" HELVET

Szerszamgépek — Szikraforgdcsolo gépek M KFT

GEP: SEIBU M-350S preciziés huzalos szikraforgacsolo
kdzpontot munkadarabok viz alatti valamint 6blitéses
mabdban valé6 megmunkalasara tervezték.
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high-speed, high-precision W-EDM

SERIES
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FO JELLEMZOK
Seibu M-350S Preciziés huzalos vagékézpont

KOVETKEZ® EGYSEGEKBOL ALL:
— Gép M-350S

— Szlréegység MF-750

— CNC-vezérlés / impulzus generator M-2A
Tovabbi jellemzok:

— Automata huzalbeflizé6 AWF 3 M

— Maradék huzal kivevé robot

Polirozé fokozat SF-4/EP
Programozhat6 Z tengely (5. tengely)

GEP MERETEI:
Helyigény (sz x h x m) 2980x2380x2390 mm
Méretek (sz x h x m) 2380x2380x1990 mm
Témeg 3150 kg
Villamos igény 380V /3~/50Hz
Teljes aramfelvétel 12 kVA

Oldal 2/12

-
ULTRA-PRECISIONEMECHATROMATION
MW LA O —teg LR T



Szerszamgépek — Szikraforgacsolo gepek =i

GEP M-350S:

Max. vagasi kapacitas
Mozgastartomany:

XY/ Ztengelyek

U /V tengelyek

Max. munkadarab tdmeg

Tengely sebességek kézi vezérléskor:

gyors
kbézepes

lassu

jog

|épéskdz
gyors nyujtas

X/Y /U/V tengelyek meghajtasa

600 x550 x 220 mm

350 x 250 x 230 mm
120 mm

350 kg

1200 mm/min
100 mm/min
10 mm/min
0,0001 —1 mm
0,001 mm

800 mm/min

digitalis AC szervé motor

HELVET

Flggbleges Z tengely meghajtasa programozhat6
digitalis AC
szervomotor 0,75 kKW

Huzal sebesség 50 — 250 mm/s

Huzal feszités 3-18N

Huzal atméré:

standard 0,25 mm
opcio 0,1-0,3mm

Klpvagas:

U/ V tengelyek mozgéastartomanya--------------- +/- 60 mm
Max kupszég +/-32 °

A munkadarab magassagatél és a mozgastartomanybdl adodik, pl +/-
15°190 mm-es magassag esetén.

Isoradialis vagas igen

Klpszodg valtoztatas (step by step és folyamatos) ---- igen

SZUROEGYSEG MF-750
Dielektrikum

deionizalt viz, allando
konduktancia méréssel

Deionizalé egység:

Specialis gyanta tartaly (ujratélthetd) ------------- 2db
Szlrék:
Papir sz(irék 300x500 4 db
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Szirési finomsag 3 um
Tartély kapacitas 750 |
Méretek (sz x h x m) 670x2300x1490 mm
Szlréegység témege (folyadék nélkil) 230 kg

CNC VEZERLES / IMPULZUS GENERATOR M-2A

CNC vezérlés

Méretek 450x900x1790 mm
Témeg 260 kg
Vezérlés: CNC palya vezérlés

Szines kijelz6: 12,1” TFT érintéképernyd
Adatbeviteli modok:
- Billentyizeten keresztil, vagy kézvetlenll az érintéképernyén
- PCMCIA I vagy Il. tipusu memdria kartya
- Halozati adapter
- RS 232C interfészen keresztil DNC mveletekhez vagy flopi (Opcid)
Bemen6 adat kdd: ISO vagy EIA
Vezérlet tengelyek: 6t ; X,Y,U,V szimultan és Z mint pozicionalasi tengely

