Der Bestseller unter den Maschinen
mit Uberwachung des thermischen
erzuges und patentiertem Kreuzschlitten,

EW-450K2

B Unterstutzl die aulomatisierie Werkstafl

.....

@®Diese am meisten verkaufte Maschine
verbindet Funktionsvielfalt mit Bedienerf-
reundlichkeit und erreicht durch SEIBU s
patentiertes Rollen- Flihrungssystem un-
dbertroffene Genaulgkellen.@Verbesser-
te Wasserkiihlung zur thermischen Ver-
zugsunterdrilckung. @Die automatische
Drahteinfadelung wverbesserl erhablich
die Méglichkeiten des unbeaufsichtigten
Betriebes.

Wichtige Maschinendaten

@Max, Abmessungen des Werkstlickes:

45017, 7)xB00(23,6) 2509, 8)mmiinch)(Bx TxH)
@Max. Gawicht des Werkstlickes: 500 kg (1.100 Lbs)
$Tischantriabsystem; AC Servo Mator
@Fahrwege des Tisches:  X: 300 mm , Y: 450 mm
@Fahrweg der Z-Achse: 265 mm
@Fahgeschwindigheit des Tisches im Handbetrieb:

Eilgang: 1.200 mmimin
Normalgang: 80 mmimin
Schieichgang: B mamdmin

Aufiisung dor Bawegung: 0,25um
##Das Folo zedgl die Maschine mit der

optionalen Drahteinfadelung (AWF)
sowia dar Mitzoeichen-Einfchiung,
M GrundriB
oo Einhaiten: mm
B [
i '
Finer- £
£ anings Iy
- Fif-ah : = —_—
1 —l —=i : A ) :
ll i if PR
EW-450e7 L
| ®
| ‘ 1o
o '-.I&E - -
o I T ___I |
§ vordersoin

Einheiten: mm
= 0
|
.l
l =
™ -r
21 i :
o R
{ I I_'E 1 : .
| ‘
: g e |
L] == S ?: - -




Elektrolysefreies Hochgeschwindigkeits-Schneiden

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

Qualitiats-Schneiden

Die elektrolysefreie Schneidmetho-
de verhindert vollstédndig Korrosion;
sie verhindert Haarrisse und Anom-
alien auf der Oberflache und steig-

ert die Standzeit der Werkzeuge. Schneiden

Schneidraten nahe denen
konventioneller Systeme.

Korrosionsfreies Arbeiten

Das elektirolysefreie Schneiden

Die elektrolysefreie Schneid-
methode wird flir das gesam-
te Verfahren angewendet.
Vom WVor- bis zum Fertig-
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Elektrolysefreies Hochgeschwindigkeits-Schneiden

W Herkdmmiliches Schneiden (Material NAKSS)

vermindert die Oxidation an der
positiven Elektrode und verhindert

=E

damit extrem die Rostbildung bei

CA LA

ferritischen Materialien.

C

Beim elektrolysefreien Schneiden wirdverhindert, dai
Kobalt in Lésung geht. Bei Wolframkarbid-Verbindungen
wird Kobalt als Bindemittel benutzt. Damit bleibt die
Ursprungsfestigkeit des Ausgangsmaterials erhalten.

Die elektrochemische Beeinflussung von bearbeiteten
Titanlegierungen sowie von Aluminium wird verhindert;
die Vermeidung der sonst becbachteten Verfarbung von
Oberflachen bei Titanlegierungen steigert die Qualitat.

