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- Kiilon a PKD- és CBN-megmunkalasokhoz kifejlesztett
= : \ EDMmap software.
: == -eCut-tal kiegészitett vagasi technoldgiak a legjaratosabb
— ; PKD- és CBN-tipusokhoz 2 - 25 pm szemcseméretben.

\ ¥
- Magas sebesség tarcsak vagasa soran.
- Radialis és axialis hatszogek megmunkalasa
A-tengellyel és/vagy U/V-tengellyel.
- Szerszamok utomegmunkalasa abban az esetben is,
ha az élgeometria ismeretlen.
- Mérociklusok végrehajtasa kozvetleniil a szikraforgacsolo
‘ ‘ gépen vagy kiilsd mérogépen.

Szarmaré Lépcsds furo Finomfiré
szerszamok
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Az Agiecut Progress 2 PKD-modullal
az univerzalis és PKD-megmunkala-
sokhoz lett kifejlesztve

Exkluziv software

Az esco GmbH-val egylttm{kddve
kerilt az EDMmap software kifej-
lesztésre, ami egy Windows alapu
kilonleges program. Az EDMmap,
funkcigjat tekintve egy kiilso progra-
moz6 hely, a szerszamgeometriabol
levezetett NC-programot allit eld a
hengeres vagy profillal rendelkezo
szerszamok méréséhez és szikra-
forgacsolasahoz, valamint a szersza-
mok gyartasahoz vagy élezéséhez.

d =

a sokoldald megmunkalasokhoz

Egyszer( programozas

A CAD/CAM-rendszerrel étrehozott
élgeometridk képezik az alapot

a profil szerszamok megmunkala-
sahoz. Az EDMmap visszanyul a
megfeleldo DXF-fajlhoz. A kerileten
tetszdlegesen elhelyezett élekkel ren-
delkezd hengeres szerszamokat koz-
vetlenll az EDMmap-ben lehet para-
méterezni. A gépelemek, pl. a szer-
szambefogdk egy adatbankban van-
nak elmentve. Az élhosszt és a szer-
szamatmérdt a gépkezeld definialja.
Ehhez j6nnek még a mozgasi ird-
nyok, homlokszdg, hatszdg, letorés
szélessége és az élek szama, mint
tovabbi paraméterek.

Atfogé technoldgia valaszték

A PKD-modullal felszerelt Agiecut
Progress 2 géppel acél, grafit, vords-
réz, keményfém munkadarabokat, vala-
mint a legjaratosabb PKD- és CBN-tipu-.
sokat 2 - 25 ym szemcseméretben lehet
huzallal vagni. Sima vagy bevonatos
sargarézhuzalok alkalmazhatok 0.1 ...
0.33 mm atmérotartomanyban, amikkel
akar 0.2 pm felileti érdesség

érheto el.

Széles alkalmazasi teriilet

A PKD-modullal az Agiecut Progress
2 gép megmunkalasi spektruma egy
tovabbi dimenzidval bovilt ki.
Esztergakéseket és forgasszimmet-
rikus szerszamokat lehet gyartani,
valamint PKD és CBN nyersdarabokat
lehet feldarabolni. Ugy, ahogy eddig is,
az Agiecut Progress 2 tovabbra is a
szerszam-, készlilék- és formagyartas
jol bevalt huzalos szikraforgacsold
berendezése.
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A generator, a vezérlés és a mecha-
nika egymassal 6sszehangolt funk-
cidinak 6sszességével az Agiecut
Progress 2 gépekkel a legnagyobb
termelékenység és a legkisebb gép-
oradij érheto el - a szerszam- és for-
magyartas, a mechanikus alkatré-
szek gyartasa és a sorozatgyartas
teriiletén:

Teljesen digitlis generator.

Az eCut funkcidéval egyetlen egy pre-
ciziés vagassal lehet akar Ra 0.8 pm
érdességet elérni. A preciziés vagas

a telibe és simit6 vagasokbol allo
technoldgidkkal 6sszevetve kétszer
gyorsabb. Az Ra 0.2 ... 0.7 pym felile-
teknél a preciziés vagasnak kdszon-
hetden csokkenthetd a simité vaga
sok szama. A standard huzalokkal

a legtobb vagasi magassagnal 350 ...
500 mm2/perc fajlagos vagasi telje-
sitmény érhetd el. A Dynamic Corner
Control funkcidval fékezés nélkil mun-
kalhaték meg a sarkok és radiuszok.
A Variocut funkcié automatikusan hoz-
zaigazitja a teljesitményt, igy a lépcsos
munkadarabok is nehézség nélkil vag-
hatok. A Wire Bending Control funk-
ci6 valds idoben érzékeli és korrigalja
a huzaldthajlast, igy precizebb munka-
darabok gyarthatok.

a'szikraforgacsolas csucsfejlesztéseivel

Rugalmas vezérlés.

A vélaszthaté beflizési méddal a leg-
nagyobb sebességgel (8 - 15 méasod-
perc), a legnagyobb biztonsaggal vagy
az elozo kettd kombinaciojaval lehet
a huzalt bef(zni. A valaszthaté pozi-
cionaldsi maddal az alkalmazastol
fliggden egy vagy tobb optimalasi
lehetdség kozil lehet valasztani.

