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Precizitas, simito vagas nélkiil

Az AGIECUT Progress huzalos
szikraforgacsol6 berendezés tel-
jesen lj eCut szikraforgacsolasi
technoléogiaja egyetlen precizios
vagassal teszi lehetdvé a
készremunkalast. Jelentdsen le-
csokkentett mellékidok optima-
lizaljak a szikraforgacsolasi folya-
matot a beallitastol a kész mun-
kadarabig, és uj termelékenysé-
gi hatarokat jelentenek a szer-
szam- és formagyartas, a mecha-
nikus megmunkalas és a sorozat-
gyartas teriiletén.

AGIECUT Progress, the wire
electric spark erosion machine
with its totally new electrical
discharging technology enables
the finishing operation with only
one precision cut. The significant
reduced additive time optimise the
whole EDM process from the
setting till the discharged work-
piece and set new production
limits in tool engineering and
forming tools, in mechanical
machining and serial production as
well.

Die vollig neue Erodiertechnologie
eCut der Drahterodiermaschinen
Agiecut Progress ermoglicht die
Fertigbearbeitung mit nur einem
Prazisionsschnitt. Drastisch
verkiirzte Nebenzeiten optimieren
den Erodierablauf vom Einrichten
bis zu dem fertigen Werkstiick
und setzen neue Produktivi-
tatsmafdstabe im Werkzeug- und
Formenbau, in der mechanischen
Fertigung und in der Serienpro-
duktion.

A tényleges atfutasi ido
szamit

A tavol-keleti huzalos szikraforga-
csologépet gyartok egyenldségjelet tesz-
nek a nagy megmunkalasi sebesség €s a
levélasztasi arany kozé, és olyan nagy
szamokrol beszélnek, amelyek legtobb-
szOr csak optimalis feltételek mellett és
csak kiilonleges huzalokkal valdsithatok
meg. A tessini (Svajc) székhelylit AGIE
cég ezzel szemben mds szemléletet ko-
vet a huzalos szikraforgacsold berende-
zések legtjabb generaciojanal. Egy elmé-
leti sebességérték csak az alkalmazasok
toredékénél eredményez a gyakorlatban
igazi el6nyoket. Végiil Ggyis csak a tény-
leges megmunkalasi id6 és a legalacso-
nyabb tizemeltetési koltségek szamita-

1. dbra. Az 4j AGIECUT Progress meglepé teljesitményjelzokkel rendelkezik

nak. A szerszamgép termelékenységét
szamos tényez0 befolyasolja. Egy huza-
los szikraforgacsolo berendezés attol még
nem lesz termelékeny, ha kizardlag a
nagy vagasi sebességeket célzunk meg,
hiszen kizarolag az egymassal 6sszehan-
golt funkcidk vezetnek eredményre. A
legmagasabb termelékenységet és a leg-
alacsonyabb géporadijat a beallitas, a
programozas, az optimalizalt szikrafor-
gacsolasi mellékidok €s vagasi techno-
logiak garantaljak. Az uj AGIECUT
Progress gépsorozat (1. abra) a feladat
egészére megoldast kinalo tulajdonsaga-
ival igazi piaci elényoket kinal, a munka
elokészitésétol a beallitason keresztiil a
kész munkadarabig.

A napi megmunkalasi
feladatok teljesitéseére
kialakitva

A cég Kutatasi és fejlesztési Osztalya
tobb mint 1200 konkrét felhasznaloi ki-
vansagot értékelt ki, melyek az 01j beren-
dezés tervezésének alapjat képezték. Az
ugyfelek altal megnevezett kovetelmé-
nyek a huzalos szikraforgacsolassal
szemben meghokkentdnek és szokatlan-
nak tlinnek:
— nagy pontossag ¢és kivalo feliileti mi-
néség egyetlen vagassal,
— olyan kis megmunkalasi id6k (f6id6k),
melyek az alkatrészgyartas szempont-
jabol érdekesek,

— minimalis lizemeltetési koltségek,

— legnagyobb levalasztasi teljesitmény
elérése még valtozé munkadarab-ma-
gassag mellett is,

— nagy vagasi teljesitmény a sarkoknal
¢és radiuszoknal, mindez egyenletesen
nagy pontossag garantalasaval.

