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Elektrodrazenie przy duzych
predkosciach dostepne jak nigdy

ONA, zgodnie ze swoja tradycja firmy pionierskiej w
dziedzinie elektroerozji opracowata maszyne nowej
generacji — DB 300, ktéra dzieki znacznie
zredukowanym kosztom inwestycyjnym stawia w
zasiegu wszystkich innowacyjng technologie
elektrodrgzenia przy duzych predkosciach.

Ta rewolucyjna technologia pozwala osiggna¢ powazny
postep w zwigkszeniu predkosci, polepszeniu precyzji i
jakosci wykonczenia obrabianej powierzchni. A
wszystko to przy zachowaniu catkowitej gwaranciji
jakosci i niezawodnosSci dziatania potwierdzonej
ponad piec¢dziesiecioletnim doswiadczeniem firmy ONA
w projektowaniu i produkcji elektrodrazarek.
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Elektroda: ptytka grafitowa
Szeroko$¢: 1 mm
Dtugos$¢:60 mm

Obrabiany detal: stal

Zredukowanie czasu obroébki

Zastosowane innowatorskie rozwigzania
konstrukcji mechanicznej oraz
elektroniki w maszynie DB 300 zostaty
przede wszystkim zorientowane na
osiggniecie znacznego polepszenia
wydajnosci drazenia, szczeg6lnie w
przypadku prac wykonywanych w
trudnych warunkach ptukania.

Stato sie to mozliwe dzieki opracowaniu
nowej technologii impulséw przy duzych
predkosciach. Powyzsza technologia
opiera sie na zwigkszeniu predkosci
reakcji gtowicy, oraz sterowaniu
serwonapedem.

Doskonate potaczenie tej technologii
Z nowoczesnym generatorem oraz
oprogramowaniem Ekspercki System
Erozyjny powoduje znaczace
zredukowanie czasu obrébki w pracach
0 duzym stopniu trudnosci ptukania,
przy jednoczesnym wzro$cie precyzji.

Nasi najlepsi specjalisci w dziedzinie procesu
elektroerozyjnego do Panstwa dyspozyciji

W firmie ONA rozumiemy, ze kluczem do sukcesu
naszych Klientow jest zaoferowanie im serwisu i
wsparcia technicznego niezbednego do jak
najefektywniejszego wykorzystania ich elektrodragzarki.
Dziat firmy ONA, Serwis Technologiczny i Procesowy
(S.T.P.) ma za zadanie zagwarantowa¢ doskonatg
integracje naszych produktéw ze specyficznymi
wymogami kazdego z Klientéw. Gwarantujemy tym
samym, ze nasi Klienci bedg mogli zawsze w
maksymalnym stopniu wykorzysta¢ swojg maszyne
marki ONA. Ten wyjatkowy serwis jest catkowicie
bezptatny.



Szybszy, bardziej precyzyjny proces
erozji o lepszym wykonczeniu
obrabianej powierzchni

Wieksza precyzja

Nowa technologia impulséw przy
duzych predkosciach pozwala na
zwiekszenie precyzji wykonywanych
prac przy trudnych warunkach
ptukania. Zastosowanie tej technologii
eliminuje potrzebe uzycia bocznego
rowkowania elektrod, dzigki czemu nie
wystepuje zjawisko deformaciji
spowodowanej przeptywem
dielektryku w drazonym otworze.

Zwiekszenie gtebokosci obrébki

przy wykonywaniu rowkow Elektroda: grafit
Obrabiany detal: Stal
Zastosowana technologia:
Technologia rowkowania
Gtebokos$¢:100 mm
Uzyskana chropowatos$é:

22 VDI - Ra 1,26 pym

Istnieje mozliwo$¢ wykonywania rowkow
o duzej gtebokosci przy jednoczesnym

zagwarantowaniu jak najwyzszej jakoSci
i precyzji.




