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FA-S Advance — lhre Zukunft in der Drahterosion

Hochpréazisionsbearbeitung mit Prézision und Parallelitat < 3y
Material Stahl (58Hrc)

Schneidhéhe 80 mm

Drahtelektrode 0.25 mm Messing

Endoberflache Ra 0.2 um

Parallelitat: < 3y

Konikbearbeitung

Der Angle Master ermdglicht Ihnen préazise
Winkelbearbeitung bis 45° bei einem stabilen
Erodierprozess.

Werkstoff: 1.2379

Werkstuickhdhe: 50 mm

Drahtelektrode: 0,25 mm Master Cut Typ T
Oberflachenglte: Ra 0,6 ym

Verwendete Funktion: Angle Master

Prazisionsbearbeitung gestufter Werkstiicke
mit einer Parallelitat < 2 ym

Werkstoff: Stahl

Schneidhohe: 5-20-40-60 mm
Drahtelektrode: 0,20 mm Messing
Oberflachenglte: Ra 0,34 ym

Verwendete Funktion: SL-Control, Power
Master

Innovative PKD-Bearbeitung mit
Vermeidung von Materialausbriichen
Werkstoff: PKD KorngréBe 10 ym
Schneidhéhe: 3 mm

Drahtelektrode: 0,25 mm Messing

Ihre Anforderungen an ein modernes Drahterodiersystem sind héchst unterschiedlich und die Forderungen lhrer
Kunden steigen permanent. Na und? Die FA-S Advance ist die L6sung fir lhre Fertigung. Verbundwerkzeuge,
Grafitelektroden, Zahnradformen, Profile, Kunststoffformen, Einzel- oder Serienfertigung realisieren Sie schnell
und zuverlassig mit der FA-S Advance, die das gesamte Anwendungsspektrum abdeckt.

Auch besondere Anforderungen der Medizintechnik sowie der Luft- und Raumfahrt sind Doméanen dieser
Baureihe.

Dies kénnen Sie vom Weltmarktfihrer in der Funkenerosion, Mitsubishi Electric, ja auch erwarten. Genauso wie

die Uberragende Zuverlassigkeit und Betriebssicherheit, die in der Funkenerosion lhresgleichen sucht.
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In jeder Hinsicht Gberzeugend: Das Uberlegene Maschinenkonzept

Die Vertikalschiebetiir 6ffnet und schlieBt
auf Knopfdruck (auBer FA10-S Advance).
Diese Losung gewahrleistet groBtmogliche
Platzeinsparung und beste Zugénglichkeit
des Arbeitsbereiches.

Direktantrieb und groBziigig dimensionierte
Spindeln.

Das digitale AC-Direktantriebssystem hat eine
Achsauflésung von 0,05 ym. Die Kugelumlaufspindeln
sind exakt im Lastzentrum angeordnet. Dies ermdoglicht
ein besonders "weiches" Verfahren der Achsen.

Die klassische Stahlguss-
Maschinenkonstruktion

ist der Garant fUr Langlebigkeit und ein solides
Maschinenbett. Hohe Werkstickgewichte
werden so mit Leichtigkeit aufgenommen.

Die FA-S Advance ist standardméBig mit
GlasmaBstéaben in X- und Y-Achse ausgestattet.
Die ideale Anordnung in unmittelbarer Nahe

zum Arbeitsbereich erméglicht hdchste Préazision.

Werkstlcke bis 4 t - Direktachsantriebe - Wartungsfreundlichkeit - Hohe Zuverlassigkeit

Ausgelegt fir Werksticke bis vier Tonnen. Kaum eine andere Kennziffer kann die Soliditat und Stabilitat der
Maschinenkonstruktion besser widerspiegeln. Hinzu kommen das hochauflésende, digital gesteuerte
Direktantriebssystem (Auflésung 0,05 ym) und die groBziigig dimensionierte Spindel. 10 Jahre Gewahrleistung
auf die Positioniergenauigkeit inklusive. Beides sorgt fir gleich bleibende Prazision Uber einen extrem langen
Zeitraum.

Optimale Ergonomie: die absenkbare Tir des Arbeitstanks, die Ihnen einen freien Zugang zum Arbeitsbereich
ermdglicht. Optimale Wartungsfreundlichkeit bietet Innen das patentierte Selbstreinigungssystem der Tankdichtung
sowie die vollautomatische Zentralschmieranlage.

Selbstverstandlich werden alle FA-Maschinen unter anderem per Laservermessung und Rundheitstest sowie

in vielen weiteren aufwendigen Kontrollen genauestens auf ihre Qualitét geprift. Denn Prazision braucht

Perfektion.




Sichemn Sie Ihren Erfolg — héchste Produktivitdt und Prézision bei maximaler Prozesssicherheit Abtragsleistung bis zu 500 mm? /min - Verfahrwege bis 1300 x 1000 mm
Wasserbad bis 600 mm - Konikwinkel bis 45 Grad

Die FA-S Advance erzielt GUberragend prazise Ergebnisse — nicht nur unter ,Laborbedingungen®, sondern in lhrer
taglichen Arbeit. Dies ist schlieBlich das fiir Sie entscheidende Kriterium. Uberraschen Sie Ihre Kunden mit hervor-
ragenden Ergebnissen und giinstigen Preisen — fortschrittlichste Technologie und niedrige Betriebskosten machen
es moglich. Oberflachenqualitdten von deutlich unter Ra 0,15 ym, Schneidgeschwindigkeiten bis zu 500 mm?2/min.
und Parallelitdten von < 5 ym auf den Durchmesser bei 200 mm Schneidhéhe sind erzielbar. Auch bei schwierig-
sten Spulbedingungen, Konikwinkeln bis zu 45°, abgesetzten oder unterbrochenen Werkstlcken arbeitet die

FA-S Advance zuverlassig weiter und liefert Ihnen prazise und dauerhaft reproduzierbare Ergebnisse.

