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‘ ... mit hochster Prazision wirtschaftlich Erodieren.



Seibu

{ Hochste Prazision

§
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Unsere bekannt fortschrittliche Technologie bietet die vielfaltigsten
Bearbeitungsmoglichkeiten

Dies sind nur einige Beispiala von Werkstucken
hiéchster Qualitidt, die mit den Seibu
Drahterodiermaschinen bearbeitet werden,
Der Grundstein fir die bekannte Cualitat
unsarer Maschinen, die sich in Gerad-, Kurven-
und Konusschnitten sowie bester Ober-
flichengite und Genauigkeit niederschiagt,
wird bereils wihrend der sorgfiiltigen Produk-
tion gelegt.

Lange Lebensdauer bei gleichbleibend
hoher Genauighkeit.

Hichster Bedienungskomfort.

Das sind Seibu-Drahterodier Maschinen






Seibu

Meistverkaufte Seibu

Drahterodiermaschine mittlerer GroBe.
Gleichbleibend hohe Prazision durch neuartiges
Tischfiihrungssystem.
Leichte Bedienung.

EW-400F

Maschine = T.
max. Werkstiickabmessungen | 550 x 450 x 180 mm ;I' f I
max Warkstibekgawicht 250 kg Filter- TR a5 - || B
Achsantriebe X-/Y-Achsen Uber Gleichstromservomatons e T I/ |
Schneldwege XY 400/300 mm FW-320 1 Anschiutbor |8 |i L
Tischgeschwindighait
von Hand schnall B00 mrmilimiin. t

mittel 90 mm/min. et TR0 it -

m G mimdmin. engralor

schrittweise 0,001 bis 1 mm/min. {in 0,001 mm Stufen) S g
Konischschneiden bis max. +/- 32°, SW-5000

W-Achsen max 4/~ 20 mm l E

Drahtdurchmesser 0.05-02 mm
SchneidwinkalEindarung mbglich, wihrend der Bearbeitung ﬂ '
Auflers Abmessungen 1935 ¥ 1255 x 19685 mm \ t
Filteranlage FW-320 . e -}
Arbaitsfilissighait Wasser (autom. Kontrolle des Leitweries) E
Filteralementa Papierfilter, 5 um Filterfeinhait s T 2335
AuBare Abmessungen 1025 x 800 x 1030 mm - 3300 l
Gewicht 350 kg (ohne Arbeltsfilissigielr)

Technische Anderungen vorbehalten 5




Seibu

'7 Beste Qualitat
’-.

Die éinzigartige Kreuztischkonstruktion
sichert lange Lebensdauer bei hochster Genauigkeit

Das Maschinenbett ist eine geschlossena Gui-
konstruktion mit exzellentem Temperatur-
verhalten (EW-300F, EW-400F, EWP-300A)
AuBere Schwingungseinfiusse werden harnvor-
ragend absorbiert. Bei der geomelrnschen Aus-
legung des GuBkirpers sowie der Anordnung
der Verrippung wurden Berechnungsmetho-
dan antsprechend dynamischer Balastungs-
theorien zugrunde gelagt, um so innere Span-
nungen zuverhindern und dadurch eine gleich-
bleibend hohe Genauigkeil auch Uber einen
langan Zeitraum hinweg Zu arhalten

Die Bewegung in dan X-Y-Achsen erfoigt
Uber eine einzigartige Kreuzrtischkonstruktion
Gleichstrom-Motore mit hohen Antnebsdreh-
momenten und geringer Warmeabgabe, im
halb-geschlossenen Regelkreis arbeitend,
treiben den Arbeitstisch an. Die vorgespann-
ten Spezial-Kugelrolispindaln Ubertragen die
NC-Befahle der Steuerung spielinel aut dan
Arbeitstisch und damit auf das Werkstick.
Alle Maschinen werden mit einem computer-
gesteuerten Laser-Mefsystem vermessean,
wobei Positionsfehlar im Bareich von 0,001 mm
erfaBt und softwaremaBig kompensien wer-
dan. Auf diese Weise wird die hohe Schneid-
genauigkeil der Seibu-WALTER Drahterodier-
maschine sichergestalit




Seibu

Die besondere Tischkonstruktion
der Seibu-WALTER EDM gewahrleistet
lange Lebensdauer bei hoher Genauigkeit