Tabele technologiczne oraz specjalistyczne
strategie rowkowania
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Sterowanie CNC zawiera tabele technologiczne

dedykowane wykonywaniu rowkowania . e TR ] ety T
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Elektroda: miedz

Obrabiany detal: Stal
Powierzchnia: 225 cm?
Zastosowana technologia:
Technologia dla powierzchni
miedz/stal

Wymagane wykonczenie
powierzchni: 20 VDI- Ra 1,00 pm

Polepszenie jednorodnosci
chropowatosci duzych powierzchni

Technologia impulséw przy duzych
predkosciach jest takze korzystna dla
uzyskania bardziej jednorodnych
chropowatoéci duzych powierzchni.
Sterowanie CNC maszyn ONA DB 300
zawiera tabele technologiczne
opracowane specjalnie dla osiggniecia
doskonatych i jednorodnych
chropowatoéci finalnych na duzych
obrabianych powierzchniach.

Osiagnieta chropowatos¢ koncowa
H E I EEEEE NN NN N EEEEEEEEEEEEEETS®

Chropowato$¢ Ra

+ Ra wybrane

+10%

- Rapomierzone

Ra wybrane
-10%
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Generator o wysokiej wydajnosci
z Eksperckim Systemem Eroz;ji

Doskonate wyniki (do VDI=0)

Generator maszyn ONA DB 300 zapewnia
absolutng niezawodnosé pracy oraz
najwyzszg wydajnos¢, tak w operaciji
uruchomienia jak i podczas obrobki
wykonczeniowej (do VDI=0)

Wizualizacja w czasie rzeczywistym w
trakcie wykonywania trajektorii znacznie
upraszcza prace operatora i wptywa na
oszczednosé jego czasu, poniewaz nie jest
wymagane zatrzymanie maszyny dla
doktadnego poznania co dzieje sie w
obrabianej wnece.

100% wydajnosci w operacjach
bezobstugowych

System Ekspercki kontroluje caty proces
obrébki detalu, poczynajac od obrébki
zgrubnej a na obrébce wykonczajacej
konczac, gwarantujac maksymaing
wydajnos¢ generatora w kazdej fazie
pracy maszyny. Maszyna moze pracowac
24 godziny na dobe wraz z weekendami w
trybie bezobstugowym gwarantujac
stuprocentowa wydajnos¢, oraz jakosé
rezultatu koncowego.



Wydajny system CNC

Wiasciwosci operacyjne systemu CNC
opieraja sie na zastosowaniu menu i
klawiszy funkcyjnych. Obstuga odbywa
sie przy pomocy funkcjonalnej,
ergonomicznej i tatwej w uzyciu
klawiatury. Wizualizacja informacji
realizowana jest na 14” kolorowym
ekranie graficznym CRT pozwalajgcym
na prosty dialog operatora z maszyna, a
takze na programowanie nowych
operacji podczas pracy maszyny.
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System programowania
wspomaganego metodg interakcyjng

Uzytkownik dysponuje systemem
programowania wspomaganego metodg
interakcyjng z jednoczesnym
ttumaczeniem na ISO, pozwalajgcym
na catkowite i bezposrednie
sterowanie maszyng. Dzigki takiemu
systemowi programowania
wspomaganego metoda interakcyjng
zostato catkowicie wyeliminowane
ryzyko powstania btedow
(automatyczna kontrola syntaktyki).

Funkcja wtrysku
podpowierzchniowego

Nowa funkcja wtrysku
podpowierzchniowego jest niezwykle
uzyteczna przy szybkim wykonywaniu
otwordéw dolotowych niezbednych w
matrycy. W prosty spos6b operator jest
w stanie zaprogramowac¢ automatyczny
cykl obrébki wykonania otworu
dolotowego. Funkcja ta jest wigczona
do automatycznego doboru strategii przy
automatycznym generowaniu
programoéw.




Automatyczne generowanie
programow: Automatyczny
dobor strategii

Dzieki automatycznemu doborowi
strategii system CNC analizuje
optymalny proces erozji wykazujgc liczbe
niezbednych elektrod, a takze ich
zwymiarowanie. Jednoczesnie generuje
i wykonuje w spos6b automatyczny
najodpowiedniejszy program.

Dzieki temu systemowi po wprowadzeniu
minimalnej ilosci danych sterowanie
CNC analizuje prace i automatycznie

tworzy program.