Prazision bei groBen Schneidhéhen

Werkstoff: Stahl

Schneidhéhe: 200 mm

Parallelitat: 5 ym

Drahtelektrode: 0,25 mm Messing
Oberflachengite: Ra 0,6 ym

Verwendete Funktion: V-Generator mit Digital-AE

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung groBer
gestufter Formen mit Datenibernahme von

Hersteller:
3D CAD. _ Kriiger Erodiertechnik
Werkstoff: 1.2379 GmbH & Co. KG

Werkstlickhdhe: 10 — 80 mm
Drahtelektrode: 0,25 mm Messing
Oberflachenglte: Ra 0,4 ym
Verwendete Funktion: 3D Power Master

Hochpraziser Stempel mit Parallelitdten
el < 3 ym und besten Oberflachengiten
Werkstoff: Hartmetall
Schneidhéhe: 60 mm
Drahtelektrode: 0,20 mm Messing pr—
Oberflachenglte: Ra 0,13 ym
Verwendete Funktion: digitaler
Feinschlichtgenerator

Schnittstempel und Fiihrung — Préazision
und Produktivitat

Material Stahl (58Hrc)

Schneidhéhe 60 mm

Drahtelektrode 0.25 mm Messing
Endoberflache 0.28um Ra

Parallelitat: < 3y




In Sekunden startklar und eingestellt: Das bedienerfreundliche Drahteinfadelsystem AT-System fur schnellste Drahteinfadelung - Frei zuganglicher Arbeitstisch
Bedienungsfreundlichkeit - mcAnywhere

Das Automatic Threading System (AT) fadelt den Draht in nur 10 Sekunden ein und ist standardméaBig kombiniert
mit einem Drahthacksler. Schneller, sicherer und komfortabler geht es nicht.

Ebenso komfortabel ist die Bedienung. Samtliche Bedien- und Wartungselemente sind leicht erreichbar. Und wenn
Sie mal nicht vor Ort sind? Auch dann haben Sie Zugriff auf die Maschinenfunktionen: per Telecontrol. Mit die-
sem Tool steuern und Uberwachen Sie lhr Erodiersystem via Datenleitung, und zwar in Echtzeit. Eine weitere
Uberwachungsméglichkeit bietet lhnen unser intelligentes Telecontact. Damit kénnen Sie Meldungen der
Maschine per SMS auf beliebige Telefone Ubermitteln. Selbstverstandlich kénnen Sie auch Ferndiagnose bzw.

Online-Hilfe erhalten: mittels Teleservice. Damit kann unser Kundendienst Sie bei Problemen oder

Steuerungsfragen durch Online-Zugriff auf die Maschine unterstiitzen.

In 10 Sekunden eingefadelt: das AT-System Die Drahtantriebseinheit wurde mit erheblich
Die Kombination aus neuem Messsensor gréBeren Zugrollen ausgestattet. Dies erhéht
und Schnellriickzugsfunktion gewahrleistet die Betriebssicherheit insbesondere bei diin-
lhnen hdchste Zuverlassigkeit und nen Drahten. Der standardméaBig vorhandene
Hochgeschwindigkeit selbst bei kleinsten Drahtzerhacker kann, wenn er nicht benétigt
Startléchern. wird, weggeschwenkt werden.

Teleservice

Telecontact

mcAnywhere: Fernsteuerung mittels iPad

(alternativ PC)

Mit mcAnywhere wird die Ferniberwachung

und -steuerung der Maschine von jedem

Standort aus realisiert. Auch die Optimierung Instandhaltung
laufender Prozesse ist hiermit moglich.

Bei mcAnywhere Telecontrol kommt das iPad

gleich mit!

Bediener 2

Bediener 1
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Die neue Advance-CNC-Steuerung — der neue Standard in der Drahterosion

Easy Screen

Die Werkstuickeinrichtung geschieht wie gewohnt tiber
kurze und logisch aufeinander aufbauende
Bildschirmansichten. Eine ,Kurzversion“ bietet die
Funktion ,Easy Set Up“, die alle wesentlichen
Einstellméglichkeiten in einer Bildschirmansicht
zusammenfasst. Einfacher l&sst sich eine Bearbeitung
nicht starten ...

Ergonomisches Design

AuBer dem 15“-Touchscreen wird die Maschine
Uber feste Funktionstasten sowie PC-Tastatur und
Maus bedient. Dies ermdglicht einfache und préa-
zise Bedienung auch bei Nutzung der CAM-
Funktionen.

USB

Die FA-S Advance wird grundsatzlich mit einem individuali-
sierten USB-Datenspeicher ausgeliefert. Jegliche Software-
Aktualisierungen der Maschinensteuerung kénnen nur von
diesem USB-Stick aus durchgefiihrt werden. Dies beinhal-
tet eine Sicherung aller benutzer- und maschinenspezifi-
schen Daten vor jeder Software-Aktualisierung. lhre indivi-
duellen Einstellungen werden danach wiederhergestellt.

e-Manual / Alarm / Wartungsunterstiitzung

Die Advance-Steuerung beinhaltet die komplette Maschinendokumentation mit zahlreichen Such- und
Hilfefunktionen. Direkt aus dem jeweiligen Bearbeitungsbildschirm lassen sich die entsprechenden
Erlauterungen des Maschinenhandbuchs, Wartungsanleitungen der entsprechenden Maschinenkomponenten
und weitergehende Hinweise zu Alarmmeldungen aufrufen.
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Advance-Steuerung - Bedienerfreundlich - Schnell - 3D-Funktionalitat

Die neue Advance-Steuerung auf Basis der Mitsubishi CNC M700 besticht durch ihre Bedienerfreundlichkeit und
Zuverlassigkeit. Trotz ihres komplexen Funktionsumfangs lasst sich die Windows-XP-basierte Steuerung intuitiv
bedienen. Der logische Mentaufbau und eine Ubersichtliche Gestaltung flhren Sie schnell und zuverlassig an
Ihr Ziel.

