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No.0293-1SO 9001 CM002

Seibu Electric ist
zertifiziert nach 1SO9001

Lesen Sie die Betriebsanleitung und die Sicherheitsanweisungen,
bevor Sie die Maschine verwenden.

e Mess- und Referenzwerte in diesem Katalog gemaB Seibu-Standard.

o Die Produkte und Technologien dieses Katalogs unterliegen der
japanischen Exportkontrolle. Fur die Ausfuhr sind entsprechende
Genehmigungen erforderlich.

o Anderungen jederzeit vorbehalten ohne Vorankiindigung.
Irrtum vorbehalten.

lhr Partner:

Elo-Erosion GmbH

Industriestrasse 6 D-42929 Wermelskirchen Deutschland
Tel. +49 (0)2196 88758-0 Fax +49 (0)2196 88758-60
www.eloerosion.com info@eloerosion.com 4129-0-de

Stand: April 2015




Meisterstiick in der Tradition
des Pioniers.

o MLOLP

Seibu Ol-Technologie

Unsere traditionelle
Schabtechnik "kisage"

ynergie aus Tradition und
Hochtechnologie

wichtigen Beitrag zum Nutzen des Anwenders.

erreicht werden kann.
Tradition und Technologie: die M25LP schneidet mit perfekter Prazision.

Seibu fertigte die weltweit erste CNC-gesteuerte Drahterodiermaschine im
Jahre 1972. Seither haben wir stetig die Produktivitat und Prazision unserer
wachsenden Produktpalette verbessert und neue Funktionen geschaffen als

Dieses neue, ultrahochgenaue System erweitert die Méglichkeiten fiir die
Drahterosion mehr denn je, von herkémmlichen Schnitt- und
Stanzwerkzeugen hin zu winzigen elektronischen und medizintechnischen
Komponenten. Das Geheimnis unserer uniibertroffenen Préazision ist die
"kisage"-Schabtechnik, deren Ebenheit und Genauigkeit maschinell nicht



Der Pionier dembrahterosion
fiihrt in eing¢ neue Ara der
Ultrae Prizisionsbearbeitung
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Die Besonderheiten der Olbad-Drahterodiermaschine

~ Hochste Schneidgenauigkeit mit ultrafeinen Impulsen und Mikro-Ecken ~

Neu entwickelter SF-7 Feinstschlichtgenerator und quadratischer Tisch fiir schnelles,
sicheres Einrichten und Schneiden. Mit der optimierten ACO-Steuerung und
TC-Eckenkontrolle wird eine neue Ebene des ultra-prazisen Schneidens erreicht.

B Besondere Merkmale der M25LP

e Der neu entwickelte SF-7 Feinstschlichtgenerator erméglicht ——
Oberflachenrauheiten von 0,2 pm Rz. '

e Quadratischer 250mm-Spanntisch fiir schnelles Einrichten.

e ACO-Steuerung fiir optimale Genauigkeit beim Abschneiden

® Die TC-Eckenkontrolle und die besonderen Eigenschaften des
Ol-Dielektrikums bieten beste Leistung bei Ecken.

Quadratischer 250mm-Spahntisch

B Vergleich zum Wasserbad-Schneiden
Werkstiick-Oberflache

e, e e

Kobalt-Auswaschung

Werkst(]ck-ObIéich ((e))) Nach 50 Stunden im Wasser Nach 50 Stunden im Ol

Verglichen mit der beim Schneiden im Wasserbad erzeugten Oberflache erméglichen die ultrafeinen Impulse eine
Rauhigkeit im Sub-pm-Bereich. Das Olbad eliminiert zudem das Lésen des Kobalts aus Hartmetallen und
verbessert so signifikant die Korrosionsbestandigkeit. Bei eisenhaltigen Materialien wird auBerdem die Bildung

einer weichen Oberflachenschicht verhindert.

Bl Messwerte beste Oberflachenrauheit Bl Messwerte Konturgenauigkeit

Messverfahren: JIS-' 01

Messvorschub: 0,60 mm/s Kontur: Kontaktelement Konturgenauigkeit innerhalb

Messung: Rauheit Material: Hartmetall +/-1 ym
Messlange: 1,25 mm Drahtdurchmesser: 0,20
Cut-off: 0.25 mm Beste Oberflachenrauheit: Rz 0,2 ym

MessvergréBerung: x5000

Die potentialfreie Kapazitat zwischen den
Elektroden wurde minimiert, um bestmdégliche
Oberflachen zu erzielen.

