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Strukturelles Design verhindert thermische
Beeinflussungen sowie mechanische

Verformungen i besonders gute Ergebrisse

gewihrieistet hohe Prazision und Stabilta,

tellen.@LeistungsTange echt bedienbare 32 Bt NC-
Steverung 82ur Grundausristung gehrt SEIBU's
patentierteautomatsche Drahteinfadelung zum
Einfacein an de Dratoruchstele

Wichtige Maschinendaten
@ax. Abmessungen dos Warksicl
m:snﬂwm Sy oo x10
o 3 g 2200 9)

Reingdo Bovegung: 0.1pm

Einheten: mm
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CNC-Steuerungen

Die Losung fiir Probleme, die ein Multifunktionssystem in sich birgt
...leicht zu erkennen, leicht zu verstehen und leicht zu bedienen.

Mit zwei 32-Bit CPU's ausgerustet
bietet diese CNC-Steuerung eine
erheblich verbesserte Verarbeitung-
sgeschwindigkeit und Leistung, die
nur durch die neuen Schaltungen
ermoglicht werden. Die Benutzer-
schnittstelle und die Software fir die
Maschinensteuerung wurden verb-
essert, um eine multifunktionale Lels-
tung mit einfacher Bedienung zu
verbinden. Die NC-Steuerung kann
sowohl die Achsen X.Y,UV und Z
einzeln als auch 4 Achsen simultan
bewegen. Damit sind komplexe Aufg-
aben zu losen, wie z.B. unterschi-
edliche Ober- und Unterkonturen am
gleichen Woerkstick. Eine breite
Palette an konischen Formen, aber
auch das Schneiden von Werkstick-
en mit sich &ndernder Hoéhe sind
durch die Steuerung der Z-Achse
moglich.

Mehrfenstertechnik

Vier machtige Mehrensterdunklionen zesgen
schnell bendtigte Informationen. Das
Anwenderfensier kann vom Benutzer frai
gestaltet und positionied werden und 2eigt
bis zu drei Diagnose- und Wariungsbild-
schirme, Weiler gibl 85 ein Hilfe-Fanstar, amn
Menue-Fenster fir Paramatar-Datean und ain
Alarmi-Fanstar
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Positionieren per Knopfdruck

Eme basondara Bildschirmsate widmel sich
dem Positionieren, der vertikalen Drahtau-
srichtung sowie der FOhrungsrichtung. Sind
die Parameter einmal gesetzl, kann durch
ainen einzigen Knopidruck das Posiioniaren
automatisch ausgelost werden. Damit ist das
Einrichten einfacher denn je@ zuvor gewordan.

—H‘ e e .. ‘
Speicher und manueller Betrieb

Der Arbeisbildschirm Zeigl alle erdarderichen
Informationen einschlieBlich wier der zehn
untarstitzten Koordinatensysteme, Betrigbsbe
dingungen, Konus-Parameter, Schneidparameler
und -weg sowie dis Software-Grenzschaher. Die
Multi-Fenster- Funkhon gestatiel aul einfache Art
die Gestaltung eines anwander-definierten
Bildschirmbansiars

@ Leistungsfahige Editierfunktionen

wiar Ligchan und Einflgen, Suchaon und Emetzen, biockwaisges
Schem sowie Machachingshmabornn sind vorhanden

® Mini-CAD

S wihrend ces Schopicers 1 as mdgich, dhe ndchass Ko
graphusch i bearbelen. Bnfachs Homisen kinnen nlerakty s
Linian und Bigen rusammangesisl weedan, das NC-Progmmm
wirl nach Ferdgeielung sulomatsch erzeugl. Der Hecrnsr K
hempliane Barpchrungsn fut Ubsepniiung von Liborgdngan ade!
Uharschnaddungen durch wnd gestatie! s somit, Konfumen so
anfach wil mil e Qe I enbwlan

@ Verbesserte Diagnose- und Wartungs-Informationen

Alarmmeldungen mowie Wamungen, die wihrend des
Sohnpdthvorganges  aufiroben, werdon unmitielbar ned  dem
flirsschirn angorsigl. Vaerbraucheweris und Warungsrianrsalle
weidan dagegen auf sinem besondersn Warlungsschimm
geregl Femigonganiomabonan  sowin Afbedsalonmabonan
abpeiaulener Astaiten worden fir statistische Aiswartungan
barengesialn und enaubon e die lalRschachan Verhaliresss
besser ru barecnnon. Dang pehdn B do noftge Sahl der
Drahtzusisliung aber nuch ein Logbuch (ber Alarmmaldungen