Sie kdnnen eine 2D- oder 3D-Simulation lhres Programms vor oder wahrend der Bearbeitung durchflihren.
Die optimale Generatoreinstellung erstellt das Expertensystem E.S.P.E.R aus Ihren Bearbeitungsparametern.
Auswertungs-, Optimierungs- und Uberwachungsprogramme unterstiitzen Sie bei |hrer Arbeit. Bedient wird die
Steuerung Uber einen robusten 15“-Touchscreen-Monitor, feste Funktionstasten fir haufig bendétigte Befehle
sowie Tastatur und Maus. Die Steuerung lasst sich uber die serienméaBige Ethernetkarte in Netzwerke einbinden.

Ein netzwerkunabhangiger Datenaustausch erfolgt Uber die zwei freien USB-Anschlisse mittels USB-Speicherstick.

Grafik Check Technologiewahl
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Advance — Steuerung: Nutzen Sie lhre vorhandenen 3D-CAD-Daten direkt

3D CAD /2D CAD

Laden Sie die vorhandenen 3D-Daten lhres Werkstticks im Parasolid-Format.

Die Advance-Steuerung verarbeitet Ihre Original-Daten. Mit dem integrierten 3D-CAM-System erstellen Sie direkt
aus lhrem 3D-Parasolid-Modell die Erodierkonturen und kénnen diese in das ebenfalls integrierte 2D-CAM-
Programm Ubertragen. Das 2D-CAM erstellt das NC-Programm aus diesen Vorgaben, die auch noch angepasst
werden konnen. Naturlich kénnen Sie auch 2D-CAD-Daten im DXF- bzw. IGES-Format direkt in das 2D-CAM ein-
spielen und das NC-Programm erstellen sowie weiterbearbeiten.

B.HOLE | Nein =
Spueldvesen Abstand

Unten  Abtand -

QD Power Master Obere und untere Spiildiise
Uber die eingelesenen 3D-CAD-Daten erhélt die Advance- liegen fast an P
Steuerung Informationen zu Héhenverlauf und Unterbrechun-
gen im Werkstlck. Bei der Bearbeitung im 3D-Power-Master-
Modus reagiert die Advance-Steuerung vorausschauend mit
Leistungsanpassung bei Hohenspriingen und Kavitaten im
Werkstlick. Markierungen und Linien auf dem Werkstlick
werden durch dieses vorausschauende Erodieren vermieden,
ohne die Leistungsfahigkeit und Schneidgeschwindigkeit zu
beeintrachtigen.
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3D CAM -2D CAM - 3D Power Master

Advance-Steuerung: Nutzen Sie lhre vorhandenen 3D-CAD-Daten direkt.

Die Advance-Steuerung beinhaltet sowohl ein 3D- als auch ein 2D-CAM-System. 3D-Daten im Parasolid-Format

bzw. 2D-Daten als DXF- oder IGES-Datei kdnnen direkt importiert und in NC-Programme umgewandelt werden.

lhr Vorteil: schnell und einfach von der Konstruktion zur Produktion.

Advance-Steuerung: Die Saubere Schnittstelle fur Ihr Programmiersystem. Offen und mit klarer Syntax, frei fur

jeden Softwarelieferanten zuganglich, fir uneingeschréankte Postprozessor-Funktionalitat
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Dynamik und Prazision bei hochster Prozesssicherheit...

g’
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Konventionelle Bearbeitung mit
Bearbeitung Corner Master

Drahtelektrode

! Umlenkpunkt
h - o

[»Hiihen
- Verschiebung

Diamantfiihrung \

max.\Héhe ‘Schneidrichtung

Hoéhensprun ax. Niedrig Leistung reduzieren

Hoch auf Niedrig  Leistung auf hoch

Power Master

Der bewéahrte Power Master erméglicht lhnen die
sichere Bearbeitung gestufter Werkstiicke ohne
Drahtbruch oder Markierungen auf der Oberflache.

Der Corner Master sorgt fir die saubere Ausbildung schar-

fer Ecken und kleiner Radien ohne Geschwindigkeitsverlust.

Die Deteiltreue in kleinen Geometrie-Elementen wird durch
die neue Konturstrategie in den Nachschnitten sicherge-
stellt.

Der Angle Master sorgt durch die Kompensation
des exakten Anlagepunktes des Erodierdrahtes
an der Diamantfihrung fur hochste Prazision
auch bei wechselnden Winkellagen.

