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iQ-technológia a 

GF AgieCharmilles-tól - 
egy forradalmi technológia
Az iQ-technológia a szikraforgá-
csolás területén, különösen több-
szörös süllyesztékeknél, jelentõs
elõnyöket biztosít, mivel a szük-
séges elektródák számát minimá-
lisra lehet csökkenteni, és ezzel
együtt biztos és precíz eredmé-
nyeket garantál.

iQ-technológia 

grafitelektródákkal
A grafit nem olvad meg, hanem 
3470 °C-on szublimál.
A kopás csökkentése grafit esetén
a dielektrikumból és a megmun-
kált munkadarabból felszabaduló
szénmolekulák lerakódásán
alapul, amit különleges meg-
munkálási stratégiákkal
kontrollálnak.

Az ezidáig nem kontrollált módon
képzõdõ pikkelyek nincsenek többé.
Az iQ-technológiának köszönhetõen
ez a szénlerakódás védõréteget
képez, melynek vastagságát úgy sza-
bályozzák, hogy éppen kiegyenlítse
az elektróda kopását.
Az iQ-technológia további elõnye az,
hogy teljesen független az alkal-
mazott grafit minõségétõl.

Alkalmazások            FORM 2000 HP és FORM 3000 HP 
a legnagyobb precizitáshoz
összetett alkalmazásoknál

Munkadarab anyaga: Acél 1.2343
Elektróda anyaga: Grafit R 8710
Elektródák száma: 2
Formák száma az elektródán:7
Megmunkálási mélység: 9 mm
Felületminõség: VDI 19, Ra 0.9 µm
Megmunkálási idõ: 88 perc
Lineáris kopás:
7 µm átlagosan

        zárt 
kontúr

nyitott
kontúr
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FORM 2000 HP     FORM 3000 HP

Munkadarab anyaga: Acél 1.2343
Elektróda anyaga: Vörösréz
Aláméretezés: 0.56 mm
Megmunkálási mélység: 20 mm
Felületminõség: VDI 26, Ra 1.8 µm
Eredmény iQ-technológiával:
Összes megmunkálási idõ 1 óra 15 perc
Kopáscsökkenés mértéke:
20 % ... 90 %

iQ-technológia
vörösréz elektródákkal
A vörösréz elkerülhetetlen
kopását nem lehet olyan könnyen
csökkenteni, mint a grafitét. A vö-
rösréz már 1083 °C-on megolvad. 
Ez a tény már a kezdetektõl 
kopást idéz elõ az éleken, míg a 
nagy felületek a megmunkálási
mélység függvényében kopnak.
Ezeknek a jelenségeknek a csökken-
tésére egyedülálló algoritmusokat
fejlesztettek ki, melyek biztonságos
szikraképzõdést tesznek lehetõvé 
az energia pontos vezérlésével.
Mivel minden egyes impulzus
kopást okoz, az impulzusok 
számát minimálisra korlátozzák,

és a közepes áramerõsséget
az effektív megmunkálási felü- 
let függvényében szabályozzák.
Ahogy a grafit esetében, itt is a 
szén védõréteget használják
a kopás csökkentéséhez.

Az iQ-technológia elõnyei
• Utómegmunkálások és idõvesz-

teségek nélkül azonnal tökéletes
precizitású és felületminõségû
megmunkálások realizálhatók.

•  Megmunkálási idõk optimálása
a nagy anyagleválasztási teljesít-
ménynek köszönhetõen a nagyoló 
és elõsimító fokozatokban, melyek 
a rajz készméretéhez képest 
kitûnõ geometriát szolgáltatnak.

Egyedülálló koncepció a legnagyobb
precizitáshoz és a legjobb eredményekhez

iQ-valoiQ nélkül

 A simító elektródának ezért
már csak az elõírt felületminõ-
ség elérése és a rajzon lévõ 
méretek betartásának érdekében
kell szikraforgácsolnia.
A szükséges elektródák száma
jelentõsen csökkenthetõ abban
az esetben is, ha több azonos
fészket kell megmunkálni.

• Elektróda költségek csökkentése
mivel egyértelmûen keveseb
elektródát kell legyártani.