Pozicionalasi parancs: abszolut vagy névekményes

Legnagyobb programozhaté mozgas (X,Y) ------------- +/- 9999,9999 mm
Legnagyobb programozhaté radiusz (l,J) ---------------- +/- 9999,9999 mm
Legkisebb programozhatb mozgas +/- 0,0001 mm
Huzal korrekcié (offset) +/- 99,9999 mm
Nagyitas / kicsinyités 0,001 — 99,9999 x-es
Vago sebesség vezeérlés:
Alland6 vagy adaptiv szervé elétolas------------- 0-120 mm/min

Visszatérési funkcié révid kérnél:
Visszatérés a vagasi palyan 0,5 mm

Aramkimaradas: automatikus Ujrainditas aramkimaradas utan

Eltarolhaté technol6giai paraméterek szama ----------- 9000/1000
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Impulzus generator

Generator rendszer:
Csak tranzisztorok
MQOS-alkatrészek

Gyuijtasi feszlltség 70-240 V
Normal munkanal 80 Iépésre osztott
Simitasnal 100 Iépésre osztott

Beallito feszlltség 30V
Impulzus aramerdsség
Normal munka (12 Iépésre osztott) --------------- 0-96 A
Simitas (10 lépesre osztott) 0,8-2,4 A
Szilnet id6 / Off 0-127,5 us
255 lépés

Adatbazis funkcié:
A technoldgia a munkadarab anyagan, magassagan, huzal atmérgjén
és a mikddési mddon alapul.

AUTOMATA HUZAL BEFUZ0 - AWF 3M

Max. vaghaté munkadarab magassag 220 mm
Startlyuk atmérdok:

60 mm-es munkadarab magassagig ------------- nincs korlatozva

60 mm-es munkadarab magassagtél ------------ 0,5-3 mm
Startlyuk pozicionalasi tirése +/- 0,1 mm
Megengedett huzal atmérék 0,1/0,2/0,25/0,3 mm
Huzal vezetdk — zart, gyémant 0,1/0,2/0,25/0,3 mm
Sdritett levegd >5 kg/cm2 / >30 I/min

Villamos energiaellatas vezérléssel ellatott
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MUSZAKI LEIRAS

SEIBU, MODEL M-350 S, preciziés huzalos vagokézpont
GEP M-350S

Gépagy

A gépagy egy elképesztéen erbs, doboz-forma szerkezetli nagy szén tartalmu
ontvény. Elnyeli a Kivilrél jové rezgéseket, héstabil, vastag falaival és
keresztbordaival hihetetlenll nagy merevséget biztosit, még a legnagyobb dinamikus
terheléskor is stabil és pontos marad. A gépagyat ugy tervezték mint egy massziv
tartokart preciziés X/Y iranya vezetékekkel, melyek kivalo geometriai jellemzdket
biztositanak.

Front ajto
A kadat két, sarkokban forduld, nyithat6é ajtéval lattédk el, mely szabad hozzaférést
nyujt a munkadarab, régzité kereten t6rténé beallitasahoz.

Kup vagas
A gép felépitésének kdszénhetben, az U/V tengelyek a fejben, viztl védve kaptak
helyet.

Huzal tovabbité-befiiz6
A beépitett huzal tovabbito-beflizdé szintén a fejben kapott helyet, igy a vizzel valo
érintkezestdl védett.

Huzal kihuzo

A huzal kihuzé rendszer az alsé huzalvezetd karon kapott helyet, kop6d szalagok
nélkal makddik, kénnyen karbantarthatd a legalacsonyabb mikédési kdltségekkel.

SZUROEGYSEG MF-750

A sziird egyseég szolgal a munkafolyadék tisztitdséra és deionizalasara.

Dielektrikum
A munkafolyadék (= deionizalt viz) min6sége alapvetéen befolydsolja az elérhetd
eredményt a huzallal megmunkalt munkadarabon.

Felépités
A szir6egységet a géppel egybeépitették, mely igy nagyon kis helyigénnyel bir.
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Sziir6 betétek
A szlrést szlrGbetétek végzik 3 pm-os finomsaggal. A gép megdllitasa nélkal
cserélhetéek. 2 vagy 4 betét hasznalhato.