System automatycznego doboru
strategii redukuje do minimum czas
przyuczenia operatora.

Strategie uzytkownika

W systemie automatycznego doboru
strategii odzwierciedla sie cate
doswiadczenie firmy ONA, ktére oddaje
do dyspozycji uzytkownika. Jednak dla
uzytkownikéw chcacych wykorzystaé w
systemie CNC swoje wtasne
doswiadczenie, maszyny ONA DB 300
oferujg mozliwos¢ tworzenia wiasnych
tabeli technologicznych i uzywanie ich
przy automatycznym doborze strategii.
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Automatyczny dobor trybow
pracy dla osiggniecia zadanej
chropowatosci.
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Ruch orbitowania kotowy i kwadratowy

Funkcja ta umozliwia wykonywanie ruchu orbitowania
kotowego po rosngcym promieniu az do osiagnigecia
wartosci koncowej zaprogramowanego promienia
(orbitowania kotowy), lub koncowej wartosci boku
kwadratu (orbitowania kwadratowy).

Ruch orbitowania z funkcjg Katowa

Jezeli ruch orbitowania zostanie zaprogramowany z
funkcjg Katowa oznacza to, ze po zakonczeniu
orbitowania dokonywane jest obliczenie wektora dla
kazdej linii przeciecia dwéch ptaszczyzn wskazanej w
tabeli kgtéw elektrody.

Funkcja sferyczna

Dzigki tej funkcji ruch elektrody generuje powierzchnie
sferyczne.

Ruch stozkowy narastajacy i malejacy

Funkcja ta pozwala na wykonywanie ruchéw
stozkowych narastajgcych i malejgcych poprzez
naktadanie sie orbit kotowych lub kwadratowych.
Korekcja osi elektrody

Automatycznie koryguje, w przypadku funkcji obrotowe;j

(o$ C), ewentualne odchyiki Srodka elektrody od osi
obrotu.

Rownoczesne sterowanie czterema osiami

Réwnoczesne sterowanie czterema osiami X, Y, Zi C
stawia do dyspozycji ogromng ilos¢ funkcji. Sterowanie
osiami X, Y, Z umozliwia okreslenie dowolnej z tych osi
jako gtéwnej osi drgzenia, w ktérym to przypadku ruchy
orbitalne bedg zachodzi¢ w ptaszczyznie okreslone;j
przez pozostate dwie osie. Funkcja interpolacji moze by¢
wykonywana w 2, 3, lub 4 osiach jednoczes$nie.

Konturowanie / Kompensacja promienia
narzedzia

System CNC moze sterowaé funkcjami konturowania z
interpolacjami liniowymi i kotowymi przy statych
obrotach osi ,C”, automatycznie kompensujac wartosé
promienia narzedzia.



Konstrukcja mechaniczna
sztywna i precyzyjna

Kazda maszyna ONA DB 300 jest poddawana
szczego6towemu procesowi kontroli w kazdej z faz
produkcji. Tylko w ten sposéb mozna zagwarantowac
jej catkowitg niezawodno$¢ operacyjng.

Struktura mechaniczna (korpus, kolumna, gtowica
oraz stoty X —Y) jest produkowana z zeliwa szarego
stabilizowanego, o budowie symetrycznej w celu
zminimalizowania odksztatcen termicznych. Takze
gtowica jest specjalnie zaprojektowana w celu
wyeliminowania wibracji powstajacych przy
gwattownych przyspieszeniach i wyhamowaniach z
jakimi mogg pracowaé maszyny DB 300.

Przesuwy stotéw X — Y oraz osi Z realizowane sa
na precyzyjnych prowadnicach liniowych i
tozyskach kulkowych. Osie maszyny napedzane sg
silnikami pradu statego. Naped jest przenoszony
poprzez tozyska kulkowe najwyzszej jakosci i
sterowany systemem CNC w zamknietej petli ze
sprzgzeniem zwrotnym.
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Wymiennik elektrod i o$ ,,C” ONA (opcje)

Modele ONA DB 300 zostaty opracowane do
realizacji catego szeregu aplikaciji, poniewaz
liczne funkcje zawarte w systemie CNC w
potaczeniu z osig ,C” oraz z automatycznym
wymiennikiem elektrod pozwalajg na
zastosowanie prostych rozwigzan przy obrébce
skomplikowanych detali.

