


A fréccsontd, nyomasos 6ntd és
extruder szerszamok kozos jellem-
z0i a formabetétek, melyek az alsé
érdességi tartomanyban 1évo leg-
finomabb feltletekkel rendelkeznek.
Az Gj Smoothsurf modullal pontosan
ez a feliletmindség érhetd el a nagy-
foka egyenletességgel és homogeni-
tassal. A Smoothsurf jelentdsen csok-
kenti a kézi polirozéast, vagy akar tel-
jesen feleslegessé teszi azt.

A Variocut funkcioval a 1épcsds

vagy uregekkel rendelkez6 munka-
darabok optimalis sebességgel
munkalhaték meg, melynek soran

a vagott keresztmetszet folyamatosan
megallapitasra kertil, és a teljesitmény
a valtozé feltételekhez igazodik.
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A legfinomabb rések és legkisebb bel-
s0 radiuszok finom huzalos megmunka-
last igényelnek a legkisebb startlyuk-
furatokkal. A Smart Threading opciéval
a legkisebb beflizési &tmérd 0.10 ... 0.05
mm atmérdja huzalok esetén a huzal-
atmeérd plusz 50 um-nek felel meg.

A Smart Threading idealis kiegészités

a finom sajtolé és kivago szerszamok,
Lead Frame-ek és az elektronikai
szektor szerszamainak gyartasa

esetén.




Hatekony
automatizalas




Az automatikus megmunkalas

feltétele a nagyfoku autondmia

Az AC Progress VP gépek alapkivitel-

ben atfogé autonémiaval rendelkeznek:

- 25 kg méret( huzaltekercsek

- A sz(0rd és ioncseréld rendszer
rendkivil hosszu élettartamu

- Az aramatado egységek és a huzal-
vezetések élettartama egyediilallo

- Automatikus Ujraindulas aram-
kimaradas utan

- Azonnal megbizhat6 eredmények
a nagyon fejlett technolégiaknak
készonhetden

- Hosszu karbantartési intervallumok

Rugalmas koncepcié az

automatikus szikraforgacsolashoz

A 250 mm munkadarab magasséagig

programozhat6 elarasztasi szintnek és

a vilagosan definialt interfésznek kdszén-

hetden az AC Progress VP2 tokéletesen

el van készitve az automatizalasra, hogy
az Agie WorkPal vagy egyéb munkadarab-
adagold rendszer integralhato legyen.

- Az Agievision vezérléssel az AC Prog-
ress VP2 gép egy idedlis kezeld rendszer-
rel rendelkezik az automatizalt huzalos
szikraforgacsolasi munkak végre-
hajtasahoz.

- Az Easyrun funkcidval gyorsan lehet
automatizalt megmunkalasi ciklusokat
létrehozni.

- A Robotcommand opciéval az AC
Progress VP 2 gép egy vildgosan defi-
nialt interfésszel rendelkezik, amin
keresztuil a mozgato6 és robotrend-
szerek csatlakoztathatok.

Mérési adatok atvétele

A vildgosan definidlt interfészek lehe-
tové teszik, hogy a mérdgépek adatait
USB-n vagy hal6zaton keresztil kdzvet-
lentil vegyuk at az Agievision vezérlésbe.

Tavfeliigyelt szikraforgacsolas

Egy opciés modul segitségével a gép és
a futé megmunkalasok statusza barmi-
kor lekérdezhet6 otthonrdl vagy az iro-
dabol. Az AC Progress VP2 eld van ké-
szitve tovabbi tavfelligyeleti rendszerek
Uzemeltetésére is, pl. a Remote Acces
Ultra VNC-hez.



kézpontokra aka
Ezen kivil nagyo
Emiatt akar az ed
felhasznéaldsra ké

g és jobb fellletminoség é .
etianyagokat is messzemenden Le
Liélm. A HSM alapveto elon
kovetkezetes inte a folyamatléanc jelentdsen lero

A HSM eljarés a szik gacsolds mellett kulcstechnoldgiav
a forma- és szerszamgyartas teriletén.

EDM Szikraforgacsolas

A szikraforgacsoldsi technoldgiaval tetszoleges keménységd, vezetoképes
anyagokat (pl. acél vagy titan) lehet akér ezred milliméter pontossaggal
mechanikai behatds nélkil megmunkalni.