• Grafitköltségek csökkentése.
A nagyon jó grafitminõség többé
nem feltétlenül szükséges.

• Gyakran elég egyetlen egy elekt-
róda a kívánt minõség vagy
geometria eléréséhez.
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FORM 2000 HP

FORM 3000 HP

A legnagyobb precizitáshoz és
termelékenységhez kialakítva

Egyedülálló gépkialakítás
A FORM 2000 HP és FORM 3000 HP
tömbös szikraforgácsoló berendezé-
sek egyedülálló mechanikai felépí-
téssel rendelkeznek.
A modern megoldás polimer gép-
testet, automatikusan leengedhetõ
megmunkáló kádfalat és nyugvó 
gépasztalt tartalmaz a nehéz munka-
darabok egyszerû behelyezése érde-
kében, valamint moduláris automatizá-
lási rendszerrel rendelkezik a munka-
darabok és elektródák betöltéséhez 
és kivételéhez.

Rendkívüli 
pozícionálási pontosság
A munkadarabon elért µm-pontos pre-
cizitással a FORM 2000 HP és FORM 
3000 HP berendezések megfelelnek
a mûszaki formagyártás magas 
követelményeinek. Jellemzõ alkalma-
zások a multifunkcionálisan kialakí-
tott mûanyag alkatrészek.
Stégekkel, pofákkal, áttörésekkel és
üregekkel kialakítva lehetõvé teszik az 
elektromos alkatrészek felszerelését és
biztonságos rögzítését. 

Thermo Control: rendszer az 

abszolút precizitáshoz mûhely-
környezetben is
Az új, egyedülállóan kialakított
rendszer stabilizálja és kiegyenlíti 
a hõmérsékletet. A hõmérséklet-
stabilizálás az X-, Y- és Z-üveg-
mérõlécek hõmérsékletstabilizált 
dielektrikummal való hûtésével 
valósul meg, amely állandó refe-
renciaként szolgál a hõmérséklet- 

kiegyenlítõ rendszer számára.
Így minden egyes géptengely
optimálása a névleges méreten
megy végbe. 20 és 25 °C környe- 
zeti hõmérséklet között az
öntöttvas X, Y és Z tengelyrend- 
szerek hõtágulása kompenzá-
lásra kerül, és mûhelykörnye-
zetben is abszolút precizitás
érhetõ el a munkadarabokon.

Környezeti hõmérséklet
X-tengely
Y-tengely
Z-tengely

Pozícionálási pontosság
24 órás tesztje
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Legfinomabb felületminõségek
Az SF-modul opció a finomsimító
fokozatokban a legfinomabb felület-
minõségeket garantálja az összes 
járatos szerszámanyag esetén.

Econowatt
Három intelligens modul teszi
lehetõvé az optimálást a berendezés
energiafelhasználásának csökken- 
tése érdekében. Egy sor intézkedést 
lehet meghatározni, pl. a dielektri-
kum szivattyú, a megmunkálási teret
megvilágító lámpa vagy a vezérlés
képernyõjének bekapcsolását.
Ezek az intézkedések a "Megmun-
kálás után", "Készenléti állapot"
vagy "Késleltetett erózió" modulokban
optimálhatók.
.

Kopásmentes szikraforgácsolás
A GF AgieCharmilles által kifejlesz- 
tett iQ-technológia (innovative
Quality) a FORM 2000 HP és FORM 
3000 HP gépeknél is elérhetõ.
Az iQ lehetõvé teszi a kopásmentes 
szikraforgácsolást grafit és vörösréz
elektródákkal, csökkenti az elektródák 
számát és a költséget, valamint na-
gyobb formapontosságot eredményez.

Minimális rádiuszok
Az áram és feszültség nagyfel-
bontású paraméterei, valamint egy
nagyon precíz, a milliszekundum 
tartományban lévõ reakcióidejû 
szervó teszik lehetõvé a legkisebb 
belsõ rádiuszok megmunkálását.

Nagy leválasztási teljesítmények
Az ISPG generátor a különféle funkciók
intelligens együttmûködésével olyan le-
választási teljesítményeket nyújt, melyek 
az összes alkalmazási területen messze
meghaladják a többi gép átlagos teljesít-
ményét. A FORM 2000 HP és FORM 3000
HP gépek a legrövidebb idõ alatt munkál- 
ják meg a legkeskenyebb lamellákat,
csúcsos üregeket és elõmart formákat.