Wolframkarbid

Titanlegierung

¥ Konventionelles Schneiden

W EP-Schneiden

I
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Maschine Daten

max, Werkstlckabmessungen (BaTxH) [mm] | 4 750x600x300 4 900X 700300 1 450% 400< 250 1 450% 600X 250
max. Gewicht des Warkstickes [kg] 750 1.000 300 500
s X-Richtung  [mm] 500 700 300 300
: ¥-Richtung  [mm] 300 500 250 450
Tischgeschwindigkeit{Hand) ’ )
E e (mmvimin] max. : 1,200 Eilgang : 1.200
S | Tisch Antrisbssystem X-¥, U-V, Z-Achse: AC Sarvo-Antrieb
3 Z-Achsen Fahrweg [mm] 315
| Dtahigeechwindigkett Imimysec) 50250
Draht-Zugspannungsbereich [a] 300~3.000
Anwendbare Drahtdurehmesser  [mm] | -2 0.25(andere Werle sind méglich)
AuBlenabmessungen (B < T x H) [mm] | = 1655x2025x2.100 "5 2300%2420%X2245 | 1.650%1.075%2.100 1,655 % 1.505 < 2.100
Gewicht [kg] 3,000 ' 5.000 2.000 2500 z
Obere Rechis/Links; U-Achse [mm] 100
= | Flhrungswege | yooRack: V-Achse [mm] 100
o | Geschwindigksit{Hand) (mm/min] Eilgang : 900, Normal : 80, Schisichgang : 9
E Konizitatswinkle +10° H&he 250mm i
Winkelverinderung wihrend des Schneidens st maglich
Sehneiden mit gleichem Radius OBENUNTEN ist méglich

*1 Fir den Fall der Ausristung mit AWF gefen die Spezifikationen der AWF-2E.

*2 Fir don Fall der Ausristung

mit AWF wardan diese Wene durch die Spazifikation der AWF-2E bastimmi.

*3 Drahiflhrungen 10r 0.2 er Drahi, sowia V-FOhrungen fir 0,05 0,08 ar Drahi wondon milgolioert.
*4 Im Falle des Badschneidens ist die Hohe aul max. 250mm begrenzi. Fir WerksiOckhdhen von 250 - 300 mm ist Koaxialspdiung méglich,
*5 Das Man der Anlagentiofe beinhaliot dio Drahtautfangbox(500 > S00mm). Filter und Steuanung sind nicht baricksichtigt.

Spezial Zubehor (Optionen)

Automatische Drahleinfadelung AWF

g
a

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

Automaftischar Drahtausnichlorn

Weitwinkel Drahttihrung

—

Kithleinrichtung far Typ 1

=

Arbaitsmedium Typ 2

Drahtablaufeinrichtung 1ir 20 kg Spulen

Komprassor flir Drockiult

Feinschlichtgenerator (SF Generator)

Elekirolysefreier Generator (EP-Generator)

Startloch-Bohr-Einrichtung

=1

Automatischer Ausstanzer/ Auswerfer

b

Drahtspannungsmesser{ Analog) 1kg

Drahtspannungsmaesser{Digital) 2 kg

Eingebauter Betriabsstundenzihlar

i
|

Justagesinfichiung tir verschisdena Drahidurchmesser

"3

Lochstreifenlasar (RS-232C Interface)

Extemnar Meldeausgang

Mitzeichen-Einrichtung

xmmmmmmxxmmﬂmmxmag
x|ojolo|olo|olx|x|o|x|o|olo|x|o|old

ollelio)lelle]olle]llellele]lellelollellelele]le

O|0]|0|0|0|10|0[010|0|0|0|00[0|01010

1 Wann nicht mit einem AusstanzedAuswartar ausgarisiel wanden,
*2 Kann nicht mit einer Stariochbohreinnchtung gebaut worden,

*3 Kann nur Zusammen mit der sutomatischen Drahieintidelung banutzt werdan,
Dr anfomatische Auswearlar kst nur in Japan erhiltich,




"1 650900250 "1 650%900%250 | "1 650 1.300250 400 % 300 % 120
B 750 1.000 | 1.200 100
R a0 450 450 300
600 700 1000 200
Normalgang : 50 Schleichgang : 9 Eilgang : 600
i Tische: Gleichstromsenvo
: Z-achee: Schrittmotor
265 145
- 0280 -
200 1.800 e =
"2 0,25 |andere Werte sind moglich) '3 0,05~0,3
2115%2.070%2.100 | 2.380x2240x1.980 | 1810x2780x2.125 | 1.600%1.150%2.005 |
3,500 | 4.000 ' 6.000 2,200
b 60 40
60 40 |