3D Power Master

Anhand von 3D-Daten, die zur
Programmerstellung in die Advance-Steuerung
eingelesen werden, bestimmt der 3D Power
Master die genaue Position von Héhenspriingen
und Kavitaten im Werkstiick und optimiert
Generatorleistung sowie Schnittgeschwindigkeit
bereits kurz vor Erreichen der ,Problemstelle®.
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Mit dem Power Master 3D erhalten Sie ein vollautomatisches Technologiemanagement. Generatorleistung und
Spuldruck werden automatisch an die Bearbeitungsbedingungen angepasst sowie die Schnittgeschwindigkeit
optimiert. Uber die integrierte 3D-Funktionalitat werden Héhenspriinge und Kavitaten am Werkstiick voraus-
schauend erodiert. Dies minimiert die Drahtbruchgefahr, verkirzt lhre Bearbeitungszeit bei gleichzeitig hdherer
Werkstiickqualitéat und reduziert lhre Kosten nachhaltig. Zahlreiche weitere Automatikfunktionen erleichtern Ihnen

die Erzielung perfekter und reproduzierbarer Bearbeitungsergebnisse.




... und es wird noch besser
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Oberflachenkorrosion verschiedener Materialien

D-FS - Perfekte Oberfldche

Der digital gesteuerte Feinschlichtgenerator (D-FS) ist
bereits aus der High-End-Serie PA von Mitsubishi
Electric bekannt und nun optional bei der FA-S Advance
erhaltlich. Oberflachengiiten von deutlich unter Ra 0,15
um sind erzielbar.

V-Package

Das sogenannte ,V-Package” beinhaltet einen
Hochleistungsgenerator zur Erzielung von
Abtragsraten bis zu 500 mm?/min. Das V-
Package ist mit dem digitalen
Feinschlichtgenerator kombinierbar.

D-AE - Revolutiondre Prozesskontrolle

Im V-Package ist ein digital gesteuerter Anti-Elektrolyse-
Generator (D-AE) enthalten, der alle Funktionen des oben
beschriebenen HSS-AE-Generators beinhaltet. Dariiber hin-
aus bietet der D-AE eine weltweit einmalige
Besonderheit: Die vertikale Position der Entladungen am
Werkstuck lasst sich steuern! Zur Erzielung bester
Parallelitaten bei hohen Werkstlicken werden vermehrt
Entladungen im unteren Werkstlckbereich konzentriert, um
den Drahtverschlei3 wahrend des Erodiervorgangs auszu-
gleichen.

Der HSS-AE-Generator reduziert bei anfélligen Materialien
die Oxidation im Schneidbereich: bei eisenhaltigen

Materialien und Sinterwerkstoffen wie Hartmetall, aber auch bei

Titan, Aluminium usw.
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Beste Oberflachenqualitéaten - Hohe Schneidgeschwindigkeiten - Digitaler AE-Generator

Die Drahterodiermaschinen von Mitsubishi Electric sind bereits seit langer Zeit mit Hochgeschwindigkeits-
Anti-Elektrolyse-Generatoren (HSS-AE) ausgestattet.

Die Beeintrachtigung der Werkstickoberflache durch Elektrolyse bzw. elektrochemische Korrosion wird auf ein
Minimum reduziert. Auch bei langer Bearbeitungszeit gibt es keine LochfraBbildung. Die Auswaschungen der
Bindemittelmatrix bei Sinterwerkstoffen, die thermisch beeinflusste Randzone sowie Mikrorissbildung werden
ebenfalls minimiert.

Mit weiteren Generatoroptionen wird die FA-S Advance zum ,Alleskdnner“: Oberflachen < 0,15 ym Ra,
Schneidgeschwindigkeiten bis zu 500 mm?/min. oder Parallelitdten in ungeahnt kleinen Dimensionen sind

moglich. Und alles mit nur einer FA-S Advance ...




Das Rekordteam: Die Mitsubishi FA-Serie
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Die FA-S Advance Baureihe

von ¢ 0,07 mm bis o 0,36 mm

FA10-S Advance

Verfahrwege X/Y/Z mm:

350 x 250 x 220
Gesamtabmessungen

Maschine B x T x H mm:

2072 x 2460 (2560 mm V-Generator)
x 2030

Max. Werkstiickabmessungen
BxTxHmm:

800 x 600 x 215

FA20-S Advance
Verfahrwege X/Y/Z mm: 500 x 350 x 300

Gesamtabmessungen Maschine B x T x H mm:

2550 x 2800 (2900 mm V-Generator) x 2150
Max. Werkstiickabmessungen B x T x H mm:
1050 x 800 x 295

Mégliche Drahtdurchmesser
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SOV ICE

Die FA-S Advance ist eine im besten Sinn universelle Maschine, die durch niedrige Betriebskosten und kurze

Bearbeitungszeiten Ihre Wettbewerbsfahigkeit taglich unter Beweis stellt. Schneidgeschwindigkeiten bis 500

mm?2/min., Oberflachenglten von < Ra 0,15 ym, Drahtdurchmesser von 0,07-0,36 mm, beste Parallelititen sowie

die einfache Bearbeitung unterschiedlichster Materialien lassen kaum noch Winsche offen. Die zahlreichen

Automatikfunktionen sorgen zusammen mit der soliden und langzeitstabilen Konstruktion und den linearen

Messsystemen fir dauerhaft reproduzierbare Ergebnisse. Ihr Vorteil: Praxiserprobte GroBserientechnologie sichert

langfristig lhren Wettbewerbsvorteil.
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Die Abbildung zeigt das
Drahterodiersystem FA20-S+ Advance
mit den Optionen: 450 mm Schneidhéhe
im Wasserbad und V-Package.