Jeda Fihrungsebene ist in jewesils zwei Fiih-
rungskemponenten gegliedert: Eine Flhrungs-
komponanta zur Aufnahme der mechanischen
Belastungen, sowie eine Flhrungskompo-
nente zur Geradfuhrung in der jeweiligen Aus-
richtung. Konsequenterweise ist die Gerad-
fuhrungsbahn nahe der Kugelrollspindel und
die Flhrungsbahn zur Aufnahme der mecha-

nischen Belastungen weit auBenliegend ange-
ordnet, um ein Verkanten des Arbeitstisches
zu vermeiden, wie es bei Krafteinleitung
auBerhalb des Arbeitstisch-Schwerpunktes
entstehen konnte. Die einzigartige Mecha-
nik bewahrt die Verfahrgenauigkeit der Ma-
schine — auch Uber eine lange Einsatzzeit
hinweg.

Aufgrund dieser Trennung von Gleit- und
Fuhrungsbahn - nicht zuletzt erst durch die
besonderen Seibu-WALTER Kugelumiauf-
Schuhe miglich - verdandert sich die Viarfahr-
genauigkeit des Arbeitstisches selbst dann
nicht, wenn durch |ahrelangen Betrieb die

Gleitbahnen infolge hoher Belastungen Ver-
schieiBerscheinungen aufwaisen soliten. Die
Garadfihrungsbahn filhrt den Arbeitstisch
auch dann welterhin ohne groBere Abwel-
chungen naha der Kugelumlauffihrung. Folge:
Auch weiterhin hohe Genauigkeit.

SEIBU EDM

Banutzerreundliche Anordnung der Bedien-
aglemanta.

Gpﬁm ausgelegte DC-Servo-Motore als
Tisch-Antriebe fir ruhigen, stabilen Lauf.

Die Z-Achse kann mit 0,002 mm positioniart
werden. Konisch-Schnitte sowie Hochpraz-
sions-Schnitte konnen leicht durchgefihrt
werden, Aufgrund der Verwendung eines
Schrittmotors kann der U/V-Achsen-Kreuztisch
nach oben baw. unten durch einfachen Knopf-
druck bewegt werdan.

EW-800F Tischfihrungsmechanik

Balasiungs- und Geradfihrungen sind separat
angeordnet Die Flhrungen zur Aufnahme
der Tischbelastungen sind well auseinandear-
legend angeordnet

sy

Andere Tischfihrungssysteme

Mechanische Belastungen sowie Geradfih-
rungen der jeweiligen Achsbeweagung werden
von nur einem einzigen Lager aufgenommen.




Seibu

= Hoch-Technologie
)

Seibu-WALTER Prazision,
hier liegen ihre Wurzelin

Super-Prazisions-Drahterodiermaschinen -
Ergebnis neuaster Hoch-Technologie-Entwick-
lungen-werden mit Tolaranzen von 0,0001 mm
unter Verwendung von Lasar-MeBeinnch-
tungen gefertigl, und das bereits mit Aufbau
das Maschinenbettes. Basis diesar hohen Pra-
zision ist ein temperaturstabiles Maschinen-
bett Auch jede auBenmittige Belastung kann
diesas gaschiossana, verwindungssteife Gui-
gehduse aufnehmen. Die Portalbauweise ab-
sorbiert Temperatureinfliisse optimal, Bei der
Konzeption dieser hochzuverlassigen Super-
Prazisions-Maschine des Typs EWP-300A wur-
dan keina Kompromissa aingagangean. Dia hier
gewonnenan Erfahrungen flieBen auch in die
Konstruktion des dbrigan Maschinenprogram-
mes ein,
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Geschlossene, stark verrippte Maschinenbett- Signalverarbeitung im geschlossenen Regelkreis.

konstruktion mit exzellenten Temperatureigen- Direktgesteuerte Tischbewegung in 0,0005 mm
schaften Inkrementen.