@ Zeichnungsuberprufung

Durch e Verwandung wah Funklionsn wie susomabscho
Maflstabsrommigrung, Toivorgeifioning und 30 Drahimodall
Uarsisdung 1 die Ubdepnifung einer Ischnung recht
anfach, Dadurch, dall wihnend dés Maschinenlaules snae
wistara Toichnung unabhdngg bearbailal wordon kann, wiem
der Ausnutzungsgrad der Anlage erhablich peslegen

@ Programm Laden/Speichern

Programmdalen sowss Schnsdparamator kdnman antwpdar
{ibar Lochsiraifen ooer aber Floppy Disk galesen werdan
Lbad das RSZFC Interiace sl sine dinekie Verbindung 2u
CAD-Sysiomon urd dama ein Ladon und auch Sichem von
Dt m:.ql::l- Wl Fl&qlurllmu i Formaten  ancadar
Sysiome kinnan in das SEIBLU-Formal umgedormi wordan

@ Laden/Speichern von Schneidparametern
14 000 Einstofongen il 1000 vedschisdanen Schneid-
paramatarm kbnnen fir spdtens Amwandungan abgespeechon
werden. Eine sutpmaiische Suche nach Krbenan wie
Warksiof, Warksllckdicke, ObarMilchan-Endrauhighen ot
Drahisoris s mdgich




Elektrolysefreies Hochgeschwindigkeits-Schneiden

Hochprazises elektrolysefreies Schneiden von hoher Qualitat mit dem
SEIBU-EP-Generator;... und dabei Schneidgeschwindigkeiten nahe
denen von konventionellen Systemen.

Qualitdats-Schneiden

Die elektrolysefreie Schneidmetho-
de verhindert vollstdndig Korrosion;
sie verhindert Haarrisse und Anom-
alien auf der Oberflache und steig-
ert die Standzeit der Werkzeuge.

Das elekirolysefreie Schneiden
vermindert die Oxidation an der
positiven Elektrode und verhindert
damit extrem die Rostbildung bei
ferritischen Materialien.

Elektrolysefreies Hochgeschwindigkeits-Schneiden

Die elektrolysefreie Schneid-
methode wird fur das gesam- o Yergleich der Schneidgeschwindigkeiten
te Verfahren angewendet. o 250
Vom Vor- bis zum Fertig- B, ;
Schneiden und das mit cﬁ' %
Schneidraten nahe denen @ 150 :
& = Herulmmicey Schisaen

konventioneller Systeme. T ol | = EPstradvetibn

g' wnn.:-r-m:li

E 55 Chmcfdrsana -D:!lg

= |

- -

o 40 &0 80 100

Beim elektrolysefreien Schneiden wirdverhindert, dai Die elektrochemische Beeinflussung von bearbeiteten

Kobalt in Losung geht. Bei Wolframkarbid-Verbindungen Titanlegierungen sowie von Aluminium wird verhindert;

wird Kobalt als Bindemittel benutzt. Damit bleibt die die Vermeidung der sonst becbachteten Verfarbung von

Ursprungsfestigkeit des Ausgangsmaterials erhalten. Oberflachen bei Titanlegierungen steigert die Qualitat.
Wolframkarbid Titanlegierung

W EP-Schneiden ¥ Konventionelles Schneiden

HITHIT
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Maschine Daten

max. Warkstlckabmessungen (BxTxH) [mm] | 4 750x600:300 4 900X 700300 1 450 400% 250 1 450%600x 250
max. Gewicht des Werkstickes k) 750 1.000 300 ' 500
e X-Richtung  [mm] 500 700 300 300
: Y-Richtung  [mm] 300 500 250 450
Tischgeschwindigkeit{Hand) ! :
E ; [mmmin] max. : 1.200 Eilgang : 1.200
14 Tisch Antriebssystem X-Y, U-V, Z-Achse: AC Sarvo-Antriab
3 Z-Achsen Fahrweq [mm] 315
| Drahigeectowindokel Unyiasc) 90~200
Draht-Zugspannungsbereich [al 300~3.000
Anwendbare Drahtdurehmesser  [mm] | -2 0.25(andere Werte sind moglich)
AuBenabmessungen (BxTxH) [mm] - 1655x2025x2100 "5 2300x2420x2.245 | 1.650%1.0752.100 1,665 %1.505 2,100
Gawicht [ka] 3,000 5.000 2,000 2 500
Obere Aachis/Links; U-Achse [mm)] 100
= | Fhrungswege | yoomick; V-Achse [mm] 100
'g U/V-Achsen : : i
o | GeschwindigkeitiHand) {(mm/min] Eilgang : 900, Normal : 80, Schileichgang : 9
5 Konizitatswinkle +10° Hohe 250mm |
Winkelverinderung wihrend des Schneidens ist moglich
Sehneiden mit gleichem Radius OBEN/UNTEN ist miglich

*1 Flir den Fall der Ausristung mil AWF gellen die Spezifikationen der AWF-2E.

