( Hochste Prazision

Unsere bekannt fortschrittliche Technologie bietet die vielfaltigsten
Bearbeitungsmoglichkeiten

Dies sind nur @inige Beispiela von Werkstucken
hochster Qualitat, die mit den axeron-Draht-
arodiermaschinen, Fabrikat Seibu, bearbeitat
werdan, Der Grundstoin fiir die bekannte Cua-
litdt unserer Maschinen, die sich in Garad-,
Kurven- und Konusschnitten sowie bester
Oberflichenglte und Genauigkeit nieder-
schifigt, wird bereits wihrend der sorgfiiltigen
Produktion gelegt.

Lange Lebensdauer bel gleichblaiband
hoher Genauigkeit.

Hochster Bedienkomfort.
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Beaispiele fir 4-Achsan-Software (MERGE) fir
unterschiedliche Konturen an der Ober</Unter-
saite des Werkstlickes.




’:l Hohe Schneidgenauigkeiten und fe




Heute fur Morgen -
Richtungsweisende Konzepte und
spezifische Gesamtiésungen fur

lhre Fertigung von GEBR. HOFFMANN.

Kornpulunz durch Erfahrung.
Konzentration auf die Wiinsche unserer Kunden.

Kansaquan: in der Umsetzung neuer ldeen -
das ist unser Angebot fiir Sie.

Seit mehr als 40 Jahren ist GEBR.
HOFFMAMNM, ein Tochterunternehmen der
wealtweit operierenden Klackner & Co AG,
Duisburg, Parner der metalliverarbetendean
Industrie. Der zufriedene Kunde steht stets
im Mittelpunkt unserer Unternghmens-
philosophie.

In unseren Technologie- und VoriGhr-
zentren in Hilden, Hamburg und Stuttgart
stehen unseren Kunden und Interessenten
kompetente Technologen fir die Losung
von Fertigungsproblemen zur Verfhgung.
Mit eigenen Service-Teams gewahrieisten
wir stets eine excellente Verflgbarkeil der
von uns gelieferten Maschinen und
Komponenten.

SEIBU-Prézisions-Drahterodiersysteme -

Synthese aus langjéhriger Erfahrung und stetiger
Forschung.

Seit Ober 30 Jahren beschaftigt sich GEBR. HOFFMANN mit der
Erodiertechnik und ihrer Anwendung im Werkzeug- und Formen-
bau. Viele Ideen unserer Kunden fanden seitdem Eingang in die
Produkte.

Heute gehdren Komponenten und Zusatzeinrichtungen aus dem
Umfeld der Funkenerosion, angefangen von Spannsystemen,
Drahtver- und -entsorgungsgeraten, wartungsfreien Filteranlagen
dber Roboter zur automatischen Beschickung von SEIBU-Draht-
erodierantagen und kompletten Programmiersystemen mit ange-
schliossenen DNC-Netzwerken bis hin zu kompletten FMS-
Systemen mit mehreren miteinander verketteten SEIBU-Draht-
erodieraniagen zu den Leistungen unserer Engineering-
Spezialisten.

GEBR.HOFFMANN steht fiir Kompetenz in

der Erodiertechnik.

Saitmehrals 14 Jahren vertrelben wir die Produkte unseres
Herstellarwerks SEIBU Elecirics & Machinery Co., Ltd.

in Fukuoka, Japan, mit groBem Erfolg.

MNeben den Prazisions-Drahterodiermaschinen werden
von Selbu komplette FMS-Systeme fir die flexible
Fertigung, sowie Hochregallager und Hochgenauigkeits-
Drehmaschinen fir die Feinstbearbeitung hergestelit.
Die gesamte Ferligung ist vollklimatisiert - neben der
sorglaltigen Konstruktion eine der wasantlichen Voraus-
setzungen for die Zuverldssigkeit der SEIBU-Produkte.
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We prove worthy of
users’ trust by
assuring

Super accuracy
stable for long time.

Cutting Example

Materiall Tungsten carbide
Workpiece height! P-30mm D-10mm
Surface roughness! 0.85 xm Rmax
Wire electrode diameter! ¢ 015mm

High pracision fine cutting possible by the
supaer finishing power supply.

= Materiall SKD-11

= Workpiece height! 30mm

* Surface roughness/ 0.9 ym Rmax
= Wire electrode diametern & 0.2mm

* Smooth nesting by high precision culling

Materiall SKD-11

Workpiece height! 50mm

Surface roughness!/ 1.5um Amax
Wire elecirode diametar! ¢ 0.2mm

* Cutting accuracy of under 2um realized by
the sacond cul malihod.