Kennzeichnend sind groBe Wanddickean, - Zum arsten Mal wurde dieser vollkommen gaschiossana Regelkreis -
ausgezeichnete Temperaturcharakte- das Herz des Super-Prizisions-Tisches - in Drahterodiermaschinen ver-
ristik und Schwingungsabsorptions- = wandt Der in der X-Y-Richtung zuriuckgelegte Weg wird in 0,0005 mm-

vermaogen. Impulsen von einem digitalen Super-Prizisions-MaBstab am Arbeits-
Als Material wird tisch in die CNC-Steuerung zurlickgefihrl Einfilisse von Temperatur-
Meehanite-Gul dehnungen an der Kugelrolispindel sowie Getriebelberiragungsfehler,
varwandsl die mit den bisherigen halbgeschlossenen Regelkreisen und der ver-
AuBermittige wandten Impulsriickfihrung von den Motorachsen nicht erfaBt werden
Bglﬂslmvgm konnte, warden hiermit eliminiert (EWP-300A).
konnen Gttt Dt Tisch
aufge- IFrfe it - richmaidung
nommen r polation '1
werden. [ O Mabazib |l
(EWP- = =
300A) ChiC- . m:;hl— - » '-.E.-Inr
Ankrig
o ainbalt

Kugalroll-
Dirskse Rickmaidung vom Digia-Mafistab BC-M ot spincied

Super-Prizisions-Hugelrollspindel
groBen Durchmessers.

Der Flissigkaits-
durchiluB kann
manuall oder Ubar
den NC-Lochstreifen
pastavert wardan
(EWP-3004).

Die Temperatur

der U-V-Achsen
wird mittels Wasser-
kiihiung geragelt

2-Tank-System

Die fiir die jeweiligen Schneidkonditionen

am besten geeignete Arbeitsfliissigkeit kann
ausgewahit werden.

Die Qualitat der Arbeitsfiissigkeit ist von entscheidender Bedeautung
beim Einsatz von Drahterodiermaschinen. Schneidgeschwindigkeit
und Oberfiichenhomogenitit variieren unterschiedlich mit der' Wasser-
qualitdt (EWP-300A).




Seibu
) { Hochleistung

)

Hochprazisions-Schneiden und eine Fiille von
Steuerungsfunktionen durch Spitzentechnologie.

Maximale Konuswinkel von +/— 32°

erweitern den Anwendungsbereich im Formenbau
Nicht nur bei der Bearbeitung von Matrizen findet die Konischero-
diereinrichtung heute Anwendung. Durch die Entwicklung neuer
Steuerungstunktionen, wie Schneidwinkelinderung und automatisches
Radienschneiden, wird ihr Anwendungsbereich auch auf den Kunst-
stofformenbau ausgedehnt.

Feinschlichtgenerator
SF1B fiir super-feine
Oberflachen unter

2 pm R max.

Der volitransistorisierte
Feinschlichtgenarator wurde
insbesondera flr das Mach-
schneiden entwickelt
Impulszeiten im Nanosekunden-
bereich sorgen flir stabilen
Batrieb und feinste Oberflachen
(EWP-300A).

12



Automatisches Drahteinfadelgerat
fiir den unbeaufsichtigten Betrieb

Folgeschnittwerkzeuge und
Vielfachformen ohne Bedien-
personal geschnitten

Der Draht wird automatisch durch die Start-
bohrung, die sinen Mindestdurchmesser von
0.8 mm haben muB, eingefideit Die Erfolgs-
quote” liegt bal fast 100%. Solite doch sinmal
der Drahteinfadelvorgang nicht sofort erfolg-
reich durchgefiihrt werden, 50 wird er automa-
tisch wiedarholt. Im Falle eines Drahtbruches
wihrend der Bearbeitung wird der Draht auto-
matisch neu eingefddelt und die Bearbaitung

fortgesetzt

Arbeitsfliissigkeitseinstellung

Der voreingestalite Arbeitsdruck wird wihrand
des Bearbeitungsvorganges automabsch um-
geschaltet und ist damil den jeweiligen Er-
fordemissen beim Vor- und Nachschneiden

optimal angepalbt.

Automatischer Wiederstart
bei Stromausfall

Sofern die Stromversorgung weniger als 100
Stunden ausfillt, wird der BearbaitungsprozeB
automatisch forigesetzt, sobald die Strum:
versorgung wieder einsetzt Das haiBt, dad bed
Stromausfall iber Nacht oder selbst an einem
Feiertag oder am Wochenende die Maschine
sich automatisch wieder einschaltet, die Bear-
beltung fortsetzt und beendet. In Verbindung
mit der automatischen Drahteinfadalvomch-
tung ist sine Komplettbearbeitung vom Vor-
schneiden bis Schlichtbearbeitung auch bei
Vielfachdurchbriichen Im unbeaufsichtigten
Betrieb mbglich.

