o MAKINO

Makino GmbH/Makino Europe GmbH (Hamburg)

Essener Bogen 5, 22419 Hamburg, Germany

Tel: +49 40 29809-0 Fax: +49 40 29809-400 URL http://www.makino.eu
Email: makino-contact@makino.eu

Makino GmbH (Kirchheim)
Kruichling 18, 73230 Kirchheim unter Teck, Germany
Tel: +497021 503-0 Fax: 49 7021 503-400

Makino France S.A.S.

BAT Ronsard Hall A, Paris Nord 2, 22 Avenue de Nations
CS 45045, 95912 Roissy Charles De Gaulle Cedex, France
Tel: +33 1 787843-20 Fax: +33 1787843-43

Makino Italia S.r.l.

Strada Privata delle Orobie, 5 Localita Santa Maria in Campo, 20873 Cavenago
Brianza (MB), Italia

Tel: +39 02 9594 82-90 Fax: +39 02 9594 8240

Makino Iberia S.L.U.
C/Agricultura,16-18, 2° 47, 08320 El Masnou, Barcelona, Spain
Tel: +34 93 555 9515

Makino s.r.o.
Tuhovska 31, 83106 Bratislava, Slovakia
Tel: +4212 4961 2100 Fax: +421 2 4961 2400

Makino Europe GmbH (Moscow)
4th Dobrininsky Pereulok 8, Office C13-02, 119049 Moscow, Russian Federation
Tel: +7 4959 89 82 20 Fax: +7 495989 82 21

Makino Milling Machine Co., Ltd.

Head Office

3-19 Nakane 2-chome, Meguro-ku, Tokyo-to 152-8578, Japan

Tel: +81(0)3-3717-1151 Fax: +81(0)3-3725-2105 URL http://www.makino.co.jp
Email: info@makino.co.jp

Makino Asia Pte Ltd

2 Gul Avenue, Singapore 629649

Tel: +65 68615722 Fax: +6568611600 URL http://www.makino.com.sg
Email: makinoasia@makino.com.sg

Makino (China) Co., Ltd.

No.2, Mu Ye Road, Yushan Town, Kunshan City, 215 316, China

Tel: +86-512-5777 8000 Fax: +86-512-5777 9900 URL http://www.makino.com.cn
Email: info@makino.com.cn

Makino India Private Limited

No.11, Export Promotion Industrial Park, Whitefield Road, K.R.Puram,
Bangalore 560 066, India

Tel: +91-80-6741 9500 Fax: +91-80-6741 9523 URL http://www.makinoindia.co.in
Email: info@makino.co.in

PT. Makino Indonesia
JI. Sriwijaya Kavling 6-8 Lippo Cikarang - Bekasi 17550 Indonesia
Tel: +62 21 8990 3366 Fax: +62 21 8990 3367 Email: makino@makino.co.id

Makino Technology Center Sdn Bhd

No. 11,Jalan Teras 2 Kawasan Industri Teras,

43300 Balakong Selangor,Darul Ehsan Kuala Lumpur, Malaysia
Tel: +603 89611973 Fax: +603 89611971

Makino (Thailand) Co., Ltd.
57/23 Moo 4, Ramintra Road, km 2, Anusaowaree, Bangkhen,
Bangkok 10220 Thailand
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Makino U-Serie

Mit unseren Drahterodiermaschinen gehen Materialabtrag
und Kostensenkung Hand in Hand

Die Maschinen der neuen U-Serie von Makino sind so ausgelegt und gebaut, dass Bauteile
mit minimalem Bedienereingriff und ohne Unterbrechung gefertigt werden konnen. Makino
Erodiermaschinen setzen im gesamten Wetthewerbsumfeld neue Standards in punkto
Betriebskosten, Wartungsaufwand und Drahtverbrauch.

Unsere Schlusseltechnologien wie beispielsweise H.EA.T. (High Energy Applied Technology)
und die neue Hyper-Cut Technologie gewahrleisten schnellstmogliche Bearbeitung bei
konstant hoher Prézision und gewiinschter Oberflaichengiite. Nachdem die Betreiber
von Erodiermaschinen bereits von Makinos iiberlegenen mechanischen und elektrischen
Entwicklungen profitieren kénnen, feiert das Unternehmen nun das Debiit der néchsten
Generation von Steuerungen: ,Hyper i“. Hyper i ist bereits mit minimaler Erfahrung souveran zu
bedienen, da die systemeigenen Funktionen intuitiv und leicht anzuwenden sind.