De-ionizacié

A dielektrikum deionizalast két specidlis, Ujra tolthet§ gyanta tartaly végzi. A
konduktanciat folyamatosan ellenérzi, Kkijelzi és automatikusan szabélyozza.
A kulénb6z6 anyagmindségek megmunkalasahoz a konduktancia bedllitott értéke a
vezérléssel fokozatmentesen atéllithatd a technoldgiai paramétereknek megfeleléen.

CNC VEZERLES / IMPULZUS GENERATOR M-2A

Vezérl6- és generator szekrény

A nagyfrekvencias impulzus generator egy specialis anti-elektrolizis-hatassal megvéd
a korroziétdl, és lehetévé teszi, hogy a fellileti érdesség Rmax 1 um alatt legyen. Ez
markansan csbkkenti a késdébbi polirozast.

A CNC vezérlés és az impulzus generator a vezérlészekrényben kaptak helyet, mely
a gép jobb oldalan helyezkedik el koénnyl kezelhetéségért. A vezérlés és a
generator alkarészei egymastél kalénvalasztva, kudlén h(téssel vannak a
szekrényben elhelyezve.

A Kijelz6 (érintéképernyd) és a billentylizet a kezel6fellleten helyezkedik el,
megfelel pozicidba mozdithato.

Palya vezérlés

A CNC vezérlést mint pélya vezérlést tervezték, a legujabb elektronikai
szabvanyoknak megfeleléen és a vildg egyik legmodernebb mikroprocesszoraval
lattak el. X,Y,U és V tengelyek egyszerre miikdédnek. A Z tengely mint pozicionald
tengely programozhato.

Szines kijelz6

A vezérlés 12,17-0s TFT sznes érint6képernydvel felszerelt, melyen tisztan, vildgosan
jelenik meg a kilénbdz8 szinl szamos informacid, igy segit megeldzni a kezelési
hibadkat. A modern érintéképernyé technolégia lehetévé teszi az adatok kdzvetlenll a
képernydn keresztil torténd bevitelét.

Tobbnyelvii kijelzé
A képerny6 alapban Német és Angol nyelvl. Mas nyelvek feltdltése kuldn kérésre.
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Adatbevitel

Az adatbevitel térténhet kézzel (MDI) a billentylzeten/érintéképernyén-, PCMCIA
memoria kartyan-, haldézaton- (LAN), soros RS232C interfészen vagy opcioként
kislemez meghajtén (3,5”-0s MS-DOS formatum) keresztiil.

Az idétakarékos mikddtetést a multitask-os mikédés biztositja, mely lehetévé teszi
az egyideji megmunkalast és adatbevitelt.

DNC-méd
LAN halézaton vagy RS 232C interfészen keresztll az adatbevitel DNC-mo6dban
valésithaté meg.

Memoria méret
10.000 teljesen beallitott technoldgiai paraméter tarolhato.

Képernyé funkcidk
A mikddési modtdl fuggben a képernyd kijelzi:
— A jelenleg futd programot
— 2 vagy 3D-os grafikus képét a programozott alakzatnak, a megtett palyanak, a
kup és az aktudlis huzal poziciot. Mindezzel parhuzamosan a vagasi kondiciok
és teljesitmény paraméterek is leolvashatéak.
— Vagasi kondiciok (eltelt id6, vagandd hossz, vagasi sebesség, hatralevd idd)
mm-es |épésekkel (6 csatorna egyidejlileg.)
— Kijelzi a jelenlegi és a hatralevé NC adatokat
— Riasztasi kod kijelzés
—  Ondiagnosztika kod kijelzés
— Gép funkcidk rendszer paramétereinek kijelzése

Vezérlési funkciok

— Alkalmazkodd sebesség bedllitas, az optimalis vagd sebességhez minden
kérilmények koz6tt (mint pl. kilénb6zé munkadarab magassagok, ivek és
sarkok, )

— Automatikus délés hiba és belégas korrekcio

— X és Y tengely egyedi vagy egyideji tikrézése

— Tengely felcserélés

— 2 kilénb6zd alakzat, kilénb6zé sikban térténd kivagasa (4D-s vagas)