13




Seibu

)= Hohe Steuerungstechnik
|

Fi

Hervorragende Steuerungstechnik verbindet hochprazise Bearbeitung mit

bemerkenswert einfacher Bedienung.

Die Stewerung SW-5000 ist eine nach
neuvesten Kenntnissen der Elektronik
konzipierte CNC-Steusrung, in der
erstmals ein 14-Zoll Farbbiidschirm
fur unsere Drahterodiermaschinen
gingesetzt wurde, Unterschiedliche
Informationen werdan auch in unter-
schiedlichen Farben auf dem Bild-
schirm angezeigt, um eine gute Uber-
schaubarkeit zu gewshrieisten und
Bedienfehler zu vermeiden. Insbe-
sondere Anfanger wissen dias sahr
schnell zu schatzan. Unterstulzt wird
dies durch weilgehend deutschspra-
chige Anzeigen. Superschnelle alek-
fronische Bausleamente sind im Ar-
beitskreis integriert und sorgen flr
aine optimale ProzeB-Steuerung
durch eine fortlaufende Konirolle
jedes einzelnen Entladeimpulses.
Mur 30 kann ein hernvormagender Bear-
baitungswirkungsgrad bai gleschzeitig
stabilern ProzeBablauf erzielt werden.
Ebenfalls kst nur durch den Einsatz
von Hochgeschwindigkeitsschaltemn
{emeichen fast Radio-{schalt-)fra-
quenzen) Hochgeschwindigkeits-
schneiden bel gleichzetiy bester
Dberflachenglte miglich.

14
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In den hochintegrierten CNC-Steuerungs-

schaltkreisen kommen modemste Super-LSI-
Speicher zum Einsatz. Die Steuerungsfunk-
tionen wurden erheblich ausgewsitel und um-
fassen heute unter anderem verschiedana
Konischschneidmoglichkeiten, Technologie-
speicherung in 40 Stufen mit 360 Einzelinfor-
mationen oder 3-Kanal-Betrieb mit Simultan-
anzeige der jeweiligen Positionan. Es bestaht
auch die Moglichkeit, bereits die néchsten

W@arﬁstﬁckb&arhnihngun Zu programmiaren, . y - .Z' T R ET
withrend die Bearbeitung des gegenwdrtigen J : .
Werkstuckes noch andauert. Ein Arbeitsspel- | EEEEEEES

cher mit groBer Speicherkapazitit ist vorhan- \ ERE A &
den. Aufgrund der Impulsform sowia des opti- _

malen Regelungssystems ist sowohi die form-
treve Bearbeitung in Ecken als auch Hoch-

letistungsschneiden gleichermaben moglich.

Wi

il'i.'..._.'"ll

3

zylindrisches Schneiden zylindrisches Schneiden Konischschneiden Konischschneiden
mit gleichen Eckenradien mit scharfkantigen Ecken mit gleichen Eckenradian

Kontinuieriche Konischschneiden Schneidwinkelidnderung stufenweise
Schnaidwinkeldnderung mit gleichen Radien (isoradial) nach jedem Satz Schneidwinkelinderung
beaim Konischschneiden oben und unten




Seibu

- Steuerungsfunktionen
D mit hochstem Komfort

Vielfdltige Steuerungsfunktionen kombiniert
mit hochstem Bedienungskomfort und
Farbbildschirm

Der Bildschirm der Steuerung SW 5000 zeigt -
dia jeweailige Arbeitsposition ausgehend von B ronr o v
giner Referenzflache oder einer Startbohrung

sowohl fir einfache als auch fir Mehrfach- : 2.981

durchbriiche, wobei der Referenzpunkt belie- ) 14.328 |

big variiert werden kann. In bis zu 3 unab- AR E Er arne bras
hdngigen Kandlen werden jewsils alle 5 . bdb