Drahterodiermaschine 03
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t’ MAKINO

Kompaktes Design

o = \
U3/U3H.EA.T.
Verfahrwege (X-, Y-, Z-Achse) mm 370 x 270 x 220
© ] Verfahrwege (U-, V-Achse) mm +50 x +50
° o Moo Max. Werkstiickabmessungen mm 770 x 590 x 220
i = ﬁ Max. Fullhohe Dielektrikum mm 260
I Q Max. Werkstiickgewicht kg 600
Tischhdhe tiber dem Boden mm 950
! Maschinengewicht kg 3400
Hi= =1 ' Drahtdurchmesser mm 0.1,0.15, 0.2, 0.25, 0.3
. 2087 i
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U @ HE.A..

*Option: zusatzlicher
2. Bildschirm, Tastatur
und Maus

U6/U6 H.EA.T.
Verfahrwege (X-, Y-, Z-Achse) mm 650 x 450 x 420
Verfahrwege (U-, V-Achse) mm +75x £75
% Max. Werkstickabmessungen mm 1000 x 800 x 400
Max. Fullhohe Dielektrikum mm 455
Max. Werkstiickgewicht kg 1500
Tischhohe Giber dem Boden mm 1000
Maschinengewicht kg 5200/ 5300
Drahtdurchmesser mm 0.1,0.15,0.2, 0.25, 0.3
2273
Drahterodiermaschine
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Fur jede Branche die richtige Lésung

Die U-Serie von Makino deckt mit ihrer Auslegung eine breite Palette an Anwendungen
ab. Sie ist auf die wichtigsten Anforderungen in den Bereichen Werkzeug- und Formenbau,
Lohnfertigung und Produktionsmaschinen zugeschnitten.

W

Fiihrungsblech aus dem Bereich

Medizintechnik 9 \
)

i
’.:"
“
t
|

Chirurgisches Instrument: Fihrungsblech

» 420 Edelstahl, Schneidhdhe 50 mm

» H.E.A.T. erhoht die Produktivitat beim erosiven Drehen

» Kostengunstige Fertigung durch Stapelverarbeitung von
je 3 Bauteilen

» Der Drehtisch ermoglicht die Bearbeitung verschiedener
Bauteile und Konturen in einer Aufspannung

Medizinisches Implantat: Produktion medizinischer Hautklammern
» Titanlegierung - 6Al4V, Schneidhdhe 9 mm

Bauteilfertigung mit Messingdraht (@ 0,10 mm) und Drehtisch

Nur minimale weiBe Schicht, kein ,Blduen”

Bearbeitungszeit: 5 min 30 s pro Bauteil (bei einer Fertigung von 40 Teilen)

vyvyyv
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Stanzstempel

» Werkzeugstahl, Schneidhdhe 100 mm

» Mit der Hyper-Cut Technologie wird in nur 3 Schnitten eine
exzellente Oberflachengute von Ra 0,42 pm erzielt.

» Geradheit: 2um (pro Seite)

Stanzstempel

» Carbid (G3), Schneidhohe 100 mm

» Zur Erfiillung aller Anforderungen kann standardméaRig
eine breite Palette an Bearbeitungsbedingungen realisiert
werden.

» In nur 5 Schnitten wird eine feine Oberflachengite von
Ra 0,14 ym erzielt.

Matrizenplatte

» Werkzeugstahl, Schneidhohe 20 mm

» Mithilfe der Makino Pico-Fihrungen werden
Mikro-Koniken mit groRtmaéglicher Prézision gefertigt.
Die Drahteinfadelung funktioniert auch bei kleinen
Bohrungen zuverlassig.

t“ TS ]

Verzahnungsfertigung

» 420 Edelstahl, Schneidhthe 50 mm

» Mit der H.E.A.T. Technologie werden mit 128 mm?/min herausragende
Zeiten bei der Hochgeschwindigkeitszerspanung erreicht - selbst
unter schwierigsten Spulbedingungen bei nicht anliegenden Dusen.

» In nur 3 Schnitten wird eine Oberflachengite von Ra 0,60 pm erzielt.

