SEIBU EW 700K

Prazisions-Drahterodiermaschine in Portalbauweise garantiert absolute
Bearbeitungsgenauigkeiten und Oberflachenrauhtiefen

(Abbildung zesgt Maschina mit automatischer Drahteinfadelung AWF)
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______ Abmesst

ungen SEIBU EW 700K

may. Werkstickabmessungan | 650 % B00 x 250 mm*
max. Werkstlckgewicht 000 kg
Achsantraba A-rY-mchean (ber Ghelchsromsarivomoiong
Schnaidwege XY 450 x 700 mm
Tk i |
von Hand  schnsil 800 mmimin.

rrthel 80 mmdmin

langsam 8 mmdmin.

schrittweize 0.001 bis 1 mmvmin. (in 0,001 mm Stufen)
Homischschnaiden bis maoc = 32° B von der

zulissigen Werkstlckhdhe, bedingt durch
UnSdchssnweg 47— 30 mm

Drahtdurchmesser 0,05-0,3 mm
d-Achsan-Schneidan simultanes Verfahren der X-, Y- L, V-Achsen
Schnetdwinkelindarung maglich, auch withrend der Baarbeifung
AuBers Abmessungen 2120 x 2240 x 1980 mm
Gerwicht 4000 kg
Filteranlage FW-280
Arbaitsfussighkent Wasser (autom. Kontrolle des Leitwertes)
Fllermlamants Papierfitler, 5 ym Fiberfainhait
AuBare Abmessungen 200 x 100 x 1540 mm
Gewichi 400 kg (ohne Arheitsflissigkait)
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* beel autom. Dahisiniadalung max. Werkstibckhohe 20 mm
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Technische Anderungen vorbehalten




SEIBU
7 Steuerungsfunktionen mit hochstel

Viﬂﬁ,i_ﬂigﬂ Steuerungsfunktionen kombiniert "
mit hochstem Bedienungskomfort und P s o
Farbbildschirm

Der Bildschirm der Steuerung SW 5000 zeigt
die jeweilige Arbeitsposition, ausgehend von g || TR
ainer Refaranzfiacha oder einer Startbohrung
sowohl fur einfache als auch fiir Mehrfach-
durchbrilche, wobsi der Referenzpunkt belie-
big vaniert werden kann. In bis zu 3 unabhén- S
gigen Randlen werden jeweails alle 5 Achsen | . B D SR L

(XY, UV 2 simultan angezeigl.
Die jeweilige Arbeitsposition
kann leicht und zuverldssig
bestimmt werden, was die
Uberwachung des Bearbei-
ungsprozesses erleichiert.
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Konischschneiden
leicht und zuverlédssig

mittels Farbgrafik iiberprifbar

Der obere und untere Bearbeitungspfad - und wenn notig auch
ging mittlere Schnittebane — werden in unterschiedlichen Farben
autgezaichnet. e Konusform kann somif auf einen Blick uber-
prift werden. Da der Bearbeitungsfortgang simultan ZUr program-
mierten Kontur angezeigt werden kann, ist eine stindige Uber-
wachung durch den Bedianer auch aus entfernter Position leicht
moglich. Schnalizeichnen mit 300 mm/min. ist ebenfalls durch-
fuhrbar.

Anzeigen im Klartext

Alle Bedienungsanweisungen, wie
manuelle Arbeit, Zeichnen, Posi-
tionseren = Bohrung, Positionieren -
Kanten, Nullpunktriickstellung und
Kraiskomektur warden im Klartext
angezeigt

Schneidtechnologie-
Daten

80 Generatorstufen mit insgesamt
720 Einstellwerten sind abgespei-

chert Alle Daten lassen sich auf Draht-Offset

insgesamt 2 Software- Seiten® auf 2

dem Bildschirm auflisten. Samtliche Es konnen 10 verschiedene Offset-

Schneidparameter kénnen extem Werte gespeichert warden. Fiir die

programmiert und mittels Daten- Bearbeitung werden lediglich die
zugehbrigen Code-Nummem in das

trdger (z B. Lochstraifen) oder lber et 1)
DNC eingelesen, oder auch manueall Programm eingeflgt, Ubertragungs-
fehler somit vermieden. Selbstver-

am Steuarungstableau eingegeben

werden. Die Umschaltung von Haupt- standiich konnen die Offset-Werte
auf Machschnitte erfolgt automa- belebig verdndert werden, auch
tisch. Alle Parameter lassen sich wihrend der Bearbeitung.
frei programmieren sowia auch ver-
dndem