Optimale Steuerung der Mikro-Impulse fir prazise
Ecken innerhalb +/- 1pm.



Die Welt der Ultra—Préizision: Arbeitsbeispiele
Konturgenaughkeitinnerhalb</glum.
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~ Noch héhere Prizision und Qualitit durch Olbad ~

| Kontaktelement | Hochgenauigkeitsschnitt

Werkstiick: Hartmetall (KD20) Werkstiick: Hartmetall (RG3)

Dicke: 5 mm Dicke: 60 mm

Drahtdurchmesser: 0,05 Drahtdurchmesser: 0,2

Schneidzeit: 50 min/Stck. Schneidzeit: 2,6 h

Anzahl Schnitte: 9 Anzahl Schnitte: 10
Oberflachenrauheit: Rz 0,37 pm Oberflachenrauheit: Rz 0,41 pm

| verbinder | Hochgenauigkeitsschnitt

Werkstiick: Hartmetall (KD20) Werkstiick: Hartmetall (RG3)
Dicke: 5 mm Dicke: 10 mm
Drahtdurchmesser: 0,05 Drahtdurchmesser: 0,1
Schneidzeit: 50 min/Stck. Schneidzeit: 5 h
Anzahl Schnitte: 9 Anzahl Schnitte: 10
Oberflachenrauheit: Rz 0,37 pm Oberflachenrauheit: Rz 0,35 pm
Ultrafeiner
Kombinationsschnitt | Passschnitt | Ultrafeine Verzahnung

Werkstiick: Hartmetall (RG3) Werkstiick: Hartmetall (RG3) Werkstiick: Hartmetall (RG3)
Dicke: 20 mm Dicke: 80 mm Dicke: 15 mm
Drahtdurchmesser: 0,05 Drahtdurchmesser: 0,2 Drahtdurchmesser: 0,05
Schneidzeit: 25 h/Stck. Schneidzeit: 10 h Schneidzeit: 6 h

Anzahl Schnitte: 8 Anzahl Schnitte: 10 Anzahl Schnitte: 9

Oberflachenrauheit: Rz 0,47 pm Oberflachenrauheit: Rz 0,5 pm Oberflachenrauheit: Rz 0,38 pm




RUM

81

Bestidndige Schneidgenauigkeit
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Temperaturkompensation "Thermal Adjust 24"

~ Langzeitstabilisierung der hohen Schneidgenauigkeit ~

Dieses System iiberwacht die Temperatur von Maschinenstander und unterem Arm
und errechnet die thermische Verschiebung von unterem und oberem Kopf. Der
obere Kopf wird automatisch zur Senkrechtstellung des Drahtes korrigiert.

B Die Wirkungsweise

—_ NC-Steuerung

] 3 ¥
Il .
BRI Standertemperatur

Temperatur der
Arbeitsflissigkeit
im Zwischentank

=== :Temperatur-Daten
=== :Antriebs-Korrektur (V-Achse)

Temperatursensoren messen an vier Stellen der Anlage permanent Umgebungs-, Fliissigkeits- und
Maschinentemperatur. Die NC-Steuerung errechnet aus den lGbermittelten Daten die Abweichung und
korrigiert den Antrieb (V- und Y-Achse) entsprechend.

Ergénzend zur Korrektur von V- und Y-Achse werden Draht-Senkrechtstellung und Positionsgenauigkeit
rund um die Uhr Gberwacht und aufgezeichnet.

B Funktionspriifung

Die Testbearbeitung besteht aus 21 quadratischen Durchbriichen. Nach mindestens 20 Stunden Schneidzeit wird
die Raumtemperatur um 3° verandert und die Verschiebung gemessen.

Die Abweichung der Drahtstellung betrug ohne Korrektur 3,2 pm.
Mit Korrektur durch Thermal Adjust 24 wurde sie reduziert auf
1,1 um, eine Verbesserung um 65%.

240
Abmessungen des Testteils



Ultraprizises Schneiden kombiniert
mit hoher Produktivitit.

Automatische Drahteinfadelung AWF-4 (LP-Version)

~ Seibus geschiitzte Technologie, seit mehr als drei Jahrzehnten praxisbewéhrt ~

Die einzigartige automatische Drahteinfadelung von Seibu setzt MaBstabe hinsichtlich
Leistung, Zuverlassigkeit und Maschineneffizienz.