Az Agievision vezérléssel kozvetlenl
a szerszamgépen lehet rugalmas
prioritdsokat beallitani és azokat bar-
mikor modositani. A Lotto funkcidval
tobb munkadarab megmunkalast
lehet egy sorozattd sszefoglalni, igy
azok jobban kezelhetdk. Az Easywork
funkcioval csupan a kivant felilet-
minodséget, kontdrtlrést, munka-
darab anyagot és -magassagot
valamint a huzaltipust kell
megadni. A vezérlés
ezekhez a céladatok-
hoz igazodva auto-
matikusan generalja

a megmunkalasi
technoldgidkat és sor-
rendeket. Az Agiesetup 3D
funkcid automatikus mérési
ciklusokat végez a huzallal
és a mérdtapintéval. Igy nincs
sziikség a munkadarabok manualis
finombeallitdsara. A Pieceinsert-tel
a slirgds munkéak Ujraprogramozas

nélkil szurhatok be.

Nagy precizitasi mechanika.

A kombi huzalvezetd és beflz
rendszer az 6sszes huzaldtmérohoz
alkalmazhato, igy nincs sziikség
tovabbi kéltséges huzalvezetésekre
a tobbi huzalmérethez. A huzal-
cserét mechanikus segédeszkdzok
nélkil lehet elvégezni. Az akar 25
kg-os meghajtott huzaltekercsekkel
és a kopodalkatrészek egyedil-
allo élettartamaval optimalis
géporaszam érheto el

.7 Aprogramozhaté elérasztas-

" sal akar 250 mm magas munka-

Az Uveg mérdlécek folyamatosan
fellgyelik és optimaljék a tengelyek

Az Agiejet funkcidval a gépet bizton-
sagosan lehet hasznalni éjszakai vagy
hétvégi mlszakokban. Az Agiejet biz-
tonsagosan fz be tobbszords befo-
gasok, egy munkadarabon Lévo tobb
kontur vagy huzalszakadas esetén is,
igy teremtve meg az 6nalld, automa-
tizalt huzalos szikraforgécsolas
elofeltételét.

" darabok vaghatok eldrasztasos tech-

nolégidval. A két egymastol fiiggetlen
mérdrendszer biztositja a munkadarabon
a pontossagot a pm-tartomanyban.

A forgé jeladdk nagy dinamikat és
optimalis folyamatvezérlést

biztositanak.



Tengelyek elmozd

Kupos vagas

Huzalatméro

Ra 0.2 ym

v

[JAGIE-iranyado értékek
= Standard

A Variacid: utélag nem szallithato
e Opcid: valaszthatd

/
%

Uthosszok X/Y/Z-tengelyek 350 x 250 x 256 mm
U/V-tengelyek +70 mm
Gyorsjarat X/Y 3 m/perc
Maximélis kipossag <°/magasség 30°/.100 mm
Munkadarab Maximalis munkadarab méret Szélesség x mélység x magassag 750 x 550 x 25 mm
Maximélis munkadarab témeg Eldrasztassal / anélkiil 200/ 450 kg
Teljesitmény Maximalis vagasi teljesitmény @ 0.33 mm huzallal Chengeres vagas » 500 mm2/perc
Gyartasi mindség Legjobb felliletmindség [Ra m 0.3um
Legjobb feliiletminéség R-modul simitd teljesitményfokozattal [Ra e 0.2um
Huzalbef{izé rendszer AGIEJET Beflizési magassag akar 250 mm
Befiizd fuvokak Atmérs = 2mm
e 1 mm
Huzalvezeto rendszer Huzalvezetések, alapfelszerelés Huzalatméro m 0.2-0.33 mm
Huzalvezetések, bovité készlet Huzalatméro e 0.1-0.15 mm
Kombi-huzalvezetd rendszer «Vr-vezeték hengerestdl 2°-ig
Toroid vezeték 2°-t6l 30°-ig
Szdgpontossag megndvelt precizitdsa AGIECONIC PLUS .
Huzalrendszer Huzaltekercs akar 25 kg u
Huzalfeszité erd 0-25N L]
Huzaltovabbitasi sebesség 60-300 mm/s n
Huzalbehuzas automatikus u
Huzalhulladék kezelése huzaldarabold egység L]
Megmunkalasi tér Hozzaférés elolrol
Megmunkalé kad mikodtetése manualis
Befogd rendszer Standard befogé rendszer 2 felfogo léc n
Univerzalis befogd rendszer Felfogd keret A
Oblités Programozhatd koaxidlis 6blités, magas nyomas, elszivas Oblitényomas 0.2-25 bar
Eldrasztdsos megmunkalas Szintszabalyozas 0-250 mm automatikus
Univerzalis nagyteljesitm. generator AGIE IPG integralt Power modullal Kozepes megmunkaldsi dramerdsség 60 A
Technolégia gyors és gazdasagos preciziés vagasokhoz eCut vagasi technolégia n
Feliilet és szélso anyagréteg minimalis hoterhelése PURECUT L
Dinamikus palyaoptimalas és folyamathozzaigazitds radiuszoknal DYNAMIC CORNER CONTROL [
Huzalathajlas valds idejl érzékelése és korrekcidja WIRE BENDING CONTROL ]
Vagasi keresztmetszet valds idejl érzékelése és automatikus teljesitményoptimalas VARIOCUT .
Dielektrikum egység Integralt Feltoltési mennyiség 600 L
Szlirés Patronsz{rd 4 sz(rohaz 8 szlropatronnal n
Sz(rési finomsag 5um
Deionizalas Deionizald patron Térfogat = 101
e 301
Viz vezetoképességének szabalyozasa automatikus 1-25 pS/cm?
Hatés Generator és vezérlés levegd/viz-, dielektrikum viz/viz-hdcserélon keresztiil u
Berendezés Berendezés méretei Szélesség x Mélység x Magassag 1640 x 2040 x 2220 mm
Befogasi sik és padld tavolsaga 1075 mm
Tomeg Nettd tomeg 2580 kg
Uzemkész tomeg kb. 3200 kg
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