0s ,C”, w ktérg wyposazane sg maszyny ONA
DB 300 zostata specjalnie zaprojektowana
przez firme ONA do zastosowania we

wtasnych elektrodrgzarkach. Jest ona
catkowicie zintegrowana z gtowicg dzieki
czemu osigga wysoki stopien sztywnosci
gwarantujac zywotnos¢ i precyzje catego
zespotu. Modele ONA DB 300 mogg posiada¢
magazyn pieciu elektrod usytuowany z boku
wanny roboczej.

0s ,C” jest kompatybilna z narzedziami
EROWA, HIRSCHMANN, SYSTEM 3R.

Filtracja

Maszyna posiada wtasny system
filtracji oparty na 3 wktadach
papierowych o nastgpujgcych

wymiarach: srednica 15 cm x 36 cm H ==
wysokosé¢. Filtrowanie w kierunku do B

srodka. % t —
Opcjonalnie maszyna moze zosta¢ _
wyposazona w oryginalny system filtracji $E$ ol :
ONA, gdzie elementem filtrujgcym jest
specjalny rodzaj papieru. |
[ =1 1 I

Zalety tego systemu sg nastepujgce: S

 Niezawodno$¢.

« Dtugi okres zycia

(powyzej 10.000 godzin pracy).

* Ekologia.

* Prostota czyszczenia.

- Dobra jakosé filtracji (1 mikron).

1800

Q)
[ ] —
FH ECH©
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Specyfikacje

Typ maszyny DB 300 Charakterystyczne funkcje systemu CNC
- 4 osie jednoczes$nie sterowane CNC.
J
Przesuw 0§ Z mm 300 - Interpolacja liniowa, kotowa, spiralna.
z - Interaktywny jezyk programowania przeksztatcalny na wspomagany
Przesuw O? X AT 400 standard 1SO.
Przesuw os Y mm 300 - Osie X, Y, Z moga by¢ zamieniane softwarowo.
Wymiary wanny (X-Y-Z) mm 1000 x 630 x 350 - Dowolna z osi X, Y, Z moze zosta¢ zdefiniowana jako 0§ przewodnia drazenia.
Maksymalny poziom dielektryku mm 315 - Wszystkie parametry generatora moga by¢ ustawiane i/lub modyfikowane
. ftwarowo.
Wymiary stotu roboczego mm so
y y 9 650 x 400 - Alarmy i diagnostyka wraz z uwagami sg uwidaczniane na ekranie monitora.
Maksymalna masa detlallu . - kg 750 - Sposoby wykonawstwa: Reczny natychmiastowy / Na sucho / Symulacja /
Maksymalna OdlngfOSC mledzy gJ{OWICa I mm 470 / 550 Blok po bloku / Programowany.
stotem (z osig ,C” / bez osi ,C”) - kgcznoéé: port szeregowy RS — 232.
Masa elektrody (*) kg 100 - Pozycjonowanie: Automatyczne programowane, Reczne ciagte, Reczne
- P przyrostowe.
Masa elektmdy.z.osllq »C ( ) - kg 50/12 - System wspotrzednych: kartezjanski i biegunowy (wektory).
Dopuszczalne obcigzenie wymiennika eleldrod (™) - kg 40/10 - Strategie: automatyczne tworzenie programow.
- Tablice technologiczne uzytkownika.
Generator - Tablice technologiczne specjalistyczne do rowkowania.
Maksymalne nateienie prqdu A 60 - Tablice technologiczne specjalistyczne do duzych powierzchni.
Mini | h R - Zerowanie maszyny: automatyczne pozycjonowanie w osiach X, Y, Z, C.
i NAaChoPOWAl0SE 0 - Centrowanie: automatyczne wewnetrzne, zewnetrzne oraz ptaszczyzn
. : zdefiniowanych przez podstawowe osie X, Y, Z, C.
Jednostka filtrujgca - Softwarowa blokada osi “ C “.
Filtr z wktadami papierowymi Standardowy - Programowana tolerancja centrowania.
Lo - - System programowania: Absolutny, Przyrostowy.
Jakos¢ filtracji
) S L, 1 1 [ - System jednostek: Metryczny, Calowy.
Po;emnosc 625 - Funkcje osi: odbicie lustrzane (niezaleznie X, Y, Z), przesuniecie (co 0,001 mm),
— skrecenie (co 0,001 °).
Dane ogolne - Makropolecenia: dowolny program zachowany w pamieci moze by¢ uzyty
Masa catkowita kg 2400 jako ,makro” w jakimkolwiek innym programie.
. - Podprogramy (4 poziomy zaktadek).
Maks.ymalrlla WySOk_OSC . . mm 2500 - Stany oczekiwania: programowane w funkcji czasu lub stanu sygnatow na
Wymlar Zajmowanej pOW|erzchn| mm 3100 x 1950 wejsciu.
Maksymalna moc zainstalowana kVA 6/8 - Zdefiniowanie przez uzytkownika efektywnej strefy pracy.