Materiall SKD-11

Workplece haight! 30mm

Surface roughness! 2 um Amax
Wire electrode diameter/ ¢ 0.2mm

Combination withoul gap possible by high
precision cutting

& & = @

= Materiall SKS-3

= Workpiece height/ 50mm

= Surface roughness! & um Amax

= Wire electrode diameter/ ¢ 0.2mm

* Discrational torm culling by changing work-
plece setting




Schneid-Beispiele

Konstante Bearbeitungsgenauigkeit,
um allen Anforderungen, vom Formschneiden
bis zum Teileschneiden, gerecht zu werden.

Schneiden von PaB-Teilen

Feinstanzwerkzeuq fur IC Lotrahmen

taaional: Waolframiearbsd @htaterial: SKD-11
@Wearkstickhdha: BWearkstickhdha: 30 mim
Platte: 10 mm; Stemped 30 mm @Obadichenrauhighkait:
®Oberdldchenrauhigkei: 0.8um RAmax
0,85um FAmax @ Drahtelekiroden-Durchmesser
@ Drahtelektroden-Durchmessarn 0.2 mm
0,15 mm *Apibungsioses Einpassen durch
Hechpenaulghets-Schnaden
*Dag Hocngonauigioits: Forschicht
Schrader wird midqgich durch die
besondend Fermchichl-Gantralo Tackmk
Feinkeramiken Kombinationsschneiden hoher Genauigkeit
B Materal: Feinkaramik @ iatenal: SKD-11
\Werkstbckhdha: 26 mm 'Warkstlckhdhe: 30 mm
B Oberfiichenrauhighoit: @ Cbadlichanrauhigkoit
10 e Rirnax 2um Amax
@ Drahielektroden-Durchmessar: @ Crahtelakimden-Durchmessen
0.2 mim 0.2 mm

“Cusrgch. o e Prilrassciny il asne
Palpanawgked ohhe Lufepal mbgich

Mikroschneiden

®Wollramdraht: 0,05 mm
Durchmessar oder ‘wearneper

@ Schneidzeit; 2 Minutan

@Borsichnung: Mikrozahnrad

@laterial; SUSI04

@ Zahnezahl: 24

tdodul: 0,04

P Druckwinkal: 20°

Mosaikschneiden

@ latanal-SKS-3
BWarkstickhaha: S0 mm
@Obediichenrauhigkaii
Gpm Fmax
@ Drahtalaktroden- Durchmassas
0.2 mm

"Discraianal fom culing by changng
wWorkpiaos sallirg

schneidvariationen mit einem Grundprogramm
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Fine ceramic materials
@ Materal / Fine caramics
§Workpiece height / 25mm
@ Surface roughness /10 4 mBRy
BWira alectrods diamaler /4 0.2mm

IC Lead Frame Cutting

@Matanal [ Tungsien carbale
§Workpiece height / P;30mm,D:10mm
@ Surface roughness [ 0,85 o mRy
®'Wire eloctrode diameter / $0.15mm

*High praciaion fine cufling possible by
i Super Bnlshing power Supoy

Stable machining Precision to Meet the Demands

Mosaic Cutting

@Material / SKS-3

@Workpiece heighl / S0mm
®Surface roughness / 6 umRy
BWire electrode diameter [ ¢ 0.2mm

‘Discredonal fomn cutling by changing
warkplocs sotting

Micro cutting Nested Pieces Cutting

B Tungsion wore [ §0.05 mm hdateral / SKD-11

@ diamater or lags Thickress /(.2 mm @Workplece helght / 30mm

BCuting tima/ 2min  MName |/ Mcro geer BSurdace roughnass / 0.8 4 mBy

@ Matedial [ SUSA0S @ Mumber of beath | 24 ire electrode diametar / $0.2mm
B hioculs | 004  @¥Pressure angle | 20 *Smooth nesting by high precissan outtirg

High Precision
Combination Cutting
BMatarial { SKD-11

®Workpiece height / 30mm

@ Surface roughness / 2 U mRy
§Wire electrode diameter / ¢ 0.2mm

“Combinalion withoul gap possibla by
high precision

Surface Roughness
@ Matanal f SKD-11
@Workpiece height / 50mm

W Suriace roughmess / 7 L mRy
@'Wire glectrode diameter | & 0 2mm
Tapar arghd chanped continuuly
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Die neue Philosophie:

Fertigen Sie Ihre Teile ohne teure Fras-oder aufwendige
Stanzwerkzeuge.Rechnen Sie nach: Die Umstellung der
Fertigung von Frasen oder Stanzen auf brother-
Drahterodieren lohnt sich. Kiirzere Lieferzeiten und
gesenkte Herstellkosten bei kleinen LosgroBBen
verbessern lhre Position im Wettbewerb.
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