Achsen (X-Y, U-V, Z) simultan / 370

angezeigt. Die jeweilige Ar- _— B L=

beitsposition kann leicht und ’ v N

zuvertissig bestimmt werden, 5 ! i s R L LT

was die Uberwachung des Be- -
arbeitungsprozesses erleich- i E—
tert

wEin  @F i BFaE  EFEE  EFEE EEFE EEEE
B TE-1 S L]
FERETE CLimi

177,776

Wi g ArEE ETER FRD BFAE 0FFE PP R
5. ! fwsp Emel P GUEREE
o —1a T T CalaE

Konischschneiden
leicht und zuverlissig
mittels Farbgrafik iiberpriifbar
Der obere und untare Bearbeitungspfad - und wenn notig auch
eine mittlere Schnittebene - warden in unterschiedlichen Farben
aufgezeichnet. Die Konusform kann somit auf einen Blick Uber-
prift werden. Da der Bearbeitungsfortschritt simultan zur pro-
grammierten Kontur angezeigt werden kann, ist eine standige
Uberwachung durch den Bediener auch aus entfernter Position
leicht mbglich. Schnellzeichnen mit 300 mm/min. st ebenfalls
durchiuhrbar.

Anzeigen im Klartext

Alle Bedienungsanweisungen, wie
manuelie Arbeit, Leichnen, Posi-
tionieren Bohrung, Positionieren
Kanten, Nullpunktrilickstellung und
Kreiskomekiur werden im Klartext
angezaigl

Schneidtechnolgie- T
Dﬂtﬂ" -:I”_llu HEl EEE HEE WFFE B
40 Generatorstufen mit insgesamt =

380 Einstellwerten sind abgespei-
chert. Alle Daten lassen sich auf
insgesamt 2 Software- Seilen” auf
dem Bildschirm auflisten, Samtliche
Schneidparameter kénnen extem
programmiert und mittels Lochstre:-
fen eingelesen, oder auch manuell
am Steverungstableau eingegeben
wearden. Die Umschaltung von Haupt-
auf Nachschnitte erfolgt automa-
tisch, Alle Parameter lassen sich
frel programmiaran 3owie auch vear-
andem

Bearbeitungszeit und
Schneidweglénge

Beim Zeichnen der programmiarten
Kontur wird die Schneidweglanga
automatisch errechnet und ange-
Zeigt. Gleichzeitig werden auf dam
Bildschirm angazeigt: gegenwértige
Schneidgeschwindigkeit, aufgelau-
fene Bearbeitungszeit und die noch
zuerwartende Restbearbeitungszeit
des gerade bearbeiteten Werk-
stiickes.

16

NC-Datenanzeige

Die NC-Daten des augenblicklich
abgearbeiteten NC-Satzes sowle
des nachslen MNC-5alzes werden
gleichreitig angazeigt

Draht-Offset

Es konnen 10 verschiedane Offset-
Werte gespeichert warden. Flur die
Bearbeftung werden ladighch die
zugehorigen Coda-Nummem in das
Programm eingefiigt, Ubertragungs-
fehler somit vermieden. Selbstver-
stiindlich kbnnen die Offset-Werle
belebig verandert werden, auch
wihrend der Bearbaitung.

Alarm-Anzeigen

Traten irgendweiche anormalen Be-
triebszustande auf, wird ALARM (Be-
arbeitungs-Stop) oder WARNUNG
(sorgfiltige Beobachtung durch Be-
dienar) angazeigl Insgasamt kin-
nen B0 verschiedene Stirfiille ange
zeigh, _sehr schnell lokalisiert und
beseltigi werden.




Speicherkapazitat

Die maximale Speicherkapazitét antspricht
55 m Lochstreifen {erweiterbar auf 150 m, Op-
tion) bei bis zu 40 verschiedenen Programm-
Lochstreifen. Immer wiederkehrende Formen
brauchen so nur einmal abgespeichert zu wer-
den und kdnnen je nach Bedar! bequem und
baliebig oft durch einfachen Knopfdruck abge
rufen werden. Wiederholtes Einlesen mittels
Lochstreifen entfallt.

Editing

Die im Speicher abgelegten NC-Daten kbnnen
auf dam Bildschirm nach Beliaban aufgelistet,
Uberprift, ergénzt, verdndert oder geldscht
werden. Auf diese Weisa kann 2.B. das NC-
Programm fur die Herstellung eines Stempels
gleichzeitig fir die Bearbeitung der Zugehon-
gen Matrizen verwendel werden, in dem ledig-
lich der Startpunkt sowie einige wenige NC-
Befehle gedandert warden.

