, ami kisebb helyigényt jelent és nincs sziikség
karbantartasra.. Hosszu élettartamu sziirék és kisfogyasu
deionizalé gyanta a gazdassagossagot Uj szintre emelik.
Folytatas a 13. oldalon
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Kivalo stabilitas és nagy pontossag
Fuaraskor megbizhato stabilitas és maximalis
pontossag.

E Nézze meg a startlyukfuré berendezés
fi -",,.1' filmjét:
EI. - J| www.mitsubishi-edm.de/start-en

A pontossag emlekmive

At A I T 4 @ FURASI
Merev granit és nagy teljesitmény.

Intelligens generator technolégia Eltér6 megmunkalasi stratégiak Ergonodmiailag tervezett fix asztal Merev alap, j6 minéségii vezetékek, és
A generatort kis kopasra tervezték a is rendelkésre allnak A j6 hozzaférés kényelmes és kdnnyl orsok — a pontossag szolgalataban
teljesitmény feldldozasa nélkil. Ezt a A CNC valtozatnal az automatikus beadllitast tesz lehetévé. A granit alapd A gép alapja merev szerkezet(l. A granit
Micro Discharge Technology (mikro pozicionalasi mérés kényelmes asztalt a munkadarab kénnyi és merevitd elemek és a j6 minéségi linearis
szikraforgacsolasi technolégia) teszi funkciét jelent. Tovabbi fontos optimalis rogzitéséhez tervezték. Afix  vezetékek hosszu ideig biztositjak a
lehetévé. A technikai adatbazisban automatikus funkciok: asztal a gépet merevvé teszi és nagy tartéssagot és a pontossagot. Az asztal
szamos furasi technoldgia all - Elektréda kopas kompenzalasa sulyd munkadarabok megmunkalasat granit alapja megakadalyozza, hogy
rendelkezésre. Kilénleges anyagok . Z tengely visszahUzasi funkcié is lehetbvé teszi. véletlenul belefurjunk az asztalba..
esetében a technoldgia médosithatd, - Mélyseg szamitasa vakfuratoknal

és tarolhaték beépitett rugalmassaggal

parositva.
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Sokféle anyagot ki tud furni, de nem az asztalt.
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Egyszeri érintés
képerny6 — hasonld,
mint az okos
telefonon.

Valasztas kézi vagy CNC i

vezerlés kozott,

mindket esetben a kényelem szamit.

Kézi pozicionalas, ... Automatikus pozicionalas...

.. .a technologiat kdnny kijeldIni az érintépanelen ...CNC parancsok segitségével.A farasi poziciokat
és kdonnyl a megmunkalasi adatok kivalasztasa . kézzel beadjuk a képernyén, vagy atvesszik kiils
Ezt kévetéen kezdhetlink.. forrasbol. Hasznalhatunk pozicionalasi tablazatot,

vagy mar bevitt DXF file-t —ez az On valasztasa.

A rendelkezésre all6 adathordozéok: USB, vagy
TCP/IP port, mindenféle szabvanynak megfeleléen. .

dbanis = - s
CLO0D - . e - [P

TERMESZETES
VEVGI INTERFACE

Kézvetlen kivalasztas egy DXF file-bol

Kényelmes pozicio kivalasztas: beolvassuk egy
megmunkéalandé alkatrész DXF file-jat és a furasi
pozicidékat kbzvetlenll a grafikardl vesszik at. Ennél
mi sem egyszeribb.

Egyszerii kezeléssel talalkozunk




Egyszerd. (4 ks | by AEP

Egyszerli megoldas a mindennapi feladatokra.™ I '™
Egyszerii beallitas Kénnyi karbantartas Minden kénnyen elérhet6

A munkasztalt a munkadarab egyszeri rogzitésére A dielektromos folyadék el6készitése és szdllitdsa a Egy mésik intelligens megoldas: integralt tarolézseb,
tervezték. Az egyszeri bedllitasi ciklusok gép alapjdban megy végbe . Ez helyet takarit meg ahol az elektréda csdveket, kezelési kézikbnyvet és
segitségével az automatikus pozicioé figyelés a CNC és megakadalyozza a hibakat. Minden elem egyéb dokumentumokat lehet tarolni. Minden a
vezérlésben azonositja a munkadarab poziciojat és kéznyujtasi tavolsagban van, ami a karbantartast helyén van és rendelkezésre all. — a gépben
iranyultsdgat és kiszdmitja a korrekt furasi poziciékat.  egyszeriivé teszi. A hosszu élettartamu szirék és helyezkedik el kdnnyen hozzéférhetd.

Ezéltal a munkadarabok megmunkalasa gyors és deionizalé gyantak a kezelési koltségeket

kényelmes. alacsonyan tartjak. Egyszer intelligens megoldas

OF 0]

@ﬁ Nézze meg:
E& % www.mitsubishi-edm.de/s-filter-en
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Megkonnyiti az eletet.
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Szerviz. i
Mindig rendelkezésre all. :
Betanitas Nem szereti a kbzpontot hivni és sorbandllini? Mi A felhasznalok igénybe vehetik a telefonos
A kezel6k specialis ismereteket szereznek a gépen sem . Minden Mitsubishi Electric szikraforgacsold segitséget is. .
és PC munkaallomasokon. igy kézvetlenil berendezéssel kivald szervizcsomagot is vasarol.
kihasznalhatjak a kno-how how ismereteket. Kézel 167,000 alkatrész all raktaron Ratingenben, Szerviz hotline: +49 (0) 1801 486-600
Dusseldorf kézelében, ami gyors és megbizhaté Alkalmazasi segitség: +49 (0) 1801 486-
alkatrész potlast biztosit — kérésre express médon 700 Hétfstsl péntekig : 7.30-20 éraig,
24 6ran belll. A szervizt sajat jolképzett Szombat: 9 - 16 6raig
szervizmérndkok latjak el, ugy hogy a termelés
megbizhato és folyamatos legyen . Itt vagyunk az On segitségére.
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Szakertoi segitseg ott, ahol sziikseges.
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Alapadatok.




- Muszaki adatok és berendezések

start 43Z start 43C start 64C
| Machine Asztal mérete mm 910 x650 920 x680 1100 x720
Loketek (X/Y) mm 400/300 450/300 650/400
Loéket Z mm 400
\ Loket W mm 345
Lehetséges elektroda méretek mm 0.3-3.0
Max . elektréda hossz mm 400
—— Max . munkadarab magassag 350
Max . munkadarab suly kg 200 500 500
A gép sulya kg 680 1140 1350
Méretek (WxDxH) mm 914 x 1030 x 2200 1567 x1345x2130 1740x1530x 2100

Tépellatas

230V/AC, 30A

Alaptartozékok Szerszamos doboz
Elektréda befogd
Keramia vezetékek
Elektroda csévek
Toémités az elektrédakhoz

Dielektromos sz(irék

Deionizalé gyanta

USB meghajté

1 (standard szerszamnokkal)
1
1-1 db 0.8 mm/1.5
20db 0.8 mm/1.5 mm kozétt
6 készlet
2

1 liter
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