Ezen tulajdonsag miatt a szikraforgacsolas a kulcstechnolégidkhoz tartozik
a forma- és szerszamgyartas teriletén. Huzalos és tombds szikraforga-
csolasi eljarast kilonboztetiink meg.

AutomatizalasEszkozok, automatizalas, software

Befogd és palettazo rendszerek (Tooling) a munkadarabok és szerszamok
réogzitéséhez, automatizacios berendezések és software-ek a szerszam-
gépek konfiguraldsédhoz, valamint az adatok megallapitdsahoz és
tovabbitdsahoz a kilonféle rendszerkomponensek kozott.

Orsodk HSM orsé technolégia

Motororsok fejlesztése, gyartasa és forgalmazasa, melyek a modern
HSM megmunkalé kézpontok alapkovét jelentik. A fordulatszamok
10 000 ... 60 000 fordulat per perc tartomanyban vannak.

Szerviz  Szerviz és fogydeszkozok

Szerviz, karbantartas, tartalék alkatrészek és fogyd eszkézok
szikraforgacsolé és mardgépekhez, HSM megmunkalé kozpontokhoz és
egyéb szerszamgépekhez; a fogyéeszkdzokhoz tartoznak tébbek kozott
a sz(rok, huzalok, grafit- és rézelektrédak és kilonleges gyantak.
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X/Y/Z-tengelyek mm
Gyorsjarat X/Y m/perc
U/V-tengelyek mm
Maximalis kipossag «°/magassag mm
Dudlis mérdrendszer az X/Y tengelyekhez

Max. munkadarab méret SzxHxM mm

Max. munkadarab témeg elarasztassal (nélkul) kg
Hozz&férés a munkatérhez

Leengedhetd elilsd ajto nyitasa

Univerzalis MDB-felfog6 keret a munkatér max. kihasznalasahoz

Megmunkalas elarasztassal, szintszabalyozds  mm
AGIEJET, beflizési magassag mm
Bef(izd favokak atmérdje mm

Smart Threading bef(izés startlyukakba <=10 mm keres6 funkciéval

Huzalvezetések, alapfelszerelés (&tmérd) mm
Kit 70, bovitd készlet (&tméra) mm
Kit 50, bovitd készlet (&tméra) mm
Kombi huzalvezetd rendszer "V" vezetdk

Toroid vezetok
Szbgpontossag megndvelt precizitdsa Agieconic Plus
Huzaltekercs kg
Huzalmegsemmisités

Nagy teljesitmény( IPG-VPC generator, integralt A
Atfog6 technoldgia valaszték a legjaratosabb anyagokhoz
Max. levalasztasi teljesitmény CCS 0.33 mm

huzallal, hengeres vagas mm2/perc
Megmunkalas mindsége, legjobb érdesség Ra pm
Legjobb felliletmindség SF finomsimité modullal Ra um

Duotec: Felhasznaléi technoldgidk 2 huzalatmérdhoz 1 kontdrnal
PKD-modul PKD-tarcsak megmunkalasahoz
Smoothsurf: Homogén és egyenletes feluletek

Huzalpalya maradé hibajanak korrekciéja AWO (Advanced Wire Offset)

Dinamikus palyaoptimalas és folyamatillesztés radiuszoknal DCC
Huzalathajlas valos ideja érzékelése és korrekcidja WBC
Variocut: Vagasi keresztmetszet valos idej érzékelése