Megmunkálás után

Áramfogyasztás (kW) az
Econowatt modullal

Készenléti állapot

Késleltetett erózió
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Rugalmas tervezés
A Vision 5 vezérlést kifejezetten a 
szikraforgácsoláshoz fejlesztették,
és teljesítménynövelõ funkciókkal 
gondoskodik a FORM 2000 HP és 
FORM 3000 HP berendezések
optimális kihasználásáról:

• Munkadarab-orientált
adatbevitel

• Integrált 
Job-Management-System

• Összetett megmunkálások 
egyszerû programozása

• Megmunkálások egyszerû beszúrása
• PC-vel azonos adatbeviteli mód
• Munkadarab és elektróda adatok
 közvetlen importálása
• Technológiák automatikus

generálása

Mindent a nagy termelékenység
szempontjának vetettek alá, és a
munkatartomány ergonómiája
olyan, hogy 3 oldalról lehet bármi-
kor hozzáférni, még akkor is, ha 
elektródatárral rendelkezik a gép. 
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Berendezés méretei (Szé × Ma × Mé)                     mm 

Üzemkész.tömeg_______________________.kg

X-, Y- és Z-tengelyek úthossza                                mm

Max. elektróda tömeg/C-tengelyen                          kg

Max. munkadarab tömeg                                              kg 

Max. munkadarab méret (Ho × Szé × Ma)             mm

Szükséges dielektrikum mennyiség                            l

Nagy sebességû Z-tengely                                 m/perc

Max. gyorsulás                                                            m/s2

Szûrõkapacitás 

Elektródakopás kiküszöbölése 

grafit és vörösréz esetén

Legjobb érdesség SF-modullal                           µm Ra

FORM 2000 HP                                                                          FORM 3000 HP
(Standard C / Accura-C tengellyel)                                     (Standard C / Accura-C tengellyel)

Mûszaki adatok

Gazdaságos rugalmasság
A FORM 2000 HP és FORM 3000 HP szerszámváltói a maximális rugalmasságot
célozzák meg. A méretre szabott termelékenység háromfajta szerszámváltóval
érhetõ el. 20 - 140 db standard vagy 30 - 210 db kombi elektródatartó tárazható
be. Egy palettatárral tovább növelhetõ a szikraforgácsolás autonómiája, amely
konfigurációtól függõen 4 ... 12 db palettát vált be automatikusan.
.

1410 × 2460 × 2660

4230

400 × 300 × 350

50

800

820 × 580 × 250

490

15

10

4 szûrõtartály

iQ Modul

< 0.20

1790 × 2860 × 3110

6620

600 × 400 × 500

50

2000

1200 × 800 × 350

940

15

10

8 szûrõtartály

iQ Modul

< 0.20
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Achieve more...

Egy pillantás

www.gfac.comGF AgieCharmilles

Innovatív marási, szikraforgácsolási,
lézer- és automatizálási megoldásainkkal
abba a helyzetbe hozzuk ügyfeleinket, hogy 
effektíven és hatékonyan dolgozhassanak.
A Customer Services széles szolgáltatási 
csomagokat biztosít ehhez.

Achieve more

Tartjuk magunkat az ígére-
tünkhöz, ami így hangzik:
"Többet nyújtunk". Ez olyan
kötelezettség, amivel ügyfe-  
leink számára megfelelõ felté-
teleket teremtünk ahhoz, hogy
versenyképes eredményeket
érjenek el. Ha ügyfeleink nyernek, 
mi is nyertesek vagyunk.

© Agie Charmilles SA, 2009
A mûszaki adatok és ábrák tájékoztató
jellegûek. Nem jelentenek garantált  
tulajdonságokat, és változhatnak.
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t.major
Szövegdoboz
GALIKA Szerszámgépek Kft.
H-2045 Törökbálint
Tó Park u. 9.
 
Tel.: 23-445 730
Fax: 23-445 739
E-mail: info@galika.hu
Web: www.galika.com


	FORM_X000HP_HU.pdf