Nagy vagasi teljesitmény
szokvanyos huzalokkal

A megoldast a huzalos szikraforgacsolo
rendszerek jelentik, amelyek a megmun-
kalasi feladatokat egyetlen precizios va-
gassal megoldjak, igy a korabban sziik-
séges simitd vagasok elmaradhatnak. A
vagasi teljesitmény akar 500 mm?/perc
is lehet. Az 1j, eCut szikraforgacsolasi
technologia eddig nem ismert mértékben
takarit meg id6t, huzalt, szlirbetétet és
ioncseréld gyantat. Az AGIEVISION
vezérlés ) lehet6ségei megfelezik a mel-
1ékidoket. A sarkok és radiuszok a ve-
zérlérendszernek (Dynamic Corner
Control, 2. abra) kdszonhetden teljes
sebességii vagassal és a legnagyobb pre-
cizitassal késziilhetnek. A huzalgorbiilet
valosidejii érzékelését és kiigazitasat a
Wire Bending Control teszi lehet6ve, igy
a simito vagasokkal preciz munkadarab-
ok gyarthatok. Az uj AGIECUT Progress
huzalos szikraforgacsolok mindezek
mellett lehetdvé teszik a megmunkalasi
feladattal 6sszefiiggd paraméterek gyors
optimalasat, igy mind a szerszam- és for-
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magyartas, mind a prototipus- és mecha-
nikus gyartas teriiletén széles alkalmazasi
tertiletiik van.

|

2. dbra. Azonos vagasi teljesitménnyel
megmunkalt munkadarabok
(balra: Dynamic Corner Control-lal,
jobbra anélkiil készitett feliilet)
Feladat:
Szerkezeti anyag: acél
Vagasi keresztmetszet: 50 mm
Kovetelmények:
Legrovidebb f6id6
Alakpontossag
Kivitel:
Huzal: ©0,33 mm, bevonat
Technologia: eCut
Vagasok szama: 1 precizids vagas
Eredmény:
Szikraforgacsolasi id6: 17 perc
Vagasi teljesitmény: 420 mm?/perc

Haladas, nem csak az
elméletben

A cég az 1) technikak és technologiak
¢éllovasa azzal, hogy a huzalos szikra-
forgacsolas torténetében el6szor érték el
a ,hangrobbanasnak™ tartott 500 mm?/
perc vagasi teljesitményt. Ez az ered-
mény az 1j Power-Modulnak és a bevalt,
nagyteljesitményii IPG generatornak,
valamint annak az eCut vagasi technolo-
gianak volt kdszonhetd, amelyet az
0Osszes befolyasold paraméter 6sszehan-
golasaval nagy teljesitmény és pontossag
elérésére alakitottak ki. Ez olyan terme-
Iékenységet eredményez, ami megfelel a
huzalos szikraforgacsolasi technologiat
alkalmazok egyre novekvo igényeinek,
¢és a jovobeni elvarasokat is kielégiti. A
cég folyamatosan olyan wjdonsagok ki-
fejlesztésén dolgozott, amelyek a huza-
los szikraforgacsolas torténetében mér-
foldkovet jelentettek. Ezek koziil néhany:
1969 AGIECUT - az elsé NC-vezérlést
huzalos szikraforgacsold berendezés
a vilagon

AGIEJET — az els6 automatikus hu-
zalbefiiz6 rendszer a vilagon
AGIEPILOT - a huzalhelyzet hibai-
nak kiigazitasara alkalmas funkcio

1979

1992

1996 Dynamic Corner Control — az
AGIEVISION vezérlés segitségével,
f6 vagassal preciz sarkokat és radiu-
szokat lehet elérni, akar 400 mm?/perc
teljesitménnyel,

Wire Bending Control — az
AGIEVISION vezérléssel a huzal-
gorbiilet érzékelésével és kiigazitasa-
val simitdé vagaskor a legnagyobb
pontossag érhetd el a munkadarabon

1999

2001 AGIEDUO - az AGIECUT Vertex
berendezés (3. abra) két huzalteker-
cset tartalmaz a kiilonb6z6 huzalti-
pusok automatikus felhasznalasahoz

2003 AGIECUT Progress — a vagasi telje-

sitmény 500 mm?/perc, és simitd va-
gas nélkiil is eléallithatok R = 0,8
mm feliileti érdességl feliiletek is

A cég az évtizedek soran bebizonyitotta
vezetd szerepét a szikraforgacsolasi tech-
nologiaban és a huzalos szikraforgacsolast
az egzotikus megmunkalasi eljarasok ko-
ziil a fémfeldolgozo ipar elismert gyartasi
technolodgiajava valtoztatta.

4. abra. Az 1j, eCut vagasi
technologia: preciziés vagasok fele
annyi id6- és koltségraforditassal

eCut technolégiaval:
— 200% vagasi sebesség,
— 40%-kal kevesebb sziir6betét-felhaszna-
las,
— 40%-kal kevesebb ioncseréld gyanta,
— 60%-kal kevesebb huzalfelhasznalas.

3. abra. AGIECUT Vertex, a cég legpontosabb huzalos szikraforgacsolé berendezése

Az uj vagasi technologia
hozza a novekedést

A Progress gépek lelkét a Vertex marka-
nevil berendezés nagyteljesitményii IPG
generatoran alapul6 ij Power-Modul je-
lenti.