Bearbeitungszeit und
Schneidwegliinge

Beim Zeichnen der programmierien
Kontur wird die Schneidweglinge
automalisch errechnet und ange-
zeigl Gleichzeitig werden auf dem
Bildschirm angezeigt: gegenwértige
Schneidgeschwindigkeit, aufgelau-
lene Bearbeitungszeait und die noch
zu erwartende Restbearbeitungszeit
des gerade bearbeiteten Werk-
stuckes.

NC-Datenanzeige

Die NC-Daten des augenblicklich
gbgearbeiteten NC-Satres sowie
des nachsten NC-Satzes werden
gleichzeitig angazeigt.

Hfhi3 0000 20t " e S

Alarm-Anzeigen

Treten irgendwelche anomalen Be-
tnebszustinde auf, wird ALARM (Be-
arbeitungs-Stop) oder WARNUNG
(sorgfaltige Beobachtung durch Be-
diener) angezeigt. Insgesamt kon-
nen B0 verschiedene Storfille ange-
zeigt, sehr schnell lokalisiert und
beseitigt warden
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1 Komfort

Speicherkapazitat

Die maximale Speicherkapazitit entspricht
55 m Lochstreifen {erweiterbar auf 150 m, Op-
tion) bei bis zu 40 verschiedenen Programm-
Lochstreifen. Immer wiederkehrende Formen
brauchen 50 nur einmal abgespeichert Zu wer-
den und konnen je nach Bedarf bequem und
beliebig oft durch einfachen Knopfdruck abge-
rufen werdan. Wiederholtes Einlesen mittels
Lochstreifen entfillt

Daten-Bearbeitung

Die im Speicher abgelegten NC-Daten konnen
auf dem Bildschirm nach Belieben aufgelistet,
Uberprift, ergénzt, veréndert oder geloscht
werden. Auf diese Weise kann z B. das NC-
Programm flr die Herstellung eines Stempeis
gleichzeitig fir die Bearbeitung der zugehori-
gen Matrizen verwendet werden, in dem ladig-
lich der Startpunkt sowie einige wenige NC-
Befehle geandert werdan.

Automatische Positionierung
Eine in die Steuerung integriarie Positionierau-
tomatik erlaubt das automatische Antasten von
Werkstiickreferenzflachen oder -bohrungen
bezw. Startbohrungen.

Vorgehensweise: Viermaliges automatisches
Anfahren an das Werkstuck, Berechnung des
Durchschnitiswertes der festgesteliten Position
und Abspeaicherung dieses Wertas als Bezugs-
punkt der Bearbeitung. Eine hohe Positionier-
genauigkelt ist so erzielbar, Als Option ist liefer-
bar: Priifblock mit CNC-Steuerungsanschiufl
zur automatischen Drahtsenkrechteinsteflung.

Koordinaten-Transformation

Die zu schneidenoe sontur Kann in beliebige
Richtung gedreht werden. Dies gilt auch fiir
ein nicht beabsichtigtes, nicht achsparalieles
Aufspannan von Werkstiicken. Dabei werden
zwel Punkte der Bezugsfldche des Werkstik-
kas mit dem Draht angetastet, der Lagefehler
automatisch erfaBl und der entsprechende
Verdrehwinkel errechnet und angezeigt. Ein
genauares, achsparalleles Ausrichten des
Werkstiickes mittels MeBuhr ist nicht mehr

notig.