Eilgang : 800, MNormal : 80, Schieichgang : 9

"2 +10 Héhe 150mm

2 47" Héhe 100mm

Standard{AWF-2B)
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O|0|0]|0|0]|0|0|0|0|0|x%|0|0|0]|0|0|0|0
O|0|0O|0|0|O|0|0IX 0] X|0|0|0]0|0|0|0
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Vorbereitungen fiir die
Maschinenaufstellung

Anforderungen an die Netzversorgun

Vergewissarm Sie sich Ober die Eigenschaften lhres
Strom-ver . beavor die Drahtercdiar-
masching aulgebawt wird, Falls aine siabile
Stromversorgung nichi slchargestellt wordan kann,
Il von dan MNelrschwansungan
badridigendas  ausraichend  stabiles
Schnaidargabnis anvarne] wansan.
@ Do genarslle maxdrnls Engongaapaniieng boirsgt
400 £ 10%, JF-phasig wnd B0Hz. Dio gasarmile Lokl
ungsaulnahme der Anlage mufl dio Lelstung der
Stovorung und dos Fillers mil emlasasn,
Falis besondars Einrichiungen insiallier wwoerden,
wetan eparisls Eigenschalen der
voriangt, Bovor Sk einen Aufirag ersilen, solilen S
gich dahad in dar latzton glltigan Ausgabs
“Spazdikationen” inlormiaren,
Falls pin Fohlerstromschutrsystom inskallien isf, vwird
als Geharnioatyn dhe High Speoed Auslihung bandigh

Erdungsverhaltnisse

Baachien Sie, dall besonders grundliche Erdungs-
varndinisss peschaflen wardon, Wird diss nicht
, heidel der Sicharhail gar Anlage, und es
kann #u slokifdschen Schligen I den Badisnds
kommen. Dardber  hinaus kbnnen wnangenshbms
Beainfiussungen der Stevernung aultrelen, dis dann
nichi mverlissig arbeiten kann. Wir erwarten ru ihnes
Sicharhail aing jdnriche Ubempnilung des Erdwider-
standas lhrar Erdung.
@Der Wert des Erdungswidarsiandes sollin in jedem
Falla uniar 10 Ohm lispen. Alch wann sna Erdschii-
Bobaraachung oingobow wunds,
@Als Erdkabal oo ain Kabal von mehe als 14 mm
Durchimssser virwentdel wandan
@Dl Erduengsanschilsse solflen mbglichst mit in
darm Faum liegen, i dam die Drahterodiermaschine
stont, Aud joden Fall abor 8o nah wie miglich. Die
Erdungsanachiisas sollten aus MMessingbolzan mit
mindealens B mm Durchrmessar bestehen, (Solle ain
Faradayscher Kafig aufgebau wanden, sollla die
Magching mil der Erde dieses KANGS widDUNO@n semn,)
@Dla Erdvarbindungen missan M jede Masching
ainzein durchgellh werden. Reihonschaliungen sind
zu unbpriassen.

Aufstellungsort

Wir afwarten, dal Sie den Aulstellungsort unier
folgenden Gesichispunkien ausswchen;
Temparalurschwankungan. Ootimal sind
Warte 20 1 "G
BGeringn Luftfeuchtighell whd goernger Schdmi-
temndall,
@ Gedinge Vibeationsn
@Um slekiromagnetische BadnBussungen zu werin-
diarn, ensvanien wir, dad die Anlage in génom goschim-
ton Aaum [Famdayechas Kifig) aubpesiali wird.
“Sollbve 10r das Arbelismedium in dem glaichon Raum
aire Kihlsirined instaliiar wandan, so &l o baachion,
dall die MEmaaniage such die dabedi antallenda
Erwilrmaing DawArigl.