*2 Fir den Fall der Ausristung

mat AWF wardan diese Wene durch die Spezifikaticn der AWF-2E bastimmi.

*3 Drahifhrungan 10r 0.2 er Drahi, sowa V-Fihrengen fr 0,05 0,08 ar Drahl wondon milgaliofort.
*4 Im Falle des Badschneidens ist die Hohe aul max. 250mm begrenzi. Fir Werkstickhdhen von 250 - 300 mm ist Koadalspdiung méglich,
*5 Das Mal der Anlagentiofe bainhaliet e Drahtautfangbox(500 = 500mm), Filter und Steuenmng sind nicht barlicksichtigh.

Spezial Zubehor (Optionen)

) shows that option can be mounted  * shows that option cannot be mounted

Automatische Drahleinfadelung AWF

Automatizchar Drahtausrichtar

Waitwinkel Drahtihrung

Kishiginrichtung fir Typ 1

Arbaitsmedium Typ 2

Drahtablauteinrichiung 1or 20 kg Spulen

Kompressor fir Druckiuft

Fainschlichigenerator (SF Generator)

Elektrolysafraier Generator (EP-Generatar)

Startioch-Bohr-Einrichtung

m

Automatischer Ausstanzer/ Auswerfer

Drahtspannungsmesser|Analog) 1kg

Drahtspannungsmesser(Digital) 2 kg

Eingebauter Batriebsstundenzahler

Justagasinnichiung tir verschisdena Drahldurchmesser

Lochstreifenlasar (RS-232C Interface)

Externar Meldeausgang

Mitzeichen-Einrichtung

xmmmmmmxxmaaﬁaxmﬂg
xaﬂammmxxmxammxmms
a

ollellellellelele]lelellelelie)elelel o le]le

O|0|0|0]|0]0|0]|0|0|0|0|0|0|0|0|C|0|0

1 Hann nicht mit einem AusstanzedAusweriar ausgerisiel wandan,
*2 Kann nicht mit einar Stamiochbohreindchtung gebaut werden.

*3 Kann nur Zusammen mit der sutomatischen Drahteinthdelung banutzt werdan,
Drar anfomatische Auswearler ist nur in Japan erhiltich.




1 850900 %250 *1 850900250 | "1 6501300250 400 > 300 % 120
N 750 1.000 | 1200 100
450 450 450 300
600 700 1.000 200
Mormalgang : 80 Schleichgang : 9 Eilgang : 600
g Tische: Gleichstromseno
Z-achse: Schrittmotor
265 145
B 0280 -
200~ 1.800 _
2 0,25 {andere Werte sind mbglich) '3 0,05-03
2115207042100 | 2.380%2240%1.980 | 1.810x2780%2.125 | 1.600%1.150<2.095
- | 2z T e 1
1 60 40 1
60 40 =

Eilgang : 900, Narmal : 80, Schieichgang: 8

"2 +10° Héhe 150mm

2 47" Héhe 100mm
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Vorbereitungen fiir die
Maschinenaufstellung

Anforderungen an die Netzversor

Vargawissarn Sie sich (ber die Eigenschafien Ihres
Strom-ver . bavor die Drahiterodiar-
masching aulgebawt wird. Falls aine siabile
Stromversorgung nicht sichargestelll wordan kann,
hann in 1 von den MNelrschwankungen
auch kein bafredigendas ausreichand  sisblles
Schnaicargebnis anvared wanden.

@D genarelle madmnls Engangaapanneng Boirsgl
400 = 10%, F-phasig und 50Hz. Dio paskmie Laisi-
ungesulnahme der Anlage mufl dio Lelstung der
Stouarung und dos Fillers mil umitassan

@ Falis besondars Einnchiungen insialiien woerden,
withen sparisie Eigenachalon der Sinomyersomung
woriangt, Bovor Ske elnen Aufirmeg ersilen, solilsn Swe
gich dahas in dor letzien glltigan Ausgabs
“Spazdikatomnen” informiaren,

iFalls ain Fohlerstromschitreysiom installien isf, wird
als Geheratoatyn e High Speed Asslihaung bandigh

Erdungsverhaltnisse

Baachien Sie, dall bosondors grundliche Erdungs-
varhalnisss peschaflen wardon, Wird dies nicht
durcihgpalbidh, leidal de Sicharhail ger Anlage, und es
kann fu slekifischen Schlfigen M don Badiahar
komemen. Dardber  hinaus kBnnen unangenehmis
Beeinfussungen der Steuverung aultreien, dia dann
nichi nneeriiasig arbeiten kann. Wir erwarten zu ihnes
Sichinalt aine dhriche Ubompniiung dos Erdwider-
standas lhrar Erdung.