B Einfadeln an der Drahtbruchstelle

Seibu entwickelte das patentierte trockene Gliihverfahren
zum Einfadeln bereits 1983. Die neue Olbadmaschine
M25LP fadelt selbst mit Drahtdurchmesser 0,05 mm im
Olbad an der Drahtbruchstelle ein.

B Friktionssensor

Unser patentierter Friktionssensor erméglicht kleinste
Startbohrungen dicht nebeneinander und erlaubt das
Einfadeln in extrem schmale Schlitze.

terer Kopf
|

Hl Oberer und un

Der Aufbau von oberem und unterem Kopf wurde fiir
schnelle und bequeme Wartung und noch einfachere
Drahtausrichtung optimiert.

Bl Neues Drahtlaufsystem

Drahtschwingungen Drahtspannungsschwankungen
-
Konventionelles Drahtlaufsystem Konventionelles Drahtlaufsystem

e e e o .

Neues Drahtlaufsystem Neues Drahtlaufsystem

Das neue Drahtlaufsystem reduziert signifikant Drahtschwingungen und Schwankungen der
Drahtzugspannung und tragt entscheidend zu héherer Schneidgenauigkeit bei.



Spezifikationen und Abmessungen

| Abmessungen | Betriebsbedingungen
BUmgebungsbedingungen
Betriebstemperaturbereich 5°C~40°C
Empfohlene Betriebstemperatur 20°C (+/-0.5°C), 20°C (+/-1.5°C) mit Thermal Adjust 24
2018 Rel. Luftfeuchtigkeit 30% bis 75% (nicht kondensierend)
Raumluft Frei von korrosiven und saurehaltigen Gasen, Nebeln etc., staubfrei
Hoéhe Uber N.N. max. 1000 m
Fundament Beton, min. 400 mm dick
Zuléssige Vibrationen Beschleunigung 0,5 m/s?, Amplitude max. 2 ym

MElektrische Spezifikationen

Netzanschluss 3~, 400 VAC +/- 10% mit Transformator
Frequenz 50/60Hz+1%
= e Anschluss CEE-Stecker oder Festanschluss
wer ‘ i ) s o Anschlusswert (Maschine) 13.5 kVA
o] e 3 Anschlusswert (Kiihlaggregat) 3.8 kVA
% \ T J Empfohlener Fehlerstromschutz (Maschine) Nennstrom 50 A, Fehlerstrom 100 mA
L L= 820 =1
g 3 . © Empfohlener Fehlerstromschutz (Kiihlaggregat) Nennstrom 10 A, Fehlerstrom 30 mA
< T R o
—— g g Erdun Einzelerdung nach 6rtl. Vorschrift
P A B 9 (Erdungswiderstand max. 10 Q, flexible Kupferleitung min. 14 mm?2)
JIME \ EMV Falls die von der Maschine erzeugte EMV 6rtliche Grenzwerte
_§eT v TEwC ﬂ';L = - L\ Uberschreitet, ist eine Abschirmung erforderlich.
1260 505 T sl 7 8
1 Eov 1770 400 ﬂ EDruckluftversorgung
e Druck 0.5 MPa min.
Vorderansicht Draufsicht Seitenansicht Luftmenge 70 L/min. (ANRx) minimum
Anschluss Nylon oder Urethan-Schlauch, 8mm-Kupplung
*ANR: Referenzwerte fiir Standard-Atmosphére
(Temperatur 20 °C, Druck 101,3 kPa (760 mmHG), rel. Feuchte 65%)
. . . BWairmeabgabe
Spezifikationen | Spanntisch
I p p Generator Max: 1.892 kcal/h Durchschn.: 964 kcal/h
X-Achse 250mm Maschine Max: 955 kcal/h  Durchschn.: 478 kcal/h
123 274 123 .
Y-Achse 250mm 80 1528 Kihlaggregat Max: 3.268 kcal/h Durchschn.: 1.634 kcal/h
" O o o o - Gesamt Max: 6.115 kcal/h Durchschn.: 3.084 kcal/h
Verfahrwege U-Achse +35mm S o ol le 4 4 4y s
V-Achse +£35mm m o
-o- | ©
=] & || A
Z-Achse 200mm o of 5 o o h . - . .
8R4 Y I Notwendige Vorbereitungen und Hinweise
Max. WerkstuckgréBe 270x270x100mm ) S T4 } (x-Achsen-Bearbeitungs
L &
. . Gl %
Max. Werkstiickgewicht 150kg ~—§, o o ° LW** Bitte beachten Sie die anzuwendenden gesetzlichen Vorschriften und ggf. 6rtlichen Regelungen.
o g o 4+ b F e o o
Max. Konikwinkel +10°/100mm ®l 2 4 ¢ b & & &
) o o ' ' ' ' ' ' o o
Mégl. Drahtdurchmesser ~  $0.05~0.20mm (OP:0.05) il 1405p=350 8
520
Arbeitsflissigkeitsvorrat 330L
e Spezial-Oldielektrikum
Arbeitsilssighelt fur die Drahterosion
Abmessungen (BxTxH) 1.770 x 2.040 x 2.018 (mm)
Spanntisch quadratisch
Stellfliche (BXT) 2.470 x 3.200 (mm)