Automatische Positionierung
Eine in die Steusrung integriarte Positionierau-
tomatik erlaubt das automatische Antastenvon
Werkstlckreferenzflachen oder -bohrungen
bzw. Startbohrungen

Vorgehensweise: Viermaliges aulomatisches
Anfahren an das Werkstuck, Berechnung des
Durchschnittswertes derfestgesteliten Fosition
und Abspeicherung dieses Wertes als Bezugs-
punkt der Bearbaitung. Eine hohe Positionier-
genauigkeit ist so erzielbar, Als Option ist liafer-
bar: Prifblock mit CNC-SteuerungsanschiuB
zur automatischen Drahtsenkrachteinstellung.

Koordinaten-Transformation

Die zu schneidende Kontur kann in beliebige
Richtungen gedreht werden. Dies gilt auch fiir
2in nicht beabsichligtes, nicht achsparaileles
Aufspannen von Werkstlcken. Dabei werden
rwai Punkte der Bezugsfiache des Warkstuk-
kas mit dem Draht angetastet, der Lagefehler
automatizch erfaft und der entsprechende
Verdrehwinkel armechnet und angezeigl Ein
penaueras, achsparalleles Augrichten des
Werkstuckes mittels MeBuhr ist nicht mehr
niotig.

Kreismittelpunkt

Bei der konzentrischen Bearbeitung von run-
den Werkstiicken besteht die Moglichkeit,
mittels Antasten von 3 Bezugspunkten auf der
Referenziidche - der Krelsmantelfiicha - den
Mittelpunkt automatisch zu berechnen und
anzuzeigen. Auf diese Weise kiinnen die Mittel-
punkte runder Werkstiicke ohne weitere Hilfs-
mittel ermittell werden.
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Seibu
Option

Automatische, vertikale
Drahtausrichtung

Durch Auflagen des Priifblockes
auf dan Maschinentisch und An-
tasten mit dem Erodisrdraht wird
dié Drahtsenkrechtstellung auto-
matisch Uberprift und korrigiert

V-Fithrung -
Diesa Drahthihrung wird insbason-
dare fur Erodierdraht im Durch-
meassar 01 mm oder kisinar ein-
gesatzt In Verbindung mit der
Konischerodierainrichtung lassen
gich auch hiermit Schneidwinkel
unter +/—1° ohne a&ine spurbare
Reduktion der Genauigkeit reali-
siaren. Einsetzbare Drahtdurch-
messer: 0,05 bis 0.3 mm.

Spilldiisen fiir groBe
Schneidwinkel

Bisher nicht ermeichbare Schneid-
winkel von +/— 32° sind heute
miglich, wodurch sich der Anwen-
dungsbereich der Drahterosion
arhablich vergrofert hat.

Drahtfilhrungen

Dia Drahterodisrmaschinen sind
standardmaBig mit 0,25 mm Draht-
flihrungsdiisen ausgerlstet Zu-
gakzhich sind Drahtfuhrungsdusen
eferbar fir die Drahtdurchmesser
01, 015 02 und 0,3 mm, die ja
nach Anwendungsfall eingesetrt
wernden.

Temperatur-
Regelaggregat

Dieses Kuhlaggregat hilt die Tem:-
peratur des Dielektrikums kon-
stant, was sich positiv auf die
Genauigkeit der Bearbeitung aus-
wirkt

{Aus diesem Grunde Standard be
der Maschine EWP-300A)

18




Automatisches Drahteinfidelungsgerdt AWF-2, Spezifikation
Emsatzbaraer Erodierdraht MS hart
0,26 mm Durchmaassos
Drahteinfadelsystem BandfUhrungssystem
Startbohrungsdurchmesser 0UA mim bis e
miax. Einfideihthe 145 mm
Drruckhuftanschiul 5 Iar
Steusning
Aufiera Abmessungen 440 x 456 x 222 mm
Gewicht 15 kg
Stromyersorgung Ober die Steverung SW S000
Luftkompressor
fiir AWF-2
Luiftdruck 5 bar
Srom-
versorgung | separal
== AuBlera Ab-
|/" ———— messungen | 450x300x G20mm
L =

Betriebsstundenzihler
Ein Batriebsstundenzihler ist
integriert 2wecks Erfassung
langerer Bearbeitungszeitraume,
Z.B. monatiiche Ablesung.