WD Wert des Erdungswidersiandes sollie in ppdem
Falla untr 10 Ohm liagen. Alch wann s Erschiu-
Babaraachung oingebaus words.

@Als Erdiabal soio ain Kabal von mohe als 14 mm
Durchmessar versentel warden

@Die Erdungsanschidsse solen mbglichst mit in
dam Faum lisgen, in dam die Dvahlerodiermasching
stoht, Al poden Fall abor so nah wie maglich. Die
Erdungsanschiisas solllen aus Messingbolzan mif
mindesbens B mm Durchrnisssar bestehan. (Solle ain
Faradayachar Kafig aulgebaul wardan, sollle die
Masching mil der Erde dieses KANGS warDunden e, )
@i Ervarbindungen missan fbr jede Masching
winzsin durchgallhi warden, Reihanschallungen sind
Iu unteriassen.

Aufstellungsort

Wis arwarten, dall Sie den Aulstellungsert unier
folgenden Gesichispunkion sussgchen:

@Ganings Teamparturschwankungan. Oplimal sind
Warle 20 =1 "0

BGeringe Luftfouchtighell whd gernger Schmi-
teaaiall,

PGeringe Vibeationan

BLim slekiromagnelischs Boanfussungen fu verhin-
darn, envanen wir, dald die Anlage in sénom goschimm-
ton Aaum [Famdayechar Kifig) aubpesiall wird.
“Solive 10r das Arbelismedivm in dom glaichen Raum
sirs Kihlsirhed inslafian wendsn, 5o & 2o boachion,
dall die MEmaaniage msuch die dabedi anballenda
Erwirmiing bssaiig

Anschaffung von Verbrauchsmaterialen
Werbrauchsmatonnlion sind unbedingt nokwaendig,

Warnunc

Da dia Ankagen mil Spannungen an Deahislakirobs
und Wesksiick arbedien, solien sé worsichilg sein
und wadair Diahteleklrods mnech das Waiksidck
withmend dor Erosionsarbeil barlhren, Beachien Sie
die Hirwaiae in Inmem Beinebshandbuch.

hergeste

aus Melal ru schnesden. Donken Sie
daher daran, die Anlagen nur bestimmungegemal,
win im Handbuch bpschrisben, zu banutzen.




Spezifikationen der Steuerungen

Stromversorgung Drehstrom 400V £10% 11,5KVA 50Hz Drehstrom 400V £10% 11 5KVA 50Hz
‘Steuerung | AuBenabmessungen  1.1001.0001.910mm 1) 1.1001.6002. 100mm
Gewicht 500kg 550kg
Pulserzeugung Halbleiter gesteuerte Pulserzeugung
Generator Schneidspannung 90 Stufen —
Schneidstrom 15 Stufan ]
Steuersystem CNC-System .
Umgebungstemperatur 0~40°C
 gesteuerte Achsen X-Y, U-V, Z Achsen(X-Y, U-V, gleichzeitig) L
Eingabemaglichkeiten Manuelle Eingabe, RS232C Schnittstelle, 3.5° Lautwerk
Code  ISO(RBA40) / EIA(RS244-A) wahibar
Positioniersteuerung Inkremental, absolut, gemischt B
max. progr. Fahrbereich (X.¥) £9999.999mm, (1.J) =9999,999mm
Rechner- | yginster Eingabewert S Bl 0,001mm
Steuerung [ yoincier Stellweg 0,00025mm/Puls 0.0001mm/Puls
Interpolation Linear, Kreis
Stofistellenberechnung — ~ Scharfe Ecke, Verundungsradius
Drahtversatz — 9,999 bis +9,999 mm
manuelle Tisch- Eilgang, Normal, Schisichgang, Tipbatrisb Eilgang, Normal, Schieichgang, Tipbatrieb
geschwindigkeiten  Tigweiler :0,00025~2.5mm Tipweite : 0,0001~2 5mm
Art der Schneidzustellung ‘Servogeregell, Konstantgeschwindigkeit, Wahiweise
Riixkiahrfunktionen Rilckfahrweg bei Kurzschiul wahlbar(0,5 / 1,0 / 2,0mm)
*1) Die Hohe der SW-A1C in Verbindung mit der Maschine EW-ATS ist 2265mm =
Bildschirmspezifikationen Steuerungs-Eigenschaften