Ez 0j félvezeté-technologiakkal ren-
delkezik, amelyek nagyon rovid ideji és
nagyon nagy teljesitményti impulzusokat
képesek eldallitani. Ez optimalisan Gssze-
hangolhat6 a huzalatmérével, ami a nagy
vagasi teljesitményt és az eCut precizids
vagast lehetdvé teszi (4. dbra).

Az1j, eCut vagasi technoldgia az alab-
biakban jelent ujabb mérfoldkovet a hu-
zalos szikraforgacsolas teriiletén:

— AzeCut vagasi technologiaval R = 0,8
um feliileti érdesség érhetd el egyet-
len egy precizids vagassal.

— A 06 vagassal és simitd vagassal dol-
goz6 technologiaknal az eCut eljaras
kétszer gyorsabb.

— A vagasi rés majdnem felére csokken
azzal, hogy az eCut technologiaji gé-
pek 0,15 mm atmér6jii huzalokkal
dolgoznak. Ezzel jelentésen csokken
ahuzal-, az ioncseréld gyanta- és a szii-
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rébetét-felhasznalas. Tovabbi poziti-
vum az, hogy a vékonyabb huzal al-
kalmazasaval kisebb kontarradiuszok
alakithatok ki.

— A legtobb vagasi keresztmetszet eseté-
ben 350 — 500 mm?*/perc vagasi teljesit-
mény érhetd el, a huzal tipusatol fliggo-
en. Jelent6s vagasi teljesitmények érhe-
tok el — akar rézhuzalokkal is — széles
alkalmazasi tartomanyban (3. dbra).

— A legszigorubb feliiletmindségi oszta-
lyokban (R, = 0,2 — 0,7 um) a precizi-
0s vagas jelentdsen csokkenti a sziik-
séges vagasok szamat.
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5. abra. Széles alkalmazasi teriilet,

nagy vagasi teljesitmény réz- (1) és nagy
teljesitményii (2) huzalokkal

Munkara készen

A Progress huzalos szikraforgacsolasi
rendszer Uj teljesitményjellemzokkel a
legnagyobb termelékenység elérésére
késziilt.

6. abra. Az eCut vagasi technologia
idealis a gyartasi alkalmazasokhoz:
gazdasagos, gyors és preciz
Feladat:

Szerkezeti anyag: acél,
vagasi magassag 2 — 5 mm
Kovetelmények:
Legrovidebb f6id6, magas feliileti mindség
Kivitel:

Huzal &0,15 mm, technoldgia eCut
Vagasok szama: 1 precizids vagas
Eredmény:
Megmunkalasi id6: 220 perc
Feliileti érdesség: Ry = 0,7 um
Megtakaritas a technika mai
szinvonalaval dsszehasonlitva
Fo6id6: 32 %, szirdbetét: 45%
huzalfelhasznalas: 54%

Az AGIEVISION vezérlés lehetdvé te-
szi példaul a megmunkalasi ciklusok
adott feladatokhoz torténd hozzaigazita-
sat és optimalizalasat, és ezzel draszti-
kusan csokkenti a mellékidéket: példaul
a huzalbefiizés nem egészen 8 masodper-
cet vesz igénybe.

Az AGIECUT Progress berendezést
automatizalt adagolorendszerekkel
Osszekapcsolva nagy hatékonysagu
gyartocella alakithatd ki sorozatgyartas-
okhoz, prototipusgyartashoz, vagy akar
a szerszam- és formagyartas teriiletén is
(6. dbra).

Egy interfészen keresztiil a Robot-
command opcioval egyrészt kezeloké-
sziilékek és robotok (7.a dbra), masrészt
adagolok (pl. AGIE Workpal, 7.5 dbra)
csatlakoztathatok a szerszamgéphez.
A kis méreteknek kdszonhetden a legki-
sebb helyigénnyel valdsithaté meg az au-
tomatizalt huzalos szikraforgacsolas.

7.a abra. Kezelokésziilékek és robotok

7.b abra. AGIE Workpal
munkadarab-adagoloval

7. abra. Kompakt kialakitas a valésaga-
ban AGIECUT Progress 2 a helyigénnyel
is takarékos

Nincs kompromisszum
A berendezés tobbi paramétere is kiemeli

az AGIECUT Progress egyediségét. Az
Osszes atmér6hoz alkalmas, kombinalt

huzalvezetd és —befiiz6 rendszer haszna-
latakor nincs sziikség tovabbi koltséges
részegységekre az eltéré atmérdji huza-
lok alkalmazasakor. Egyediilallo, dualis
mérdrendszer(i, ami a tengelyek helyze-
tének folyamatos mérésével és kiigazita-
saval a pontossidg millimikronos tarto-
manyban garantalt. A fiirddszint Z-ten-
gelyhez torténd automatikus hozzaigazi-
tasa — tobbszoros befogas esetén is — 250
mm magassagl darabok megmunkalasat
teszi lehet6vé. A 25 kilogrammos huzal-
tekercsek, valamint a kopd alkatrészek
egyediilalldan hosszu élettartama eddig
nem tapasztalt onallésagot biztositanak
a berendezéseknek.