Fir groBe Anforderungen

von ¢ 0,2 mm

bis ¢ 0,36 mm

FA30-S Advance

Verfahrwege X/Y/Z mm: 750 x 500 x 410 (420%)
Gesamtabmessungen Maschine B x T x H mm:

3495 (3732*) x 3143 x 2633 (2783%)
Max. Werkstiickabmessungen B x T x H mm:
1300 x 1000 x 405 (600%)

* = V+ Version fir Werkstlcke bis 600mm Hohe

FA40-S Advance

Verfahrwege X/Y/Z mm: 1000 x 800 x 400
Gesamtabmessungen Maschine BxTxH mm:
4427 x 4150 x 2823

Max. Werkstiickabmessungen BxTxH mm:
1550 x 1300 x 395

FA50-S Advance
Verfahrwege X/Y/Z mm: 1300 x 1000 x 400

Gesamtabmessungen Maschine BxTxH mm:

5375 x 5045 x 2823
Max. Werkstuckabmessungen BxTxH mm:
2000 x 1600 x 395

Mégliche Drahtdurchmesser
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GroBe Werkstlicke - Hochste Produktivitat

SOV e

Die Leistungsdaten dieser Modelle belegen auf eindrucksvolle Weise den technologischen Fihrungsanspruch
der Mitsubishi Erodiersysteme.

Die maximale Bearbeitungsgeschwindigkeit betradgt 500 mmz2/min.

Das Technologiemanagement senkt die Bearbeitungszeit selbst bei groBen Werkstiicken auch mit schwierigsten
Anwendungen (gestufte und/oder vorgefraste Werkstticke,

ungunstiger Spuldisenabstand) — und das bei hdchster Prozesssicherheit. Die FA40-S und FA50-S Advance
Modelle — das sind moderne wirtschaftliche Erodiersysteme fir den Werkzeug- und Formenbau sowie fir die
Herstellung von Serienteilen. Die auBerordentliche Produktivitédt der Maschinen sichert lhnen den schnellen

Ruckfluss Ihrer Investition.

FA50S

# MITSUBISHI
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Die FA-S Advance: Erodieren Sie doch einfach PKD und CBN
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Rotationsachse (B-Achse) Hirschmann H150R.NCMI.XX
Voll servogesteuerte B-Achse. Ermdglicht das
Drahterodieren am rotierend mitgefiihrten Werkstuick.
Grundspezifikation:

BaugréBe (B x T x H): 265 x 215 x 160 mm

Achszentrum Gber Null: 80 mm

Eigengewicht: 45 kg

Max. Werkstuckgewicht: 50 kg

=% Programmiersoftware ProfDia

Die Software ProfDia wurde speziell fir die Erstellung von
Mess- und Bearbeitungsprogrammen fiir Rotationswerkzeuge
entwickelt. Einmessdaten von der Maschine (Lageerfassung per

Messtaster)
werden automatisch in die Bearbeitungsprogramme tbernom-
men.

Zirkularfraswerkzeug
zur Bearbeitung von Aludruckguss mit hohem Si-Anteil.
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Bearbeitung von Sondermaterialien - Produktion von Schneidwerkzeugen

Neben der Werkstlckform stellen auch ,exotische“ Materialien hohe Anforderungen an ein Drahterodiersystem.
Die FA-S Advance mit dem V-Package meistert diese Hirden problemlos: Die V500-Generatoreinheit schneidet
PKD und CBN schnell

und erreicht hervorragende Oberflachenguten. Selbstverstédndlich mit der von Mitsubishi Electric bekannten
Zuverlassigkeit. Das optionale Tool Package, Maschinensystem + Zusatzachse + Programmiersystem - das
Paket fur die professionelle Bearbeitung rotierender Werkzeuge, erweitert die Moglichkeiten der Bearbeitung

von Schneidwerkzeugen in mehreren Automationsstufen bis hin zur vollautomatischen Serienfertigung.
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Erweitern Sie lhre Méglichkeiten: B-Achse und Rotierspindel Simultanbearbeitung rotierend mitgefiihrter Werkstiicke - Rotationssymmetrische Werkstlicke

Erweitern Sie Ihr Anwendungsspektrum in der Drahterosion — die Anforderungen aus der Medizintechnik und
Mikromechanik erfiillen Sie problemlos mit der FA-S Advance. Der Einsatz einer Rotierspindel ermdglicht Ihnen
das funkenerosive Schleifen/Drehen am rotierenden Werkstick.

Durch die Kombination von Dreh- und Teilungsfunktion wird aus Ihrem FA-S Advance Drahterodiersystem eine
"hochpréazise funkenerosive Schleifmaschine". Eine voll servogesteuerte Rotationsachse erméglicht Ihnen das
Drahterodieren am rotierend mitgefiihrten Werkstiick.

Rotationsachse (B-Achse) Hirschmann H80R.MNCM. Entdecken Sie neue Fertigungsmdglichkeiten und erschlieBen Sie sich neue Kundenkreise.
Voll servogesteuerte B-Achse. Ermdglicht das

Drahterodieren am rotierend mitgefiihrten Werksttick,

Indexierung oder Hochgeschwindigkeitsrotation.

BaugréBe (B x T x H): 265 x 220 x 120 mm

Achszentrum tber Null: 60 mm

Eigengewicht: 31 kg

Max. Werkststickgewicht: 30 kg

Max. Drehzahl: 1.000 U/min.

Rundlaufgenauigkeit <0,003 mm

Rotationsachse (B-Achse) ITS-HV-100

Voll servogesteuerte B-Achse zur Herstellung genauer
Teilungsbearbeitungen und Mehrseitenbearbeitung in
einer Aufspannung sowie Simultanbearbeitung.
BaugréBe (B x T x H): 259 x 170 x 163 mm
Eigengewicht: 16kg

Max. Werkstuckgewicht: 30 kg

Max. Drehzahl: 25 U/min.