‘ B )

Formnest fiir Spritzgussverfahren zur Herstellung von

Armaturenbrettern

»Werkzeugstahl, Schneidhohe 200 mm

» Schnellere und prazisere Bearbeitung selbst bei anspruchsvollen
Sprungen in der Schneidhohe moglich

» Kein manuelles Nachpolieren

Einsatzteil aus dem Bereich Energiegewinnung

» Inconel - hochlegierter Nickel-Werkstoff,
Schneidhohe 150 mm

» Die H.E.A.T. Technologie ermoaglicht
Hochgeschwindigkeitszerspanung auch unter
schwierigsten Spulbedingungen, hier unter Verwendung
von 0,30 mm dickem Hartmessingdraht.

Scharnier aus dem Bereich Luftfahrt

» Titanlegierung - 6Al4V, Schneidhthe 120 mm

» Draht: Hartmessing; 0,30 mm

» Erreichbare Geradheit bis zu 5 pm in nur einem Schnitt

» Einheitliche Gefiigestruktur mit hoher Toleranz und geringere
Bildung weiRer Schicht

Chirurgisches Instrument

» Werkzeugstahl (@ 2,30 mm)

» Fertigung extrem feiner Konturen mit einem Drahtdurchmesser
von 0,10 mm und einer Rotationsgeschwindigkeit von 800 U/min

Drahterodiermaschine 07



" Berets mit einer &-Schnit-Bearbeitung (Stan),

08

millimeter

Material Werkstuck: Stahl (SKD-1l)

Draht: Messingdraht, 4 0,25 mm
Schneidhohe: 80 mm
Oberflachengiite: Ra 0,40 pm |

Die Hyper-Cut Technologie bietet Losungen fur die anspruchsvolle Bedingung,
beste Oberflachengiiten bei gleichzeitiger Verringerung des Schlichtaufwands
zu erzielen.

Hyper-Cut wurde speziell fiur die Anforderungen der Hersteller
Prazisions-Stanzwerkzeugen entwickelt.

von

Bei einer breiten Palette von Anwendungen wurden mit unterschiedlichen
Drahttypen, Drahtdurchmessern, Schneidhthen und Werkstoffen Ergebnisse
erzielt, die sich im Wettbewerbsumfeld sehen lassen konnen.

| =
Stahlbearbeitung in 3 Schnitten/ Ra 0,4 pm Figvbor Hgbsn
Analysis - RS0 Bmm/GRA00LS Line
] ; : i | A . lul | | B
g J "'l.'-fllll" ™ ' 1J.L.l..' ||""|-'.'|I.1‘i~,1.|-l_1"~ _|I"'|-.'.I- -I-Ii_rl.'E ‘“I"lilll.' i,.'!\!'- . g
4 A4 418 S08 440 Si3 did AR LLE 450 457 454 ASE ASE SO0 843 44 SAH 46 ATO LT3 AT ATH 4 ‘_

I&c_m‘e_idhbhe 80 mm)

kénnen Oberflachengiiten von bis zu Ra 0,34 um erreicht werden.

Drahterodiermaschine

Hervorragende Oberflachengiiten selbst
bei maximaler Schneidhdhe

Stempelhohe
Ra 0,68 pm

300mm

Ra 0,42 pm

200mm

Ra 0,40 pm

100mm

Oberflachengiite bei Bearbeitung in nur 3 Schnitten: Stahl




Mit weniger Draht T
schneller schneiden erkommlic

Beide Te§hn('JIogien im V?rgleich:' . vaer o O W e
Unterschiedliche Bearbeitungszeiten fur

Ra 0,40 ym

Der Wegfall des 4. Schlichtschnitts verkirzt die Zykluszeit um 20% und senkt

den Drahtverbrauch um 14%.

Hyper-Cut ist die Antwort auf die dringendsten
Bediirfnisse jeder Branche

TannenbaumfuB aus der Luftfahrt
410 Edelstahl, Schneidhbhe 38 mm

Bearbeitungszeit: 1 h 17 min
Oberflachengiite: Ra 0,40 ym

Drahterodiermaschine




H.EA.T.