Kreismittelpunkt

Bei der konzentrischen Bearbeitung von run-
den Werksticken besteht die Moglichkeit,
mittels Antasten von 3 Bezugspunkien auf der
Referenzfliche - der Kreismantelfliche - den
Mittelpunkt automatisch zu barechnen und
anzuzeigen, Auf diese Weise kinnen dia Mittal-
punkte runder Werkstlicke ohne weitera Hilfs-
mitiel armittalt werden.
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Modell SW-5000
Stromyersorgung 3 Pn, 200V /- 10%, 50 Hz, 7.5 KVA
GESAMTANLAGE
ADMEsSungen 650 x 1000 x 1780 mm
Gewichi 400 kg
Bauart Volliranzsistorisierter Impulsgeneralor
Arbeltsspannung (30V Einrichispannung), B0 - 200 Voli
GEMERATOR
ArDstsstrom in 12 Stufen einstelibar
Impulszeiten t ON in 255 Stufen
t OFF in 255 Stufen
Bauart Mikroprozessorgesteuertes CHC-System
Umgebungstemperatur 0=40°C
gestevearte Achsen X=%, U=V {4 Achsen simultan), Z
Eingabeart Lachstraten odar manwall; DMNC
Lochstraifen-Code IS0/ EIA wahhweise
Positionsening Absolut oder relativ
Max, Eingabewert (X=Y) +/= 9999999 mm
(=J) /- 90900 9940 mm
kieinstes Eingabeinkrement 00070 mm
klsinstes Ausgabeinkrameant .00 mmdlmipuls
Interpodation linear, Birkudar
Schnittpunktbarechnung scharfiantig, gerundet Radius R
Draht-OFFSET -8,.860 bis + 8,980 mm
Manuealler Tischvorschub schnell, mitlel, langsam, schrittwaize (1 Schritf ainstellbar von 0,001 =1 mm in 0001 mm
Stufen )
Arbeitsvorschub Konstantvarschub/Sorvovorschub wahbwaise (00— 120 mm/min)
Rickzugsfunktion im KurzschiuBfall Rlickzug auf dem programmiertien Weag (Rickzugsweg 0.5/ 1.0/ 2.0 mm
wifihibar )
Zeichangeschwindighedl 0= 120 mrmdmin
CNC-STEUERUNG Schnallzelchnen mit 300 mm/mmin
Bildschirmanzeige 14 Zoll Farbbildschirm, Anzsigenanwahl Uber Oparation Modo
@ akiuelle Tischposition X=Y, U=V, Z, 5 Achsen gleichzeitig, 3 Kandle gleichzeitig oder
aimnzein
& Schneldweg-Zeichnung
@ Arbeitsparameteranzeige (Korektur, Auswahi)
® Bearbeitungsdaten (Bearbeitungazeit, Schneidweglinge, Vommchub, verbleibanda
Bearbaitungszeil)
& NC-Daten Anzalge
@ Alarm Codas
& Selbst-Diagnose Anzelge
# System Paramatar Anzsige
Steuarungsfunktionen ® Arbadtsspescher (40 Programmie, 55 mim Lochstralfen)
® Spindelsteigungsfehler--lankenspieliiompensation
& Spiegeln XY -Achsen (einzeln, simultan)
& Achsentausch
® wahlwaiser Programmsiop
® Maschingnvarniagelung
# Positionleren (Kanten, Bohrungen, Vertikal)
@ Achskormakiluren/Rres-Hormakiunen
@ Dvahan von programmigran Konturan +/= 12 bés - 360°
& vergroBern/verideingrn 0,001 -99,998-fach
& Nullpunktricksteliung (Kanal-, Achsanwahl)
# Ausfunken (1- 9820 maac)
#® Drahtbrucheyklus (Riickkehr zum Drahibruch-Punkt, Rickzug zum Startpunkd)
& Medhrfachiunktion (Progrmmm aindesen auch wahrend der Baarbeitung maglch)
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Dokumentation

Selbstverstindlich erhalten Sie die Dokumentationen (Technologien,
Wartungs- und Bedienungsanleitungen etc.) fur die Maschinen in deut-
scher Sprache. Diese sind sehr ausflihdich gehalten und aufgrund
des Aufbaus der einzeinen Sachgeblete finden Sie schnell die ge-
wiinschten Informationen.
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Entionisiarkapazital & Liter
Filtarelament Papiarfilter, 5§ pm
Behdlterkapazitat 300 Litar
AuBare Abmessungen| 200 x 1100 x 1540 mm
Gewicht 400 kg

(ohne Arbeitsiidsssghel)
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