Rundlaufgenauigkeit <0,005 mm
Positioniergenauigkeit +/- 5“

Rotationsachse (B-Achse) ITS-HV-100

Voll integrierte Roationsspindel mit Positionierung fir kleinste
hochgenaue Bauteile, z B.: Herstellung von Auswerferstempeln mit
Durchmesser = 0,05mm, Realisierung konischer Gewinde in der
Medizintechnik, erosives schleifen und drehen, Simultanbearbeitung.
BaugréBe (B x T x H): 145 x 228 * 49 mm

Eigengewicht: 3,5 kg

Achszentrum Uber Null: 24 mm

Max. Drehzahl: 3.000 U/min

Spindelrundlauf < 1ym

Positioniergenauigkeit: +/- 0,15°

Schnittstelle kompatibel mit ER 16

Dreh-Schwenk-Achse ITS-MA2-i-115

Voll integrierte A-B-Hohlachse zur Bearbeitung von Koniken mit hohen
Genauigkeitsanforderungen. Mehrachsige Bearbeitung bis ins
Zentrum des Werkstuickes und Mehrseitenbearbeitung in einer
Aufspannung, Realisierung von hochgenauen konischen Polygonen.
BaugréBe (B x T x H): 308 x 479 x 170 mm

Eigengewicht: 32 kg

Freier Innendurchmesser 115mm, Schwenkbereich + 180°.
Rundlauf- und Planlaufgenauigkeit <0,005 mm
Positioniergenauigkeit Schwenk- und Rotationsachse je +/- 5°

Max. Werkstlickgewicht 5 kg (mit optionalem Gegenlager bis 25 kg)
Max. Drehzahl: 23 U/min
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Wenn schon automatisch, dann alles: Komplette Loésungen far Alle Erodiermaschinen - Roboter - Handlingsysteme - Fertigungszellen

Der Markt bietet in groBer Fille Maschinen, Roboter und Komponenten, um den Automatisierungsgrad zu
erhéhen.

Das Problem: Die Komponenten sind nicht aufeinander abgestimmt, die Schnittstellenanpassung verschlingt
ungeplante und ungeahnte Kapazitaten und Investitionen. Die Lésung ist einfach: alles aus einer Hand.
Mitsubishi Electric bietet Ihnen Drahterodiersysteme, Senkerodiermaschinen, Roboter und Handlingsysteme.
Fir ein perfektes Zusammenspiel sind alle Systeme optimal aufeinander abgestimmt. lhr Vorteil: Sie setzen

praxiserprobte Fertigungszellen ein und sichern sich damit lhren Wettbewerbsvorteil.

Héchste Flexibilitat durch freie Programmierung und
hochste Prézision. DIE Lésung auch zur
Serienfertigung.

Mitsubishi Roboter RV-12SL

Handling-Gewicht: 12 kg

Reichweite (Radius): 1385 mm
Wiederholgenauigkeit: + 0,05 mm

Maximale Produktivitdt und Genauigkeit rund um
die Uhr.

Produktionszelle bestehend aus Mitsubishi-
Drahterodiersystem FA20-S Advance und

Erowa Robot Compact. Transfergewicht ERC: 30 kg

[
s
[¥

l

™

Die Zellensoftware MasterCell steuert bei Bedarf
gleich mehrere Drahterodiermaschinen im Verbund
mit flexiblen Automationsldsungen von Mitsubishi
Electric und optimiert lhre Fertigungsprozesse.

Die Abbildung zeigt das Drahterodiersystem FA20-S
Advance,
automatisiert mit dem Mitsubishi Roboter RV-12SL.
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Technische Daten

Maschine

Modell FA10-S Advance FA10-S Advance FA20-S Advance FA20-S Advance FA30-S Advance FA30-S Advance+ FA40-S Advance FA50-S Advance
V-Package V-Package V-Package V-Package V-Package V-Package

Maschine Verfahrweg (X/Y/Z) mm 350 x 250 x 220 350 x 250 x 220 500 x 350 x 300 500 x 350 x 300 (450) 750 x 500 x 410 750 x 500 x 420 1000 x 800 x 400 1300 x 1000 x 400
Verfahrweg (U/V) mm + 32 x +32 + 32 x +32 +75 x 75 + 75 x 75 + 100 x +100 + 100 x +100 + 75 x 75 +75 x 75
Konikwinkel (bei Werkstiickhéhe) ° 15 (100 mm) 15 (100 mm) 15 (260 mm) 15 (260 mm) 15 (360 mm) 15 (360 mm) 15 (260 mm) 15 (260 mm)
Max. Werkstiickabmessungen (B x T X H) mm 800 x 600 x 215 800 x 600 x 215 1050 x 800 x 295 1050 x 800 x 295 (445) 1300 x 1000 x 405 1300 x 1000 x 600 1550 x 1300 x 395 2000 x 1600 x 395
Max. Werkstiickgewicht kg 500 500 1500 1500 3000 3000 4000 4000
Tischabmessungen (B x T) mm 590 x 514 590 x 514 780 x 630 780 x 630 1100 x 875 1100 x 875 1360 x 1175 1660 x 1375
Mdgliche Drahtdurchmesser mm 0,07-0,3 0,1-0,36 0,07-0,3 0,1-0,36 (0,2 —-0,36) 0,1-0,36 0,2-0,36 0,2-0,36 0,2-0,36
Drahtspulenaufnahme kg 10 10 10 10 20 20 20 20
Automatische Wasserstrahleinfadelung ) ) [ ) [} [} ] 4]
Drahthéacksler “ ) ] [ [ o] ol ]
Max. Vorschub (X/Y) mm/min 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1300 1300
Gesamtabmessungen (B x T x H) mm 1897 x 2075 x 2030 1897 x 2075 x 2030 2420 x 2710 x 2150 2420 x 2710 x 2150 3495 x 3143 x 2633 3732 x 3143 x 2783 4427 x 4150 x 2823 5375 x 5045 x 2823
Maschinengewicht kg 2000 2000 3500 3500 4800 5700 7500 9000