High Energy Applied Technology

Die weltweit schnellste Bearbeitung bei nicht
anliegenden Diisen

Die groRte Herausforderung beim Erodieren ist eine Bearbeitung mit nicht am Werkstiick
anliegenden Dusen. Mit der Makino H.E.A.T. Technologie kann die Schnittgeschwindigkeit-enorm
gesteigert werden - Ergebnis des verbesserten Spillvorgangs in Kombination mit einem
optimierten Generator. So liefert die Makino H.E.A.T. Technologie mit nur minimalem
Bedienereingriff dem Kundenin kiirzester Zeit prazise Bauteile mit exzellenter Oberflachengiite.
Diese Verknupfung aller Vorteile gibt es nur bei Makino. i e S

fll

Makinos digital gesteuerte Hochleistungs-Doppelsptlpumpen
gewabhrleisten die beispiellose Spulleistung der H.E.A.T. Technologie.

1111 —

e

Material Werksttick: S55C (Stahl)
Draht: Messingdraht, @ 0,25 mm
Schneidhdhe: 150 mm
Bearbeitungsdurchgange: 1
Duisenposition: Oben und unten mit einem Abstand von 8 mm

. ) N 0
Bearbeitungslange: 353,80 mm Steigerung der Bearbeitungsgeschwindigkeiten um 75 /0

49,50 mm?2/min > 87 mm%min

0 ]
Verbesserung der Geradheit um 58 /0 )
12 ym->5 pum pro Seite

v)
A Machining time reduced by 43 /0
17 h 52 min >10 h 10 min

Drahterodiermaschine



Formnest fur Spritzgussverfahren zur
Herstellung von Armaturenbrettern

Druckguss-Einsatz (Fertigung des
AuBenprofils durch Drahterodieren)

Mechanisches

Bauteil

Medizinisches Instrument

Bearbeitung in 3 Schnitten mit H.E.A.T.

Die H.E.A.T. Technologie macht es moglich, in nur 3 Schnitten eine
Oberflachengiite von bis zu Ra 0,70 pm zu erzielen.

Material Werkstiick: STAVAX (Edelstahl)
Draht: 20,25 mm (BS)
Schneidhohe: 60~100 mm
Bearbeitungsdurchgange: 3
Bearbeitungszeit: 1.1,90 - 1,30 mm/min
2.7,80 mm/min
3.8 mm/min
Oberflachengiite: Ra 0,68 ym

Drahterodiermaschine 1



T.G. Control

Mit der Steuerung T.G. Control erzielen Sie
bislang unerreichte Oberflachengiiten frei von den
Bearbeitungsspuren und MaBabweichungen, die
normalerweise bei unebenen Werksticken oder
Werkstiucken mit Spriingen in der Schneidhohe
auftreten konnen. Einst als fast unerreichbar geltende
Qualitat und herausragende Prazision machen

nun in den meisten Féllen manuelles Nachpolieren
tiberfliissig.

MaBabweichung

(tatsachlicher Wert pm/einseitig) 25 > Iy
- 1.5 15
Material Werkstuck: SKD-11 (Stahl)
] Draht; 20,20 mm (BS)
] § Schneidhthe: 10 - 60 mm
§ © Bearbeitungsdurchgange: 2
~ Oberflachengiite: Ra 1,40 pm
Mit Einstellungen fur 2 oder 3 Bearbeitungsdurchgange
lasst sich eine Vielzahl von unterschiedlichen
"\ Schneidhéhenprofilen realisieren. Kompatible
Drahtdurchmesser: @ 0,20 mm; 0,25 mm und 0,30 mm
. . . . . .. . . Bearbeitungshedingungen:
Keinerlei Abweichung bei Geradheit und Oberflachengiite auch bei » Schneidhbhe 5~ 20 mm
entgegen gesetzten Bearbeitungsrichtungen. » Schneidhhe 10 ~ 60 mm
. . . _ » Schneidhdhe 40 ~ 100 mm
- Bearbeitung von groRerer zu geringerer Schneidhéhe

» Schneidhdhe 80 ~ 150 mm
- Bearbeitung von geringerer zu gréerer Schneidhdhe

Mit einer Bearbeitung in nur 3 Schnitten lassen sich
- Bearbeitung in unterschiedlichen Achsrichtungen, z. B. X und Y Oberflichengiiten von bis zu Ra 0,50 pm erzielen.