Automatisches
Drahteinfadelgerat
Durch die Zusatzeinrichtung
wird der Erodierdraht auto-
matisch durch die Startbohrung
eingefdadell. Funktionen:

igrtes Einfadeln,
Einfadein nach Drahtbruch
ainschiieglich Wiederholung
erfoiglosem Einfiideiversuchs,
Wiederstart nach Ausfall der
Stromversorgung, Bearbafiung

ohne Bedienpersonal
(AWF kann nicht mit der

Maschine EWP-3004 geliefert
wardan)

~+ Inch/mm-
Umschaltung

Lochstreifenwickler
zur Bearbaitung bei extrem
tangen Lochstreifen

Drahtspannungs-
mefBgerat

Zur Messung von macha-
nischan Erodierdraht-
spannungen yon 0 bis 1000 g

Drahtspannungs-
meBgerat mit Digital-
anzeige
Hochgenauigkeitsgerét mit
einer Abweichung von max.
=+/=1,6% lber dén gesamten
MeafBbareich von 200 bis 20009.
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Seibu
SEMAPT-200EX

Leichte Programmierung
durch einfache Definition «

Entsprachend der gewlnschten Bearbeitungs-
relhenfolge werden die geomatrischen Ab-
messungen des Werkstiickes in einfacher l
Weise von der Zeichnung in den Rechner ain-

gegeben. Es sind keine komplizierten NC-
Datensdtze notwendig.

Volistandiger Dialog

195
mit Frage und Antwort « . LRuBmTTY
Der Rechner _fragt” den Bediener solange, bis e f-"‘ “ OF ITION FIRPHT R
ar aine Antwort erhilt, die er auch versteht s 5, BT, ST, S0l T KR S, D ? _
und verarbeiten kann und das ohne kompili-
Zierte Eingabeverfahren

Wahrend der Programmierung wird der jeweails
programmierte Schneidweg kontinuierich
aufgezeichnet, was Eingabefehler fast vollig

ausschaltet
Extrem einfache W
' Bedienung, vielfdltige r
Funktionen e
Fehleranzeigen Zur Beschreibung geometrischer :
im Klartext « Konturen sind vorhanden:

Fehlerhafte Definitionen, Zahlenwerteingaben, 14 Punit, 5 Garacis: Und 17 Krele- -

. : % - definitionen. Hiermit lassen sich
Schneidwegrichtungen usw. kbnnen leicht ar- ; i :
kannt werden, da die geometrischen Konturen ;ﬁ:hﬁpﬁf;:ﬁgggﬁ?;::r
entsprechend dem Programmierfortschtt i
aufgezeichnet und FehlerimKlariext angezeigt Zur weiteren Vereinfachung der

: : e Programmierung sind eine Vielzahl
warden, Korrakturan sind leicht durchfihrbar. von Zusatriunktionan vorhandsn:

VergroBern, Verkleinern, Verdrehen,
Wiederholung linear, Wieder-
holung rotativ, mini- —

maler Radius R,
Eckenradius, Digi-
talisieren, Plotten,
[50- odar ELA-
Fehlerfreie Absolutwert- Eingaba usw.
programmierung der Weg-
koordinaten

Fir die Koordinatenwerteberachnung wird &in
FlieBkommasysterm wverwendet Relativ-Ein-
gaben werden in Absolutwerte umgerechnet.
MaBabweichungen aufgrund von Rundungs-
fehlern kinnen sich nicht akkumulieren. Die
Berechnungsgenauigkeit der Schnittpunktko-
ordinaten betrdgt weniger als 0.5 pm.

}
Maschinen-
unabhangige
Aufstellung

Der Programmierplatz SEMAPT
200 EX kann unabhéngig von
der Maschine, z. B. in saubaren
Werkstattraumen oder auch
Buros aufgestellt werden. Zur
VerfUgung stehende Program-
miersprachen-Soffware oder
Word-processors erveitarn
den Einsatzbereich.

Neueste Software

Die Software fir den Programmierplatz SEMAPT 200 EX ist auf Floppy-disks abgelegl Software-
waiterantwicklungen kdnnen deshalb durch einfachen Austausch der Disketten jedem Anwen-
der 2uganglich gemacht werden.




Programmieren in wenigen Tagen
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Programmieren und Zeichnen

Schritt flr Schritt mit dam Programmieren wird der jeweils eingegabene
Waegbafehl auf dem Bildschirm gazeichnet.