ProdTec: Technoldgiak a maximalis termelékenységhez

+GF+

350x250%256
3

+70

30°/100
standard

750%x550%250
200 (450)
eldlrol

kézi
standard

250

250-ig

2

1 opci6

0.6 opci6

Opcié

0.15-0.33
0.07-0.10 opci6
0.05-0.10 opcid
Hengeres vagas 2°-ig
2°...30°

Opcid

akar 25
Huzaldarabol6

60
standard

>500

0.2

0.1 opci6
standard
opcid
standard
standard
standard
standard
standard
standard

AgieCharmilles

500x350x426
3

+70

30°/100
standard

1050%x650x420
400 (800)
eldlrol/fellrdl
kézi

standard

420

420-ig

2

1 opcid

0.6 opcid

Opcié
0.15-0.33
0.07-0.10 opci6
0.05-0.10 opci6
Hengeres vagas 2°-ig
2°...30°

Opci6

akar 25
Huzaldarabol6

60
standard

>500

0.2

0.1 opci6
standard
opcid
standard
standard
standard
standard
standard
standard

800x550x525
3

800/550
30°/500
standard

1300%x1000x510
3000
eldlrol/fellrdl
kézi

standard

525

525-ig

2

1 opcid

0.6 opcid

Opci6
0.15-0.33
0.07-0.10 opcid

Hengeres vagéas 2°-ig
2°...30°

Opcid

akar 25
Huzaldarabolé

60
standard

>500

0.2

0.1 opcid
standard
opcio
standard
standard
standard
standard
standard
standard



Integralt, toltési térfogat |
4 sz(rdhaz 8 szlrdpatronnal

Sz(rési finomsag pm
loncseréld patron |

|
Generator és vezérlés levegd / viz,
dielektrikum viz / viz hdcserélovel
Berendezés méretei, Sz&l. x Mélys. x Mag. mm
Nett6 témeg kg
Uzemkész témeg kg

Kézi vezérlés az 6sszes beallité funkcioval

Kezeldi allvany

Vezérlés, kezeldi felllet integralva

Operéacios rendszer

Uzemmod

CPU-k

Szervovezérelt tengelyek

Kiegészitd szervovezérelt tengely

Legkisebb programozhat6 1épés

Megmunkal6 programok egyszeri létrehozasa
Automatikus tapinté ciklusok

Autom. technolégia valasztas megmunkalasi célok alapjan
Megmunkalas specifikus adatok atvétele CAD/CAM-bol
Eldre definialt megmunkalasi stratégiak

Eldre és a felhasznalé altal definiat megmunkalasi stratégiak
2D-geometridk egyszera létrehozasa

Idegen 1SO kdd atvétele Agiegeo-ba

Sitirgds munkék beszirasa kénnyedén
DNC-csatlakozéas Xon/Xoff és LSV2-protokollokkal
Sug6 funkcidk, magyaréazatok szévegekkel és abrakkal
Megmunkalas szimulacié 2D és 3D nézetben
Parancsok és utasitasok automatikus végrehajtasa
Megmunkalasi szekvenciak automatikus létrehozasa

750 1000 1600

standard standard standard

5 5 5

10 10 10

30 opcid 30 opcid 30 opcid
standard standard standard
1640x2040%x2220 1940x2300x2600 1900x3050%2850
2580 3460 6000

kb. 3350 kb. 4200 kb. 11000

AGIEJOGGER folyadékkristalyos kijelzdvel és elektromos kézikerékkel
15" szines sikképernyd, billenty(zet és egér
AGIEVISION objektum-orientélt ember-gép interfész
Multitasking Windows XP

Multiprocesszoros

Pentium a CNC-hez és kezel6i felllethez

XIIZIUN

A-tengely

0.0001 mm

EASYWORK

AGIESETUP 3D a munkadarab sik és -pozici6 automatikus megallapitasahoz
TECCUT

CAMLINK

AUTOSEQUENCE

USERSEQUENCE

AGIEGEO, DXF és IGES fajlok atvétele

AGIEGEO ISOCONVERTER

PIECEINSERT

DNC

HELP és On-line kézikdnyv

GRAFICHECK

EASYRUN

LOTTO, tébb munkadarabhoz egy felfogasban

Ujrabeflizés huzalszakadas utan, hibas kisérletnél, Gjrainditas aramkimaradas utan, munkamentd stratégiak

Kezeldi felllet nyelve
Memoéria kapacitasok
Interfészek
Adathordozok

Alapfelszerelés Handling készilékekhez
Kommunikécioés interfész Handling készulékekhez
Kommunikécios interfész folérendelt szamitégéphez

Névleges csatlakozasi teljesitmény
Hal6zati fesziltség

Sdritett levegd

Szlikséges hitési teljesitmény

Német, CN, CZ, DK, ES, FR, magyar, IT, JP, NL, PL, RU, SE, angol, US

> 40 GB merev lemez, 1 GB RAM

2 x RS232C, 1 x parhuzamos, 1 x LAN (Local Area Network), 1 x USB
DVD/CD-ROM a berendezés frissitéséhez, On-line kézikdényv, 3 1/2” lemez, USB

AUTOMATION
ROBOTCOMMAND
HOSTCONTROL

12.1 kw
3x400V

6 bar, 5 m3/h
9-11 kW



AC Progress VP2
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AC Progress VP4
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