@& Bildschirm 14" Farbbildschirmi{CRT)
® Darstellung Alphanumerisch
® Bildschirm- Momentane Koordinglen, Schneidbedingungen,
seiten Schneldstelle Arbailsbedingungen werdan
glnrr:ruﬂihg oder ginzeln dargestalif.
@ Koordinaten- Werkstilck:, Fielativ-, Maschinen- und Programm-
darstellung Koordinaten werden gleichzeitig dargestedit
(XY, UV, Z Achsen in 0,007 mm){Modeil EW-EIIIIA;
® Koordinaten- Werkshick-, Ha{ﬂm— Maschinen- und P'mgra.mm-
darstellung Koordinatan werden gleichzeitig dargestell
lI"I' UV, Z Achsan in 0,0001mm){Modell SW-A1 Ci
® Grafik Dar- E\’-Ehana. UV-Ebene, EI}Dmslalrung
ltI:IIl-IIl'BIl'I_ m;ﬂmm Automagische Nomiening Foomen von Teilansichien)
® Schneidbe- Schneidzeit, Schneidlange,
dingungen Schneldgeschwindigkeit, Restschnaidzait
® Weitere Dar- NC-Daten, Alarm, Meldetexte, System
stellungen Parameater, Waratungs-informationen,

Ferigungsinformationen, Amiﬁslngmnﬂl

@ Editor-Funktionen Suchen und Ersetzen, Referenz, Loschen -

und Einflgen, in ging ﬂallﬂ schrelban

@ Multi-Operation  wahrend des Schneidens. NC-Daten editisren,
Zeichnen ist maglich

@ Mehrfenstertechnik

i Bedienerunterstitrung
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lewmﬂpddm 250 Programme, entsprechen 1000mir Lochstreiten

l Hnmplmiimun Steigungsiehler, émaiau&glalm
® Steuerbefehle Achstaissch, Spiegeln, (XY-Achse, individuell!
gleichzeitig |, wahhwekser Halt, M20-, M21-,
M29-Stop, Einzetsatz, Maschinenverriegelung,
Verweilzeil, Trockenlaul, Programmspringe
& Mafistabsveranderung Fakior 0,001 bis 99,999 o
@ Zeichnung l:i'ail'iarl +1" bis +360
@ Automatisches Buhmheumg mibghch(Kante, Saiten Mitte,
Positionieren Eckenkante, Lochmitie, Zaplenmitte, Schiitzmette)
@ Zurick zum Schneidstaripunkl, Referenzpunid, Drahtbruchstelle,
Anfahrpunkt Fastlegung der Rickzugsachsen
@ Automatische Draht senkrecht{erlordert eine option.
Meffunktionen Hillsainrichiung), Achskompensation,

Hfals-kcrrq:-anaalmn Kunlzﬂmmmmatef

.l Programmitrbanes Ganerator erlaubt aa.ltumallsn‘mn zwarlan Ecﬂnm

@ Macro's Balahla; GC!TD IF and WHILE. Berechnungen
® Eckensieusrung

® Oben-Unten- mit gleichem Radius schneiden ="
® Oben-Unten i erschiedichen Konturen edordent an CADCAM system
® Mini-CAD




Power Support for High-Precision Cutting

and Unattended Operation.

Can supply wire electrodes continuously for
long periods (20kg bobbin wire). Supports
0.2,0.25 and 0.3 diameler wires.

By setling the jig on the tabla and touching
the wire with its edges, the verticality of wira
elaecirode against the fable can be
automatically detected cormected.

Integrated cutting hour meter

Logging and display of cumulative culting
time for long penods of time (for example, in
rmonthly units.)

Working fluid cooling device

MNC indexing device

Min. indexing wnit : 0.601 dagres Maintains working fluid at a constant
iemperalura for high-precision cutting.

Wire die guides provided for 0.1, 0.15, 0.2 High perormance meler with an accuracy of
0.25 and 0.3 diameter wires, supporting a t1.5% (fullscale). Measurment range @ 200
wide range of applications to 2,000 gf

Wide angle taper nozzle

@

Supports tapering up o an incredible 32° . Cuick verfication of wire erectrode tension
dramatically expanding your range of wire up 0 1000 gl

electrical discharge machining

iUpper : EW-K3 | Lower | EW-A)