Anschaffung von Verbrauchsmaterialen

‘Verbrauchsmalatinlion sind unbedngt nobwendig,
damit @ine Produklionsmasching arboiton  kann,
Viorgowsssorm S gich, dall Sie lonenausiauschhare.,
Ferelgmenia sowie Drahl in ausmichendar Bango
bavorrabisl Faben.

Warnunc

Din dia Anlagan mil Spannungen an Drakislakirods
und Werksiick arboiien. solien ske worsichlig soein
und wedar Diahtelekirods sch das Waerksiick
withrend dor Erosionsarbei berbhren, Beachien Sie
die Hirnwelas in Innem Beinebshandbuch.

Bitte beachien Sie, dall unseds Produkia hampesisi
wurden, un Forman aus Metall odor Schaitt-(Stan-
werkpeuge aus Melall zu schnsden, Donken Sie

dahar daran, die Anlagen nur bestimmungsgembll,
win im Handbuch baschrieben, zu banutzen.

20
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Spezifikationen der Steuerungen

Stromversorgung Drehstrom 400V £10% 11,5KVA 50Hz Drehstrom 400V £10% 11,5KVA 50Hz
‘Steuerung | AuBenabmessungen 1.100X1,000X1.910mm "1} 1,100X.1.600X 2.100mm
Gewicht 500kg 550ky
Fuhu:aug_ung Halbleiter gesteuarte Pulserzeugung
‘Generator Schneidspannung 90 Stufen =
Schneidstrom 15 Stufen —= -
Steuersystem i CNC-System
Umgebungstemperatur 0~40°C
W Achsan X-¥, U-V, Z Achsen(X-Y, U-V, gleichzeitig)
Elmm Manuelle Eingabe, R5232C Schnittstelle, 3.5° Lautwerk
Code I1S0({RB40) / EIA(RS244-A) wahibar
Positioniersteverung Inkremental, absolut, gemischt
max. progr. Fahrbereich (X,¥) £9999,999mm, (I.J) £9999 999mm
m kieinster Eingabewert B 0,001mm
Steuerung | yioinsier Steliweg ~ 0,00025mm/Puls 0,0001mm/Puls
Interpolation Linear, Kreis
Mmﬂmhuudmmg Scharfe Ecke, Verrundungsradius
Drahtversatz — 9,999 bis +0,999 mm
manuelle Tisch- Eilgang, Normal, Schisichgang, Tipbetrieb Eillgang, Normal, Schieichgang, Tipbetrieb
geschwindigkeiten Tipweiter : 0,00025~2 5mm Tipweite : 0,0001~2 5mm
Art der Eﬂmmmng Eummgamqwnmm Wahlweise
Rixkiahrfunktionen Rickfahrweg bei Kurzschiuf wahibar(0,5 / 1,0/ 2,0mm)
*1) Die Hohe der SW-A1C in Verbindung mit der Maschine EW-A7S ist 2265mm
Bildschirmspezifikationen Steuerungs-Eigenschaften
@ Bildschirm 14" Farbbildschirm{CRT) l Pmyﬂm-apﬂﬂm 250 Programme, entsprechen 100Qmir Lu:'-l'ts:reda'l
® Darsteliung Alphanumarisch l Hnmmldlmln Steigungsiehler, ﬂpﬁau&glalﬂh
@ Bildschirm- Momentane Koordinalen, Schneidbedingungen, ® Steuerbefehle Achstausch, Spiegain, (XY-Achse, individuell/
saiten Schneidstelle Arbeitsbedingungen werdan gleichzeitig), wahhweiser Halt, M20-, M21-,
gleichzeitig oder einzein dargestelit. M29-Stop, Einzelsatz, Maschinenverriegelung,
@ Koordinaten-  Werkstiick-, Relativ-, Maschinen- und Programm- Verweilzeil. Trockenlaul, Programmspringe
darstellung Koordinalen werden gleichzeitig dargesteli @ Mabstabsveriinderung  Faktor 0,001 bis 99,999
(XY, UV, Z Achsen in 0,001mm)(Modell SW-50004) ® Zeicl a1 b L350
@ Koordinaten- Werkstick-, Relativ-, Maschinen- und Programm- ® Automatisches  Badbearbollung moghch{Kante, Seilen Mo,
darsteliung w;"‘mhmﬂwmm o Positlonieren Eﬁtuturrm Lochmitte, Zaplenmitte, Schitzmitte)
@ Grafik Dar- XY-Ebene, UV-Ebene, 3D-Darstellung. - ﬂﬁﬁm mﬂﬁﬁlamﬂmmm O
stellungen {Automatische Nomienmng Joomen von Teilansichten) - :
————— @ Automatische Draht senkrecht{erordert eine option.
@ Schneidbe- Schneidzeit, Schneidiange, : Meftunktionen Hilfseinrichiung], Achskompensation,
dingungen Schneidgeschwindigkeit, Restschnaidzeit Kreiskompensation Konizitatsparameter
R i e o S Grote 5 Berocne