Mit T. G. Control gefertigtes Extrusionswerkzeug

12 Drahterodiermaschine




Unglaubliche Geradheitswerte

Makinos bewahrtes System basiert auf einer einzigartigen Technologie, mit
der sich bei maximalen Schneidhthen herausragende Teilegeradheiten erzielen lassen.
Unter Einsatz der GS-Cut Technologie von Makino ist es moglich, bei Schneidhthen von
300 mm in nur einem Bearbeitungsdurchgang Toleranzen von 5 ym zu erreichen.

Die Technologie verbessert Geradheit und Prazision der We cke nach
dem Schruppen - gleichzeitig wird nicht nur die Effizienz gesteigert, sondern
auch der Drahtverbrauch gesenkt. Aufbauend auf der verbesserten
Prazision konnen auch Geschwindigkeit und Genauigkeit der
Schlichtschnitte gesteigert werden, da nun weniger Material

abgetragen werden muss und das gefertigte Werkstiick eine

geringere Anzahl Fehler aufweist.

MaRabweichung:
-20 pm

Material Werkstiick: Stahl
Draht: 00,30 mm (BS)
1/ Schneidhohe: 400 mm
4 Geradheit: 12 pm (pro Seite) Bearbeitungsdurchgange: 1
Oberflachengiite: Ra 3,80 pm

MaBabweichung:
-7pm

4 Geradheit: 5 pm (pro Seite)

MaRabweichung:

-10 pm MaRabweichung:

-6 pm

4 Geradheit: 4 pm (pro Seite)

MaRBabweichung:

-1pm
v Geradheit: 2.5 pm (pro Seite)
MaRBabweichung:
-4um MaRabweichung:
-6 pm
MaBabweichung: v Geradheit: 2 pm (pro Seite)
-6 pm
MaRBabweichung:
-4 pm
. . MaBabweichung:
MaRabweichung: MaRabweichung: MaRabweichung: MaRabweichung: -3pm
+4 pm +3 pm +2 ym -1um
MaRBabweichung:
0pm
400mm 300mm 200mm 100mm 50mm

—> =5 MaR 5mm

Drahterodiermaschine
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Makinos neue Hyper | Steuerung revolutioniert die Ziehen / Spreizen A
Schnittstelle zwischen Bediener und Maschine. Die Makino :
Hyper-i Steuerung bedient sich der von Smartphones und @ '
Tablets bekannten neuesten Schnittstellen-Technologie. -

Durch Verwendung der Funktionen Ziehen, Wischen und '!f_ ;))

Spreizen wird eine einfache und intuitive Bedienung ermoglicht, :
die nicht nur unkompliziert sondern auch hochst effizient ist. :
Verschiedene integrierte Funktionen wie direkt zugangliche
digitale Nutzerhandbiicher, intelligente Hilfefunktionen und
das e-Learning-Tutorial tragen auBerdem zu einer erhéhten
Bedienfreundlichkeit bei.

Tippen

Wischen

@ SR O

Gestensteuerung ist die natiirlichste Art,

Jeder Bediener mit Grundkenntnissen in der zerspanenden
Bearbeitung ist schnell im Umgang mit der Makino Hyper i
Steuerung vertraut. Nach nur kurzer Zeit kdnnen Bediener
mit der Technologie umgehen und wissen die Vorziige und
Leistungsfahigkeit von Hyper i gewinnbringend einzusetzen.
Die meisten Bediener kbnnen bereits am ersten Tag komplexe
Konturen damit fertigen. Hyper i setzt bei Bedienfreundlichkeit,
Arbeitserleichterung und Effizienz komplett neue MaRstébe.

Drahterodiermaschine

eine Maschine zu steuern.

Hochauflésender Bildschirm




Mit dem E-Tech Doctor zum perfekten Schnitt! Mit dem E-Tech Doctor halt eine vollig neue Art der
Bearbeitungsparameteranpassung in der Produktionshalle Einzug. So kommen Sie schneller zum perfekten Ergebnis!

Der E-Tech Doctor hilft Ihnen in den folgenden drei Hello, Operator. How can |
. help you today?
Bereichen:

» Konturtreue in Innen- und AuBenecken Bitte wahlen Sie aus den unten
. angezeigten Abbildungen die
» Geradheit gewiinschte Kontur aus.