— Programozott alakzat forgatasa +/-1” - +/-360°-ig

— Automatikus méretezés minden tengelyen

— Program allj, egy lépés és gép zarolas

— Automatikus sarokra pozicionalas hornyokban és lyukakban

— Automatikus koordinata rendszer forgatas nem ol illesztett munkadarab
esetén két oldal pont érintésével, és szamitott sz6g automatikus atvitele a
CNC vezérlésbe

— Automatikus kér kompenzacio (pl. kér kbézéppont szamitds 3 érintésbdl)
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— Integrélt fix gépi nullpont (referencia pont) az X,Y,U,V és Z tengelyeken.

— 6 fuggetlen beallithatd munkadarab 0 pont, melyek egyméassal automatikusan
Osszekbthetbk megmunkalas kézben. Nullpont visszaallitds huzalszakadas
esetén.

— Aramkimaradas esetén az el6zé6leg beallitott nullpontok Ujrahivhatéak.

Programozas
A vezérlés a kbvetkezd programozasi moédokhoz eldkészitett:
— Geometriai és technolégiai NC adatok kézi bevitele (MDI)
— Geometriai adatok bevitele memdéria kartyarol (vagy flopi opcid)
— DNC méd
— Megmunkalas kézbeni Uj program bevitel.

Automatikus Gizemmaéd
Automatikus Gzemmddhoz a szoftver a kdvetkezdket kinalja:
— Elére beallitott technoldgiai paraméterek, melyek kodszamokkal aktivalhatdk
— Elére beallitott Offset-ek, melyek kddszamokkal aktivalhatok
— Automatikus Ujrainditas aramkimaradas utan
— Programozhat6 huzal feszités és sebesség
— Elektromos huzal szakadas érzékelés
— Automatikus huzalbeflizés a szakadas helyén (a vagasi résbe) vagy a
startlyukba, a munka automatikus folytatdsa a szakadas utan igy nincs gépi
id6 kiesés.

Szoftver frissités
A technikai fejl6dés miatti gyartd altal t6rténd fontos vezérlé szoftver véaltoztatdsok
esetén az U szoftver feltdltehetd. Ez az alland6 szoftver frissités a vevé maximalis
hasznat szolgalja.

Impulzus generator

Az impulzus generator egy teljesen tranzisztorizalt eszkdéz, a huzalos
szikraforgacsolas kovetelményinek megfeleléen megalkotva, integralt nagy
sebességl vagofokozattal.

Technoldgia

A generator lehetévé teszi mindenféle elektromos vezeté anyag megmunkélasat. A
legjellemzébb anyagokra kiterjedt technologia elérheté. 10.000 technoldgiai
paraméter beallitas tarolasa lehetséges.

Adat alap funkcié

Specifikalt informaciok megadasaval, mint pl. munkadarab magassaga, anyaga,
kivant felUleti érdesség, huzal atmérd, stb..., a munkdhoz lehetséges beallitasok a
tarolt technoldgiakbdl automatikusan eléallitédnak.
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Teljesitmény paraméterek

A teljesitményparaméterek bedllitasa a billentylzeten vagy az NC programon
keresztll végezheték. A teljes paraméter menlk tarolhatok és kddszamokkal
meghivhatdk.

Felilet

Integralt poliroz6 fokozatokkal ellatva kimondottan az egymast kdveté vagasokhoz
kifejlesztve. A nano-szekundumos tartomanyban levé impulzus id6tartamok
biztositjak a stabil folyamatot és a legfinomabb fellileti érdességet.

Hiités / ellendrzés

A generator egység éallanddan leghitétt és a CNC vezérléstdl elvalasztott, igy a
villamos berendezések hémérséklet behatasa nem térténhet meg. Mindezen felll a
hémérséklet elektronikusan ellenérzétt.