o Faanurmaﬁuun. Alhai'lrslnghlml

@ Editor-Funktionen Suchen und Ersetzen, Referenz, Lschen
und Einfigen, in eing Datel schreiban

@ Mulli-Operation  wahrend des Schneidens. NC-Daten editieren,
Zaichnen ist maglich

@ Mehrfenstertechnik

» Bﬁmﬂnlﬁmmq

.I wm erlaubt au.ﬂ.umal]sman zwaulun Echmtl

@ Macro's Balahle; GC!TD IF and WHILE. Berechnungen
* Em

® Oben-Unten- mit gleichem Radius schnaiden = :
® Oben-Unten mi uterschisdichen Kontursn efordent ain CADCAM system
® Mini-CAD

— —




CNC-Steuerungen

Die Losung fir 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
ermdglicht werden. Die Benutzer-
schnittstelle und die Software fir die
Maschinensteuerung wurden verb-
essert, um eine multifunktionale Leis-
tung mit einfacher Bedienung zu
verbinden. Die NC-Steuerung kann
sowohl die Achsen X.Y,UV und £
einzeln als auch 4 Achsen simultan
bewegen. Damit sind komplexe Aufg-
aben zu losen, wie z.B. unterschi-
edliche Ober- und Unterkonturen am
gleichen Woerkstlick. Eine breite
Palette an konischen Formen, aber
auch das Schneiden von Werkstiick-
en mit sich d@ndernder Héhe sind
durch die Steuerung der Z-Achse
moglich.

Mehrfenstertechnik

Vier machlige Mehrensterfunkiionen Zeigen
schnell bendligte Informationen. Das
Anwenderfenster kann vom Benuizer frai
gestaltet und positionient werden und 2eigt
bis zu drei Diagnose- und Wariungsbiid-
schirme, Weiler gibl 85 ein Hilfe-Fanster, amn
Menue-Fenstar fir Paramatar-Daten und ain
Alarm-Fenstar.

|

" 7 — p———— i
Positionieren per Knopfdruck Speicher und manueller Betrieb

Eme basondara Bildschirmsane widmel sich
dem Positionieren, der vertikalen Drahtau-
srichtung sowie der FOhrungsrichtung. Sind
die Parameter einmal gesetrl, kann durch
ginen einzigen Knopidruck das Positioniaren
automatisch ausgelost werden. Damit ist das
Einrichten einfacher denn j@ zuvor gaworden.