A kiilonbség a vezérlésben
rejlik

A AGIEVISION vezérlése és az alkal-
mazott szoftver figyelembe veszi a gaz-
dasagossagi és mindségi szempontokat,
segitséget nyujt az idémegtakaritas eléré-
sében ¢és fokozza a gyartas rugalmassa-
gat.

A vezérlés lehet6vé teszi azt, hogy a
mérési és raallasi ciklusokra, a beflizési
és huzalciklusokra, valamint a fird6- és
oblitési ciklusokra a gép kozel a fele idot
megtakaritsa.

A munkadarabok kézi beallitasa helyett
az AGIESETUP 3D huzallal és integralt
mérbfejjel végzett mérési ciklusai, illet-
ve araallas soran a 3 m/perc tengelymoz-

8. dbra. Lépcsos kialakitasa
munkadarabok

Feladat:
Szerkezeti anyag:
acél, vagasi magassag 30 mm
Furat @22 mm, négyszog 20 x 20 mm
Kovetelmények:
Feliileti érdesség: R, = 0,2 um,
legrovidebb f6ido,
minimalis méreteltérés
a furat és a négyszog kozott
Kivitel:
Huzal: CCA 0,20 mm, technoldgia:
eCut, Variocut
Vagasok szama: 1 precizids vagas
Eredmény:
Furat: 1 h 16 perc; négyszog: 1 h 36 perc
Feliileti érdesség: R, = 0,15 um,
alakpontossag: + 2 um,
a furat koralak-pontossaga: 1,7 um
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gatasi sebességek minddssze néhany pil-
lanatra csokkentik a szikraforgacsolds
megkezdéséig tartd idoraforditast.

A PIECEINSERT funkciéval a meg-
munkalasi folyamatba ujboli programo-
zas nélkiil beszurhatok a siirgds megren-
delések. A megmunkaléas lezarasa utan
egy egérgombkattintassal a berendezés
ott folytatja a megszakitott megmunka-
last, ahol azt abbahagyta.

A TECCUT funkcio segitségével mi-
ndségi €s megmunkalasi célok alapjan
kell az adatokat megadni, ehhez pedig
semmilyen technoldgiai tablazatra nincs
sziikség.

A gépkezelé6 a USERSEQUENCE
funkcidval rugalmasan moédosithatja a
megmunkalassal kapcsolatos prioritaso-
kat, ezaltal a kezel6i feliigyelet nélkiili
iddszakokban is biztosithatd a maxima-
lis gépkihasznaltsag.

A megmunkalés biztonsagat 2D és 3D
grafikus szimulacioval (ez a GRAFI-
CHECK szolgaltatas) noveli a szoftver.

A 1épcs0s vagy tireges kialakitasa, val-
toz6 magassagu munkadarabok (8. abra)
a teljesitmény automatikus hozzaigazita-
saval probléma nélkiil vaghatok a

9. abra. Munkadarab: villaskulcs
(a legnagyobb prioritds a megmunkalasi
sebesség)

Feladat:
Szerkezeti anyag: rozsdamentes acél
Vagasi magassag: 12 x 5 mm = 60 mm
Kovetelmények:
Legrovidebb 16id6
Sorozatgyartas, kézi beavatkozas nélkiil
Kivitel:
Huzal: TSW &0,33 mm
Technologia: gyors vagas
Vagasok szama: 1 precizids vagas
. Eredmény:
Osszes f6id6: 27 perc
Munkadarabonkénti f6id6: 2 perc
El6tolas: 7,6 mm/perc
Vagasi teljesitmény: 456 mm2/perc
Feliileti érdesség: Ra=2,4 um

VARIOCUT funkci6 behivasakor.

A szerszamgép, a vezérlés és a gene-
rator Osszes funkcioja, technologiaja és
teljesitménye 6sszességében olyan huza-
los szikraforgacsolasi rendszert alkot,
amelyet egyediilalléan alacsony tizemel-
tetési koltségek jellemeznek és a Progress
berendezést a termelékenység mérdesz-
kozévé teszik (9. abra).

Fotok: AGIE AG. Svajc

Szerzo:
Rudolf Rieder
ligyvezetd
AGIE GmbH

Forditotta:

Major Tamas

okl. gépészmérndk
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