» Ebenheit des An- und Abfahrpunktes an die Kontur Danach dricken.Ste [eited.

1. Hinterschnitt an AuBenradien 2. Uberschneidung an AuRenradien 3. Hinterschnitt an AuBenecken

Bitte Auswahl treffen und
speichern.

<K - @
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ProTech

Die ProTech Technologie ist eine unternehmenseigene Entwicklung zur
Verbesserung der U-Serie, die ein Rosten des Werkstiicks verhindert. So
kann auf schadliche Zusatzstoffe verzichtet werden, welche die Haltbarkeit
von Harzen beintrachtigen und ungiinstige Nebenwirkungen hervorrufen
konnen.

e Verwendung der Technologie wirkt sich positiv auf verschiedene
stoffe wie beispielsweise Stahl, Carbid und Aluminium aus.

Eine Stahlplatte im Vergleich
Bedingung: Die Bauteile verbleiben 24 h im Medium
Wasserleitfahigkeit: 15 pS/cm

Werkstoff: Stahl S55C

Mit ProTech

Wolframcarbidpartikel

. - ] 1

[ wd ¥ ’ -  § .-'. 2 ", g
e Rl B PR T ST o R B
- 3, | o2 S = Geschliffene Oberfliche R G R ab b
Tl < o P T
- : T . — _ | ¥ = 2 <

Unbearbeitete '
- ——

Zerspante Oberflache

Wolframcarbid im Vergleich

Keine feine Kante

Bedingung: Die Bauteile verbleiben 24 h im Medium
Wasserleitfahigkeit: 15 uS/cm

16 Drahterodiermaschine




Niedriger Drahtverbrauch

Zerspanen mit hoher Geschwindigkeit und groRer Prézision,
aber zu geringeren Kosten!

Der groBBte Kostenfaktor fiir den Betrieb einer Drahterodiermaschine
ist der Drahtverbrauch. Genau hier setzt Makino an und ist Vorreiter
bei der Entwicklung von Technologien, die den Drahtverbrauch
minimieren. Um Drahtkosten zu sparen, mussen Sie bei
Makino-Maschinen nicht erst die Einstellungen andern oder einen
“Drahtspar”-Knopf driicken - unsere Technologien sind von Grund auf
darauf ausgelegt, bei jeder Schneidanwendung den Drahtverbrauch
auf ein Minimum zu reduzieren - auch bei geschlossener Bearbeitung
und ungiinstigen Spiilbedingungen. Nur wenn optimale
Zerspangeschwindigkeit, Teilegenauigkeit und Drahtverbrauch Hand
in Hand gehen, profitieren Sie von maximaler Bearbeitungsleistung
und dem Gesamtpaket aus optimaler Effizienz, optimaler Durchlaufzeit
und optimalen Kosten. All das bekommen Sie nur bei Makino, unter
jeglichen Bedingungen und bei allen Anwendungen!

Bis zu 60% Einsparungen bei Drahtkosten

Drahtverbrauch Wetthewerb:
136 Spulen

Drahtverbrauch Makino:
45 Spulen

Fiir 2000 Bearbeitungsstunden werden
10 kg Drahtspulen benétigt

Drahterodiermaschine




Das optionale

Doppelfithrungssystem

Pico-Prazisionsfiithrung

)

Die Pico-Prazisionsfihrung ist eine neuartige Technologie fiur hochgenaue geschlossene Rundfuhrungen. Die spezielle
Auslegung unserer Pico-Fiihrungen erméglicht die Bearbeitung von Mikro-Koniken mit gré8tmoglicher Genauigkeit. Die automatische
Drahteinfadelung funktioniert auch bei Startbohrungen von nur 0,30 mm fehlerfrei. Unsere Filhrungen gewahrleisten erfolgreiches
Einfadeln auch in eng beieinander liegende kleine Bohrungen.

Drahtdurchmesser: 0,10 mm; 0,15 mm; 0,20 mm; 0,25 mm; 0,30 mm

Automatische Drahteinfadelung in Startbohrungen mit
0,40 mm Durchmesser und einem Abstand von 1 mm

Startbohrungen vor der Bearbeitung Nach der Bearbeitung
Dia. 0.4 mm

Der Draht wird automatisch in Startbohrungen
mit 0,40 mm Durchmesser und einem Abstand
von 1 mm eingefadelt. Je nach Schneidhéhe und
Durchmesser der Startbohrung kann der optimale
Diisen-Durchmesser bestimmt werden. Die einfach
auszutauschenden Disen sind mit Durchmessern
von 0,50 mm, 0,70 mm und 1,20 mm erhéltlich.