Der Arbedsbildschirm zeigl alle erdarderichen
Informationen einschlieBlich vier der zehn
untersiiizien Koordinatensysteme, Belriebsbe-
dingungen, Konus-Parameter, Schneidparameler
und -weg sowie dis Softwara-Grenzschaler. Die
Multi-Fenster- Funkiion pestatiel aul einfache Ar
die Gestaltung eines anwander-definierten

Bildschirmlanstens

@ Leistungsfahige Editierfunktionen

win Lischan und Einflgen, Suchan und Emetzen, biockwoings
Sechem sowie Machachingehmaborsn sind varandsn

@ Mini-CAD

Soga withend s Schopicers i1 o8 mdghch, cie ndchase Konla
giaphusch fu beatelen. EBnfachs Momioen binnsn merakisy s
Linisn whd Bigen rusammongesie® weeden, das WNC-Progmmm
Wit mach Ferigsiebung Eulomassch ansugl Der FHecfned K
hempliziam Barpchrungen Jur Ubsspriiung von Liborgdngan odel
Uharschnsddungen durch und geslatiet &5 somil, Konfuen &
anlach widl il Garm BlaEil Fu arbaaan

@ Verbesserte Diagnose- und Wartungs-Informationen

Alarmmeldungen mowie Wamungen, e wihrend des
Schnpitvorganges  aafiroben, weedon unmitislbar ned dem
firsschirmn angaresgl. Verbrauchewers und Warungsransalle
werden dagegen auf sinem bescnderen Warlungsschirm
gareglh. Ferigunganiomabonan  Soai Afbelsnlonrmabonsn
abpaisulenar Asbeiten worden fir siatishische Auswortungan
barefgesiedd und arauben sl 0k talmschichan Verhdiresse
besslr ru barschnon. Duhd gehdn 1B o foflige WWahi der
Orahtzusisfiung aber auch wsin Logbuch Gbsr Alammmaeldurgen

@ Zeichnungsuberprufung

Durch e Verwsndung wah Funklionsn wis aulomatschi
Maflstabsranmmigrung, Toivorgeiflanung und 30 Deahimodall
Uarsisdlong 1 die Ubarpnifung @iner Zechnung rechl
ainfach, Dadurch, dall wilfmend dés Maschineniaules sena
waitarn Taichnung unabhingg bearbailal wondon kann, wiem
der Ausnutzungsgrad der Anlage arhabbich poeslegen

@ Programm Laden/Speichern

Programmdalen sowss Schissdparamator kdnman antwoedar
{bar Lochsireifen ooer aber Floppy Disk palassn weedan
L das RSZFAAC Interiace sl gine direkis Vecendung 1u
CAD-Sysiomon urd damd oin Ladon und auch Sichesm von
Db |I"|-fu]|{-|' Vials Programma @ Formalen  ancedar
Syuhema kénnan in das SEIBLU-Formal umgedormi wordan

@ Laden/Speichern von Schneidparametern
14,000 Einstelungen mil 1000 vesschisdanen Schneid-
paramatarm binnen fr spdtens Amwondungnn abgespeschon
werdan, Eine autpmalische Suche nach Krbenan wia
Werksiof, Waerksilckdicke, Obarflilchan-Endrauhighe ool
Drahisoris s mdgich




Power Support for High-Precision Cutting

and Unattended Operation.

Source wire feeder

Can supply wire electrodes continuously for
long pericds (20kg bobbin wire). Supporis
0.2,0.25 and 0.3 diamaier wires

Automatic wire square |ig

By setting the jig on the tabla and touching
the wire wilth its edgeas, the verticality of wire
alecirode against the fable can be
automatically detacted corrected.

Integrated cutting hour meter

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

NC indexing device

Min. indexing wnit : 0.001 dagree

Die guide

Wire die guides provided for 0.1, 0.15, 0.2,
0.25 and 0.3 diameter wires, supporting a
wide range of applications

Wide angle taper nozzle

w |

Supports tapering up to an incredible 32
dramatically expanding your range of wire
electrical discharge machining

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

Working fluid cooling device

= J
=/

Maintains working fluid at a constant
iemparalura for high-precision cutting.

Digital tension meter

High performance meler with an accuracy of
t1.5% (fullscale). Measurment range @ 200
to 2,000 gi

Tension meter
[ e :—,ﬂ——-

Cuick verification of wire arectrode tension
up 1o 1000 gf.