Gesamtgewicht 3.100 kg
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Optionen

| Liste der Optionen

Nr.

=

O © O N O O »~ W N

Option

SF Einheit

Sicherheitssystem
Diinndrahtausristung 0,07 mm
Duinndraht-Vakuumabzug
X-/Y-GlasmaBstabe
U-/V-GlasmaBstabe
Neigungsfehlerkompensation
Geradheitsfehlerkompensation
Kihlaggregat fiir Arbeitsflissigkeit
UD-Drahtfiihrungen 0,205
Temperaturmonitor
Temperaturkompensation
Abschaltung am Programmende
Externer Alarmausgang
Signalleuchte
Diinndrahtausriistung 0,05 mm
Jet-Einfadelung
Drahtabspulgerét
3D-Ausrichtfunktion
E-Mail-Funktion
Programmspeicher 2MB
Programmspeicher 4MB
Programmspeicher 8MB
Erweiterung Programmregistrierung
Héheneinstellvorrichtung
Automatisches Drahtausrichtgerat
Arbeitsleuchte
Transportstangen
Werkzeugsatz

Sonderfarbe

Drahtfiihrungen UDU, UD

weitere Optionen

MISLRP

Signallampe

Werkzeugsatz

L

Automatisches Drahtausrichtgerat

Drahtfiihrungen: ®: UDU ®~®:DU

Bemerkungen
Standard | Super-Feinschlichtgenerator
Standard | Automatische Feuerléscheinrichtung, Temperatursensor fir Arbeitsflissigkeit, Fehlersensoren
Standard | Erforderlich fiir Betrieb mit Drahtdurchmesser 0,07 mm
Standard | Optimiert die Drahtabfiihrung bei Dunndrahtbetrieb
Standard | Besonders hoch auflésende GlasmaBstabe
Standard | Besonders hoch auflésende GlasmaBstabe
Standard
Standard
Standard
Standard | Hochprazise geschlossene Diamantfiihrungen
[ ] Aufzeichnung von Umgebungs- und Maschinentemperatur
[ ] Aufzeichnung von Umgebungs- und Maschinentemperatur und Ausgleich von Temperaturdrift in U/Y
O Schaltet die Stromversorgung am Programmende automatisch ab
O Signalausgang fur Alarmmeldungen
Standard | Zustandsanzeige mit 3 verschiedenfarbigen LEDs
[ ) Erforderlich fiir Betrieb mit Drahtdurchmesser 0,05 mm
[ ] Erweitert die Einféadelfunktion bei diinnen Dréahten
O Fir groBe Drahtrollen
[ ] Messung der Werkstlickneigung und automatische Anpassung der Drahtstellung
@) Meldung des Maschinenstatus per E-Mail
O
O Speichererweiterung fiir NC-Programme (Standard 1MB)
([
O
O
O
O
Standard
Standard
[ ]
O fur weitere Drahtdurchmesser
auf Anfrage

O:Option, auch nachriistbar @ :Option, nur ab Werk lieferbar

Arbeitsleuchte 7 Drahtabspulgerat 20 kg

| Neu: 3D-Ausrichtfunktion

Ein hochgenauer Taster am oberen Kopf
misst drei Punkte auf der Oberflache des
Werkstiicks, aus denen Neigungswinkel
und -richtung relativ zum Spanntisch
ermittelt werden. Die Drahtzufiihrung
wird dann automatisch so justiert, dass
der Draht senkrecht zum Werkstiick
steht.

Diese neue Funktion vereinfacht das
Ausrichten des Werkstiicks enorm und
steigert die Effizienz der Maschine.

MEMO