Filter- Tankfassungsvermégen | 440 440 740 740 1200 1700 2425 3200

einheit Filterfeinheit gm 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2 1-2
Filterelemente 2 2 2 2 4 4 4 4
Temperatursteuerung Dielektrikum-Kihlaggregat Dielektrikum-Kihlaggregat Dielektrikum-Kiihlaggregat Dielektrikum-Kiihlaggregat Dielektrikum-Kihlaggregat Dielektrikum-Kihlaggregat Dielektrikum-Kihlaggregat Dielektrikum-Kihlaggregat
Gewicht ohne Befiillung kg 280 280 350 350 540 580 680 1000

Generator / Steuerung

Modell

FA10-S Advance

FA10-S Advance
V-Package

FA20-S Advance

FA20-S Advance
V-Package

FA30-S Advance

V-Package

FA30-S Advance+
V-Package

FA40-S Advance
V-Package

FA50-S Advance
V-Package

Generator | Leistungseinheit

transistorgeregelter Impulsgenerator

transistorgeregelter Impulsgenerator

transistorgeregelter Impulsgenerator

transistorgeregelter Impulsgenerator

transistorgeregelter Impulsgenerator

transistorgeregelter Impulsgeneratpr

transistorgeregelter Impulsgenerator

transistorgeregelter Impulsgenerator

Generatorschrank
vollstandig abgedichtet

vollstéandig abgedichtet

vollsténdig abgedichtet

vollstéandig abgedichtet

vollstandig abgedichtet

vollstandig abgedichtet

vollstandig abgedichtet

vollstandig abgedichtet

Kiithimethode

indirekte Luftkiihlung

indirekte Luftkiihlung

indirekte Luftkihlung

indirekte Luftkiihlung

indirekte Luftkiihlung

indirekte Luftkiihlung

indirekte Luftkiihlung

indirekte Luftkiihlung

Max. Arbeitsstrom A 50 50 50 50 50 50 50 50
Abmessungen (B x T x H) mm 550 x 600 x 1650 650 x 630 x 1870 550 x 600 x 1650 650 x 630 x 1870 650 x 630 x 1870 650 x 630 x 1870 650 x 630 x 1870 650 x 630 x 1870
Steuerung Gewicht kg 240 300 240 300 300 300 300 300
Eingabessystem Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet Tastatur, USB-Stick, Ethernet
TFT Farbmonitor 15" Touchscreen 15" Touchscreen 15" Touchscreen 15" Touchscreen 15" Touchscreen 15" Touchscreen 15" Touchscreen 15" Touchscreen
Steuerungssystem CNC, geschlossene Regelkreise CNC, geschlossene Regelkreise CNC, geschlossene Regelkreise CNC, geschlossene Regelkreise CNC, geschlossene Regelkreise CNC, geschlossene Regelkre|se CNC, geschlossene Regelkreise CNC, geschlossene Regelkreise
Min. Befehlsschritt um X,Y,Z, U, VO0.1pum X,Y,Z, U, V0.1 uym X, Y,Z, U, V0.1 ym X, Y,Z, U, V0.1 ym X,Y,Z, U, VO0.1pum X,Y,Z, U, VO0.1pum X,Y,Z, U, V0.1 um X,Y,Z, U, VO0.1pum
Min. Achsauflésung Lm 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Max. Befehlswert mm +99999,999 +99999,999 +99999,999 +99999,999 +99999,999 +99999,999 +99999,999 +99999,999
Ausstattung
Modell FA10-S Advance FA10-S Advance FA20-S Advance FA20-S Advance FA30-S Advance FA30-S Advance+ FA40-S Advance FA50-S Advance
V-Package V-Package V-Package V-Package V-Package V-Package
Aus- Drahtstation 20 kg O O O ] v v [ “
stattung Drahtstation 50 kg [m] [m] [m] O O O O O

Drahthéacksler ) ) ) ol ] ) v ]
GlasmaBstabe X/Y | | | M ] ] | )
Feinschlichteinheit FMC Oberflachengtte bis Ra 0,2 pn v “ o [ [ [ - --
Digitaler Feinschlichtgenerator Oberflachengtte bis <Ra 0,1/ ym [m] - [m] -- - - -- -
Digitaler Anti-Elektrolyse Generator -- [ -- [ v “ - --
Z-Achsenerweiterung + 150 mm - - - [m] - - -- -
Vier Filter Option -- -- ] ] v “ [ o
B-Achsen [m] [m] [m] O ] O O O
Tool Package O O O O O O -- -
Automation 0 0 ] ] ] 0 ] [}
Ethernet-Interface ) ) ) ol ) ) v ]
Teleservice 0 0 ] ] ] 0 ] [}
Telecontrol ] O =] O O O O O
Telecontact 0 0 ] ] ] 0 ] [}
Externer Signalausgang O O =] O O O O O

