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Hohere Schneidraten
eniger Verbrauch
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Praxisresultate
Material: Stahl Steel
Werkstlickhéhe: 10 mm 30 mm

mit eCut ohne eCut mit eCut ohne eCut
Zeit 10 min. 30 min. 26 min. 45 min.
Ra 0.8 ym 0.8 uym 0.8 ym 0.8 um
Tkm +5 +3 +5 +3
Zeitersparnis 67% 42%
Filterersparnis 46% 46%

Drahtersparnis 78% 78%

AGIECUT CHALLEN P BF B BF

Werkstiickabmess. X750 X750 X 1050 X 1050
mm Y550 Y550 Y650 Y650
2250 2250 2250 Z250

Verfahrwege X350 X350 X500 X 500 ’ G e n a u

- Y250 Y250 Y350 Y 350
7256 7256 7256 Z256
Raubheit bis 0,2 0,2 {02 0} S C h n e ll
Ra gm opt. 0,1 opt. 0,1 opt.0,1 opt.0,1 ’
Rauheit

Kleinster Drahtdurchm. 0,1 0,03 0,1 0,03 ’
mm
n
Max. Winkel max 30° max 30° max 30° max 30° WI r k u n g S g ra d
’ [ ]
igt\g:&g;ﬁ;l sl AGIE Workpal und andere E rg o n O m I S C h

AGIE GmbH
Steinbeisstr. 22-24 ’
73614 Schorndorf

Tel.: 07181 926 0
www.agie de

Alle Rechte

) ) auf Anderungen
Agie Charmilles Group vorbehalten

+GF+ Januar 2005



Prézision eCllt Steht fﬁl’ die
T unbegrenzten Moglichkeiten
des IPG Generators

HSSC G

ut =5 eCut jetzt fur alle
Drahtdurchmesser von
® 0,25 mm - 0,10 mm

) Geschwindigkeit

Challenge /M Challenge eCut
Vergleich HM Ra: 0,2 pm

AGIECUT Challenge eCut
IPG-Power-Module

Optimale Anpassung

der Schruppimpulse
an Drahtdurchmesser
von @ 0.1 bis 0.2 mm:

« Kleine Rauheit

o Reduzierte Ablager-

ungen (kein Schliessen
des Spaltes)
o Hohe Geschwindigkeit

Challenge / M Challenge eCut
Vergleich Stahl Ra: 0,2 pm
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z.B. mit Messingdraht N .
Stahl - Hohe von 10 bis 50 mm

o 60 % weniger Drahtverbrauch . - Hof
economic » Qualitatsziel Ra=0,8 ym
o 40 % weniger Filter- und . Ggschwmdlgkelt: .
Harzverbrauch o mit Draht @ 0.15 mm bis zu
ecological 2-mal schneller gegeniiber

Draht @ 0,25 mm
Efficient

Moglichkeiten die Verkiirzung der
Nebenzeiten zu Nebenzeiten
verkiirzen

Agievision bietet die Méglichkeit,
Nebenzeiten zu verkiirzen:
o Flexible Mess- und
Positionierzyklen
o Flexible Funktionen des
Einfadelns und der
Einfadelkontrolle
e Einfadeln in 8-15 sec.
o Flexible Bad- und
Spiulzyklen

Positionier-Modus wahlen:

e Mit oder ohne
Abschneiden des
Drahtes

o Mit oder ohne Absenken
des Badniveaus

Einfadel-Modus wahlen:
e Schnelles Einfadeln
(héchste Geschwindigkeit)
e Normales Einfadeln
(hochste Sicherheit)
o Kombiniertes Einfadeln

Moglichkeiten die
Nebenzeiten zu
verkiirzen

S
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Positionier-Modus wahlen:
o Mit oder ohne Hochfahren
der Z-Achse
e Mit oder ohne Abfiihren

D F des Drahtes
k J

Bg
o

(Wird nach einer bestimmten
Anzahl von Einfédelversuchen
im Schnell-Modus nicht
eingeféadelt, wird im Normal-
Modus eingefadelt)

AGIECONIC PLUS
Variante fur AGIECUT
Callenge eCut

AGIECONIC PLUS
Variante fur AGIECUT
Callenge eCut

o Messzyklus mittels Messgera

. und Macro:

e Der Draht wird im gesamten
Winkelbereich ausgelenkt
und die effektive Drahtlage

) erfasst

Winkelkorrektur A ®  Di€ Korrekturwerte werden

fur den jeweiligen Drahttyp,

Muster-
Werkstiick

Abgesetzte Werkstuckhdhe

60 und 35 mm

Diverse Winkel 5°, 10°, 15°, 25°
Erschwerte Spiilverhaltnisse

Drahtzugkraft und Resultat:
Erodierhéhe gespeichert Winkelfehler < 0,04°
o Die Drahtlage wird Ra 0.4 ym

anschliessend wahrend der
Konikerosion kontinuierlich
korrigiert.
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