TWIN JET SYSTEM

Automatisches Doppelstrahl-Einfadel-
system fur maximale Leistung

Die Pico-Prazisionsfuhrungen bedienen sich eines
einzigartigen Doppelstrahl-Systems, das durch
seinen besonders diunnen Strahl zuverlassiges
automatisches Einfadeln mit allergré3ter Prazision
ermoglicht. Das wiederholte automatische Anheben
und Fallenlassen des Drahtes (Pecking Feed System)
ist eine Zusatzfunktion, die fur erweiterte Einfadelsicherheit
workpiece im zuverlassigen unbemannten Betrieb der Maschine
e sorgt. Die Auslegung des Fithrungssystems ermoglicht
schnelles und unkompliziertes Umstellen auf einen
anderen Drahtdurchmesser, ohne den Draht zunachst
horizontal oder vertikal justieren zu miissen.

PICO guide

(patent pending)l

Bearbeitung von Mikro-Koniken

Die Pico-Fuhrungen ermoglichen die hochprazise
Bearbeitung von Mikro-Koniken. In Kombination mit einer
prazisen Servosteuerung sorgt diese neuartige Fihrung
fir elne"gle|chma[3|ge Bearbeitung entlang der gesamten - ok sssc werkzeugeiany
Kontu rlange. Draht: Hartmessing, @ 0,20 mm
Verfahren: 3-Schnitt-Bearbeitung

Anwendungsbeispiel: 4-Achs-Bearbeitung
eines Beschneidewerkzeugs

Geometrie: Umlaufend konstanter
zylindrischer Bereich von 2 mm und 1°
Freiwinkel in einer Freiformflache

18 Drahterodiermaschine




,ll Split Precision Fithrung

>

Drahtdurchmesser: 0,10 mm; 0,15 mm; 0,20 mm; 0,25 mm; 0,30 mm

Die Split Precision Fuhrung ist eine geteilte Prazisionsfihrung, die aus zwei auf Keramik montierten separaten
PKD-Komponenten besteht. Wahrend der Einfadelzyklen offnen die geteilten Fuhrungen, so dass aus jeder Hohe zuverlassig
automatisch eingefadeltwerden kann. Dieses wartungsarme System verringertden Bedienaufwand und garantiert die besonders
hohe Lebensdauer der Fihrungen. Die geteilten Prazisionsfuhrungen werden als V-Ausfuhrung (auf einer Seite eben) und als
C-Ausfuhrung angeboten. Die V-Variante des geteilten Prazisionsfilhrungssystems eignet sich perfekt fur hohe
Produktionsanwendungen, wohingegen die C-Variante fiir die Bearbeitung groer Kegelwinkel das Mittel der Wahl ist.

Automatische Drahteinfadelung fur
Schneidhohen von 300 mm oder 400 mm

Die geteilten Prazisionsfuhrungen sorgen
bei groBen Schneidhdhen fiir zuverlassiges
Einfadeln, indem sie sich die im gedffneten
Zustand grol3ere Zielflache zunutze machen.

Schneidhohe

U3 200mm
400mm

Maximal mogliche Schneidhohe fir
automatisches Einfadeln ue

Einfadelzeiten von unter 10 Sekunden mit Pico- oder Split
Precision Fithrungen

Der optimale Einfadelvorgang kann je nach Anwendung
und Parametern, wie beispielsweise Bohrungsdurchmesser,
Schneidhthe oder Drahttyp ausgewahlt werden. Diese
Einfadeloptionen  steigern die Zuverlassigkeit und s
Geschwindigkeit des automatischen Einfadelvorgangs |
und sind fur das zuverlassige Einfadeln beschichteter
Hochgeschwindigkeitsdrahte unerlasslich. i
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Wartung

Filterwechsel im Handumdrehen

Die dielektrischen Hauptfilter sind praktischerweise in einem Geh&duse untergebracht,
das sich auBerhalb des Mediums befindet und so einen unkomplizierten
Filterwechsel ermoglicht. Uber ein integriertes Spulluft-Reinigungssystem wird
uberschussiges Wasser aus den Filtern entfernt - so ist der Filterwechsel einfach und
sicher. Fur Bediener ist das besonders angenehm, weil die Filter deutlich leichter sind
und weniger Wasser auf den Boden gelangt. So wird die Rutschgefahr minimiert, die
bei herkbmmlichen Systemen in der Folge eines Filterwechsels Ublicherweise auftritt.
Bei einer Ausstattung mit der H.E.A.T. Technologie wird als Standard ein System mit
4 Filtern verbaut.