[V = Standard

[} = nachristbar

O = nicht nachrustbar
-- = nicht verfiigbar
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Technische Daten - Layoutplane
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2560: V-Package | !' . |
2072 == == =2 e 2 EescllE e
2800
2900: V-Package 2550
Seitenansicht Frontansicht Seitenansicht Frontansicht
Aufstellflache Arbeitstisch Aufstellflache Arbeitstisch
Drahtsammelbox
590
20kg 110 370 110 20 kg Drahtversorgungseinheit 50 , 50 580 50 50
Drahtversorgungseinheit m 50 30 5 2740 40 10 x 50 =500 40, 56-M8
Y [ -1 A AN - - S L I s s I e e e - 50
8 x50 =400 ~. ‘ V-Package ; = = +
g (=]
3 V-Package P@‘ 220 ( ‘r E! Generator : '& # + - + + #/4‘ S
— [t} -
.| Generator | AL L pE T
g T 8 ‘ o ° / o g | T [Kahl Ralihans i +4 4
o < uhl-
g i R YOO % & g L aggreat i + 4
§ \"\, 7 3 o — — o > \ / 2
g S el 1+ g o > 4+ 4 |+t
5 2 N - ] | Zl 2 Filtereinheit ol g L g L
ﬁ : Filter- |l o g % =3 M | % : e % N — Maschine N % . E L E §
| einheit b 8 8 8 s ’7°7¢7P’§7’ o B I7¢7077 ] 3 4+ Vortahnues 500 2 ++
@ + & 2 ’Verfahrwegaso IR d . ® + + g + +
8 4+ | | + i -+ ++4 4
g0 5 R d + 5 ¥
N s = AU GUNR oE Y#++++«r+++++ .
| B 4 -
Steuerung - o 4 o¢ ‘ 4o 4 o / Steuerung (Monitor) g _# # #v +# - A#+ +# # 4#_
(Monitor) | 130 520 130
2072 100 | 100 | 100 £ 780
Alle Angaben in mm Alle Angaben in mm
Die MaBe konnen je nach Ausstattung variieren. Die MaBe kdénnen je nach Ausstattung variieren.
Modell FA10-S Advance FA10-S Advance Modell FA20-S Advance FA20-S Advance
V-Package V-Package
Gesamtleistungsaufnahme [KVA] 13,5 15,0 Gesamtleistungsaufnahme [KVA] 13,5 15,0
Gesamtgewicht der Anlage kg 2540 2600 Gesamtgewicht der Anlage kg 4110 4170
Mindest TurdffnungsmaBe fir die Einbringung B x H mm 1600 x 2030 1600 x 2030 Mindest TiréffnungsmaBe fiir die Einbringung B x H mm 1950 x 2200 1950 x 2200
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Seitenansicht Frontansicht Seitenansicht Frontansicht

Aufstellflache Arbeitstisch Aufstellflache Arbeitstisch

Drahtsammelbox Drahtsammelbox

3143

430

90 50 830 50, 90 90 50 830 50, 90
15 16 x 50 = 800 15 15 16 x 50 = 800 15
77777 50, 50,
e Generator 78-M8 Generator 78-M8
20kg ' ‘ 0 R 20kg : 2
Drahtversorgungs-| 3 e + + 4+ + + / ,@ Drahtversorgungs-| 1 g e + + + o+ + 4 / g
cinheit R R einnel : AR R Rt kS sh S ok 2k R o 4
F R i + 4T e
++ ++ ! ++ ++
Filtereinheit 4+ 44 Verfahrweg 750 +4+ 4 g ] Filtereinheit 4+ 4 Verfahrweg 750 4+ 4
i
457 und g ++ ++ ° a7 : und g ++ ++
- =) Maschine ! Kuhlaggregat ol n + 4+ 4+ 4+ P p—| Maschine ! Kuhlaggregat oln + 44 4+ 4+
£ | @ |o o I~ . ®|o o
S 53 +—+ - +—+ &l S 53 +—+ = ++ 8l
8 o + ++ g ++ o+ ® E ° + g =+ o+ |®
. ++ g ++ l ++ g ++
N / + 4+ £ ++ o+ N + £ ++ o+
L —++ 5 ++ ) 4+ 5 ++
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i A SES SRS ATl i TP
A N ++ T T + + +| 8 g - ++ +T+ Ty + + 4| g
W 8 + + o+ 4+ ]+ + 4+ 8 + + o+ 4+ + o+
3495 3732
170 770 170 170 770 170
Steuerung (Monitor) ! 1110 Steuerung (Monitor) 1110
Alle Angaben in mm Alle Angaben in mm
Die MaBe konnen je nach Ausstattung variieren. Die MaBe kdnnen je nach Ausstattung variieren.
Modell FA30-S Advance Modell FA30-S Advance+
Gesamtleistungsaufnahme [KVA] 15,0 Gesamtleistungsaufnahme [KVA] 15,0
Gesamtgewicht der Anlage kg 5.640 Gesamtgewicht der Anlage kg 6600
Mindest TiréffnungsmaBe fir die Einbringung B x H mm 2850 x 2700 Mindest TiiréffnungsmaBe fiir die Einbringung B x H mm 2850 x 2800
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Alle Angaben in mm Alle Angaben in mm
Die MaBe kdnnen je nach Ausstattung variieren. Die MaBe kdnnen je nach Ausstattung variieren.
Modell FA40-S Advance FA50-S Advance
V-Package V-Package
Gesamtleistungsaufnahme [KVA] 23,0 Gesamtleistungsaufnahme [KVA] 23,0
Gesamtgewicht der Anlage kg 8.500 Gesamtgewicht der Anlage kg 10.320
Mindest TurdffnungsmaBe fir die Einbringung B x H mm 2415 x 2830 Mindest TiréffnungsmaBe fir die Einbringung B x H mm 2900 x 2830
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