Durch Frage- und Antwort-Dialog werdan Programmiarfahler fast voll-
stindig ausgeschiossen. Selbst Anfénger kinnen so schon nach kirze-
star Zeit der Einweisung die ersten Programme schredben.

Technizche Anderungen vorbehalan

______ SEMAPT-200EX Spezifikation
Rachnar
jtat

D umm, 1.1 M-Byta
Diskattengriifs 5 Zoll
Hildschirm 12 Zoll Farbbildschirm
Druchker )
Hawari Thermodruckar
Dnﬂuﬂchwdﬁ Eﬁmw mlzaﬂigz et

. (i} BBC,
Druckpapier Themodruckpapier LP-5, 216 mm Braita
Lochsirsifenstanzer/ -lsger
L max. 30 Zeichen/sec,
Stanz max. 50 Zeichan/sec.
Software
Dhafinition 14 Punkin-/7 Germden-M T Kreis-Deafinitionan
Wiedarholfunkticnen Wieda an einar Garaden, Wisdar-

hnll.lnq enikang aines Kralsas, Mehrfachwiedar-

J('__-'-Fman:lurl‘u:rlu.lnu; in ﬂm*mm-umm

e * Fo0 Diskatie

r'nar. pra
Wellars Pntionan | @ Sinaanesigs der Figir,

# Schnaidwegldnpananzaiges

L] CxriEn

i Drehen von Koniuren

L] .i.bulumm oder Inkremenialwertangabs

guf MC-Lochstraifen

@ Absolute Koordinatenwerte

# 150- oder ElA-Lochstraifan
Sondersoftwars (Option) EE‘-‘HH'&HTHWM FUr ZUSAFTETIEN

lieferbar
P (CAPTY
EIFCgRamm = 9
Digitalksiarprogramm ﬁ!‘} fr FP 53

Programmierplatz -
Paﬁphariogoriln




Seibu
Filteranlage

Filterelement Paplerfilter, Spm
Behiitterkapazitiit 320 Liter
AuBere Abmessungen| 1150 x B59 x 1380
Gewicht 350 kg

(ohne Arbeitsfiissigkeit)

2 XrY-Plotter
MP 2] = Digitalizier-
e i wbnorio0 | ®

Technischa Anderungen vorbehalten




SW-5000 Steue rungss_pezirfik ation

SW-5000
3 Ph, 200 V+/-10%, 50 Hz, 7 kvA
650 x 1000 x 1720 mm

Volitransistorisierter iImpulsgenarator
{30y, 61-140 Volt, (30 V Einrichtspannung)
in 13 Stufen einstelibar

t ON In 255 Stufen
1 OFF in 255 Stufen

Mikroprozessorgesteuartes CNC-System
0=-40°C

X=¥, U=V (4 Achsan simultan)
Lochstreifen oder manuell

IS0 (RE40)/EIA (R5244-A) wahlweise
Absolul oder relath

-

0,001 mm

0,001 mmilmpuls {0,0005 mm bel EWP-3004)
linear, zirkular

scharflkantig, gerundet Radius A
-2.900 bis + 5,909 mm

schnell, mittel, langsam, schrittweise (1 Schritt einstelibar von 0,001 -1 mm in 0,001 mm
Stufan, 0,005-0,5 mm fir EWP-3004)

Konstantvorschub/Servovorschub wahlweise (0~ 120 mm/min), 0-60 mmymin EWP-3004) |

Im KurzschiuBfall Rickezug aul dem (Rickzugsweg 0,5/ 1,0
ﬂt_—:ﬁﬂ!ﬂﬂi.ﬂmwm el sl '

0= 120 mmdmin (0- B0 mm/min EWP-300A)
Mﬁmmnmmm

14 Zell Farbbildschirm, Anzeigenanwahl iber Oparation Mode
@ aktualle Tischposition X-Y, U-V, Z, 5 Achsan gleichzeitig, 3 Kanlle gleichzeitip odar

® Drehen von programmierten Konturen /= 1° bis +/- 360°

® vergriBarm/verkdainem 0,001 - 98,999-fach

#® Nullpunkiriickstellung (Kanai-, Achsenwahi)

® Ausfunken (1-8998 m sec)

@ Drahtbruchzyklus (Rlckikehr zum Drahtbruch-Punkt, Rlickzug zum Startpunid)
L mmmmwﬂrmm
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