Uber Knopfdruck wird Luft
in das System geblasen und
so die im Filter enthaltene
Feuchtigkeit herausgedriickt.

Wartung der
Stromzufithrungsplatte

Der untere Kopf ist so gut zuganglich, dass
Einstellungen an der Stromzufiihrungsplatte auch
bei aufgespanntem Werkstiick vorgenommen
werden konnen. Die Stromzufihrungsplatte kann
ohne Werkzeug oder unhandliche Messgerate
indexiert werden. Nach dem Ldsen der federbe-
lasteten Klemmung wird eine neue Position auf
der Stromzufihrungsplatte durch eine Drehung
bis zum , Klick” in Sekunden eingestellt.
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Reinigen der Fithrung

Nach der Schlammentfernung Schlammentfernung

Bei der Wartung muss beriicksichtigt werden, dass durch die Auslegung der  Die Wartung der geteilten Fihrungen von Makino
Pico-Fuhrungen als geschlossenes Rundsystem Schlamm in der Fuhrung ist besonders unkompliziert und schnell, da sie
anhaften kann. Makino hat ein spezielles Doppelstrahl-System entwickelt, das  fur die Reinigung geoffnet werden konnen. Die
den Schlamm bei jedem Einfadelvorgang aus der Fiuhrung entfernt. Diese  Fuhrungen offnen auf Knopfdruck und bei jedem
Funktion verlangert nicht nur das Wartungsintervall fur die Fuhrungen,  Einfadelvorgang, so dass das System problemlos
sondern erhdht auch die Zuverlassigkeit der Maschine. gewartet werden kann.
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Bedienfreundlichkeit

Ll S .

s~ Bestiickung mit der
Hebevorrichtung

Wenn der Maschinenkopf
komplett eingefahren ist,
kdnnen mit der Hebevorrichtung
problemlos groBe Werkstiicke in
der Maschine platziert werden.

—_ Die automatische Absenktir im vorderen
= Bereich ermoglicht das einfache Be- und
tladen groRer Werkstiicke. Die Tiir wird
unter den Arbeitstisch abgesenkt,
um auch unterhalb des Tisches gute
Zuganglichkeit fir Wartungsaufgaben und
anfallende Mal3nahmen fiir den Betrieb
Maschine zu ermdglichen. AuRerdem
onnen die Bediener zum Be- und
laden mit mechanischen Hebezeu-
gen wie Gabelstaplern direkt an den
Maschinentisch heranfahren.
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o ' o Turzwischenposition

Ein nur fur die U6 und die U6 H.E.A.T. verfugbares
einzigartiges Tursystem ermoglicht fur Sicht und
Zugriff auf das Werkstiick die Turabsenkung bis
auf eine Zwischenpaosition.

Tragbares multifunktionales Bediengerat

Q

Makino bietet als Standard ein multifunktionales Handbediengerat
mit digitaler Anzeige an. Das fortschrittliche mobile Handgerat
bietet dem Bediener eine breite Palette an zeitsparenden und
arbeitserleichternden Funktionen fur die Einrichtung und den Betrieb
der Maschine.

g =
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Rollbox fiir Drahtabfall

Makinos einzigartiges Drahtreinigungs- und Trocknungssystem
macht einen Drahthécksler iiberfliissig. Da der Draht die Klem-
mrollen komplett trocken passiert, kann er sich sauber und glatt
im Auffangbehalter aufrollen. Dieses System reduziert nicht nur
den Wartungsaufwand, sondern erhoht auch die Maschinenzu-
verlassigkeit. Der groBraumige Drahtauffangbehélter erméglicht
die einfache Entsorgung von verbrauchtem Draht und kann
zudem auf seinen Rollen leicht bewegt werden.
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