Jednostka CNC

- Interfejs na wejsciu

- Ekran

- Minimalny skok programowany i sterowany

- Maksymalna wielko$¢ programowana

- Pojemnos¢ pamieci (rozszerzenie opcjonalne)
- Klawiatura

Klawiatura,RS-232 C

14” CRT (kolor)
0.001mm /0.001°
+/-9999.999 mm

512 kB RAM (2 MB)

Ptaska, szczelna

- Skoki: zalezne lub niezalezne, sterowane maksymalnie 10 parametrami.

- Korekcja btedéw centrowania elektrody.

- Przesunigcia: mozliwo$¢ programowania do 256 przesunie¢ w 4 osiach X, Y, Z, C.
- Zapamietywanie pozycji: 256 pozycji zapamietywanych.

- Kompensacja szczeliny GAP (pionowa i pozioma).

- Kompensacja promienia elektrody przy obrysowywaniu.

- State cykle programowane: Orbitowania obrotowy ekspansyjny. Orbitowania

kwadratowy ekspansyjny. Orbitowania — 3D. Erozja wektorowa. Erozja stozkowa
rosngco / malejgco. Erozja sferyczna wklgsta / wypukta. Erozja Srubowa
wewnetrzna / zewnetrzna. Erozja katowa w przestrzeni.

- Pilot zdalnego sterowania Standard - Automatyczny powrét.
= Naped dyskietek - Standard - Automatyczne wytgczenie po zakonczeniu pracy, w przypadku alarmu, po
. zakonczeniu programu.
OpCle - Automatyka: operator moze zaprogramowac wigczenie lub wytaczenie
, poszczegdinych automatéw.
-Os ,,C”) - Nastawy czasowe: automatyczne, programowane

- Wymiennik elektrod 5 pozycyjny,
- Generator 120 A.
- Interfejs DNC.

- Ptukanie: Programowane, Ciagte, Przerywane, Zasysane.

- Chtodziarka dielektryku.
- Filtr ekologiczny.

(*) Na ptycie no$nej elektrod.
(**) Statyczna / Dynamiczna zaleznie od geometrii.
(***) Obcigzenie catkowite / Maksymalne jednostkowe.

* Ze wzgledu na ciagtg ewolucje technologii i projektowania ONA ELECTROEROSION zastrzega sobie prawo do wprowadzania bez uprzedzenia ewentualnych modyfikacji w wyspecyfikowanych danych.
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hy: ONA Centrala/Pétnoc Polska
electro-erosion g iz 1 ONA POLSKA Sp. z 0.0.
48200 DURANGO 05-420 Jozeféw; Skr. 73
Bizkaia (SPAIN) tel.: +48 22 7896827
Tel.: 34 94 620 08 00 faks: +48 22 7896715
Fax: 34 94 681 85 48 e-mail: jwojdyga@ona-electroerosion.com
www.ona-electroerosion.com