AUTOMATIKUS HUZALBEFUZO — AWF 3M

Hasznalat
Az AWF 3M huzalbef(iz6 lehetévé teszi a felligyelet nélkili mikddést, pl. tébb
szerszamra.

Mikodés

A huzalvezetést mechanikusan egy vezetd csé végzi. A berendezés felsd végénél
két keményfém tovabbitd gérgé helyezkedik el, melyek a huzal a vezet6csébe toljak.
A cs6 alatt egy masodik par keményfém goérgd forog nagyobb sebességgel, hogy
kifeszitse a huzalt és abszolut egyenessé tegye. A kifeszités alatt a huzalt izzitja és
lehdti, hogy a kivant szilardsagot elérje. A huzalt az alsé gérgdk felett elvagja, a
maradékot eltavolitia. Ekkor a c¢s6é a huzallal a programozott munkadarab
magassagba megy, keresztiltolja a huzalt a felsé huzalvezetén, a startlyukon és az
alsé huzalvezetén egészen az alsd tovabbitd rendszerig. A huzalt ott megfogja,
megfesziti, és ezzel a beflizési folyamat véget ért. A vezetécsé felsé pozicidba
mozog lehetdvé téve a megmunkalast.

Elektromos ellenérzés
A teljes folyamat elektromosan ellenérzétt, igy automatikusan megismételheté hiba
esetén.

Huzal szakadas
Huzal szakadas esetén a kezel6 valaszthat a szakadas helyén illetve a startlyukba
térténd Ujra beflizés kHzott.

Gyémant huzalvezetok
Az automatikus huzalbeflizés zart gyémant huzalvezeték k6zott térténik.

Vagasi sebesség
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A vagasi sebességet nem befolyasolja az AWF.

Startlyuk atméro
A huzalbeflizd specialis kialakitasa lehetévé teszi a 0,3 mm-es startlyukakba val6
beflizést.

Siiritett levego
Az automatikus huzalbefiz6 mikddéséhez sziikséges sUritet leveg®.

Huzal
A huzalbef(iz6 tokéletes mikddéséhez ajanlott minéségi huzalok hasznalata (mint pl
BREMA), 900 N/mm2-es szakitdszilardsag és megfeleld keménység.

OPCIOK

STARTLYUKFURO BERENDEZES

Gyorsan és kdnnyen felszerelhet6 furd berendezés. Az egységet kézzel illesztjik 1és
két csavarral rogzitjik. Az elektromos és viz csatlakozast megfelelé csatlakozdkkal
valésitjuk meg. Az X/Y iranyd pozicionalast kézzel végezzik a kezel6 fellleten
keresztl.

DIELEKTRIKUM HUTO

A munkafolyadék allandé6 hémérséklete fontos a gép 4&llandé pontossagu
mikddésehez. Ezért nagyon ajanlott hiité hasznalata. Az ajanlott tipus; KKW Riedel
cég PC-XX automatikus dielektrikum hémérsékletszabalyzassal, csatlakoz6 szettel
egyutt.

GYEMANT HUZALVEZETOK
Tovabbi huzalatmérékhdz (0,10 — 0,15 — 0,20 — 0,25 — 0,30).

AUTOMATIKUS HUZALFUGGOLEGESSEG ALLITO KESZULEK
Idémegtakaritas. Az eszkdz segitségével a huzal flggbleges illesztését
automatikusan elvégezhetjik (pl. huzalvezetdk cseréje utan).

SZOFTVER FRISSITES
A vezérl6 szoftver médositas utani frissitése az aktualis verzidra.

EGYEDI SZINEK
Rendeléskor megadand6. Késébbi mddositas nem lehetséges

Tovabbi opcidk kivansag szerint.
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FOGYO ESZKOZOK:

BREMA huzal 0,25 mm, DIN 160, 900 N/mm2

BREMA bevonatos huzal 0,25 mm, DIN 160, 900 N/mm2
Egyéb huzal tipusok és atmérok kérésre

Sz(ir6 kazetta (EM157/5)

Egyiranyu specialis gyanta 20 |
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