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Agiecut Vertex hat mit ihrem Prazisionskonzept in der Schneiderosion neue Dimensionen eroffnet.
Die Baureihe wurde um die Baugrossen 2 und 3 erweitert, die mit doppeltem Warmetauscher fiir

Sauber- und Schmutzwasser sowie optimierter Anordnung der Glasmassstabe dem Hochprazisions-
konzept der Vertex entsprechen. Schneiderodiermaschinen Agiecut Vertex 2 und 3 gibt es auch als
F-Modelle fiir Feinstdrahtbearbeitungen. Der bewahrte Generator IPG-V kommt in der kompletten
Vertex-Baureihe zum Einsatz. Agiecut Vertex 2 und 3 haben eine neue optimierte Bedieneroberfla-
che und bieten standardmassig Funktionen, Komfort und Leistungen, die diese Baureihe zum Mass-
stab der Schneiderosion machen.

Agiecut Classic V
Agiecut Progress V

> Agiecut Vertex



bis Ra 0.05 pm




Allen Modellen der Baureihe Agiecut
Vertex gemein ist der bewahrte Ge-
nerator IPG-V mit sehr hohem Wir-
kungsgrad. Die Steuerung Agievision
in der Version 5 lauft auf Agiecut
Vertex 2 und 3 mit dem Betriebssy-
stem Microsoft® Windows®.
Schneiderodiermaschinen Agiecut
Vertex 2 und 3 sind mit vielen Allein-
stellungsmerkmalen einmalig in ih-
rer Klasse.

AGEE

RTEX

Optimale

Technologien

Mit wenigen Dateneingaben wird fir
jede Bearbeitung und Werkstiickhche
individuell die bestmdgliche Techno-
logie generiert.

Maximale

Formgenauigkeit

Mit Wire Bending Control und Advan-
ced Wire Offset verflgen alle Agiecut
Vertex standardmassig tber Funktio-
nen fir beste Linearitat bei jeder
Werkstiickhthe, bei abgesetzten
Werkstlcken, bei konischen Schnitten
sowie bei prazisen Innenradien auch
mit komplexen Ubergangen.

fur ultraprazise Schneiderosion

Feinste

Oberflachen

Mit allen Agiecut Vertex wird stan-
dardmaéssig eine Oberflachenglite
von Ra 0,05 pm erreicht.

Hochste

Positioniergenauigkeit

Mit dualen Messsystemen werden
durch kontinuierliches Messen und
Korrigieren der Achspositionen klein-
ste Toleranzen am Werkstiick erzielt,
so dass Stempel und Matrizen eine
100prozentige Passgenauigkeit zu-
einander haben.

Automatisierte

Erosion

Mit Kommunikationsschnittstellen
und spezieller Ausriistung kénnen
Agiecut Vertex 2 und 3 sowie 2F und
3F fir den automatisierten Betrieb
mit einem Handlinggerat zum Be-
und Entladen von Werkstiickpaletten
eingesetzt werden.

Gezielte

Planung

Mit der Funktion AgiePlanning verfii-
gen Agiecut Vertex 2 und 3 Uber ein
optimales Instrument zur Arbeitspla-
nung.

Neueste

Hardware

Mit der Version 5 von Agievision ha-
ben Agiecut Vertex 2 und 3 eine
Steuerung mit schnellen und lei-
stungsfahigen Prozessoren auf neue-
stem Stand der Elektronik.

Funktionale

Software

Mit intuitiven Ikonen, zusatzlichen
Texterklarungen und Ubersichtlicher
Darstellungsform wurde die Bedie-
neroberflache markant optimiert.
Das Bedienerhandbuch ist resident
auf dem Festplattenspeicher.
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Der Generator und speziell die Steu-
erung der Impulse sind voll digitali-
siert. Analoge Elektronik wurde in
einem einzigen digitalen Bauelement
zusammengefasst. Dieses enthalt
eine Vielzahl von Einzelkomponenten
und ist programmierbar. Anderungen
lassen sich somit softwaretechnisch
durchfiihren, ohne dass Platinen ver-
andert werden miissen. Innovationen

konnen sofort eingefiihrt werden.

AGEE

RTEX

Intelligenter

Generator

Mit IPG-V (Intelligent Power Genera-
tion Vertex) wird eine Steigerung des
Formfaktors der Impulse und Kir-
zung der Impulsdauer erreicht. Damit
erhoht sich die Erodierleistung und
dank leistungsfahigerer Elektronik
kann der Erosionsprozess effizient
gesteuert werden.

Individualisierte

Technologien

Mit Teccut werden Schneidtechnolo-
gien individuell nach Werkstickmerk-
malen generiert. Dazu wird das
Werkstiick mit Hohe, Form, Material,
Oberflachenglte und Genauigkeit be-
schrieben. Teccut generiert dann aus
einer Datenbank von Impulsen, und
nicht mehr aus einer Technologieda-
tenbank, die bestmdgliche Schneid-
technologie und macht zusatzlich Al-
ternativvorschlage zu den Qualitats-
zielen. Nach Material und Qualitats-
ziel wahlt Teccut die Impulse fir den
Vollschnitt. Aufbauend auf dieser er-
sten Technologie werden Utber Algo-
rithmen die Impulse fir die Nach-
schnitte abgerufen, die dann indivi-
duell den effektiven Arbeitsbedingun-

furHochstlerstung

gen und der gewiinschten Prazision
angepasst werden. Eine Bearbeitung
nach Mass, ohne Kompromisse hin-
sichtlich Werkstlickhohe, Prazision
oder Schneidrate. Ob Messing oder
beschichtet, ob dick oder diinn, mit
jedem Drahttyp werden sowohl im
Vollschnitt maximale Schneidraten
als auch im Nachschnitt feinste Ober-
flachen und beste Prazision erzielt.
Schneiderosion die Sicherheit gibt,
zuverlassig das gewiinschte Resultat
zu erzielen, ohne das Probeschnitte
gemacht werden missten.

Kontrollierter

Prozess

Mit modernster FPGA-Technologie
(Field Programable Gate Arrays - wie-
der programmierbare Logik-Schal-
tungen) und komplett digitaler Daten-
erfassung kann der Erodierprozess
schnell erfasst und mit prazisem Ser-
vo fortlaufend optimiert werden. Der
aktuelle Prozesszustand wird dabei
so nahe wie mdglich am Funken ge-
messen und dank enormer Rechner-
leistung fortlaufend auf optimalem
Niveau gehalten.

Praziser

Vollschnitt

Mit individuell generierten Technolo-
gien konnen Prazisionsvollschnitte
durchgefihrt werden, die je nach ge-
wiinschter Prazision und Oberfla-
chengtte die Anzahl Nachschnitte re-
duzieren oder auf die sogar ganz ver-
zichtet werden kann.

Weniger

Stromverbrauch

Mit dem Generator IPG-V sinkt der
Energiebedarf markant.

Ausgewogene

Wirtschaftlichkeit

Mit eCut-Technologien konnen Drah-
te von 0,1 bis 0,15 mm Durchmesser
verwendet und damit hohe Schnittge-
schwindigkeiten erreicht werden.
eCut-Technologien senken markant
den Konsum von Filter und Harz und
drosseln den Verbrauch von sowohl
beschichteten als auch von Messing-
drahten. Weniger Materialablagerun-
gen des Drahts auf dem Werkstick
reduzieren Nachschnitte. Geschnitte-
ne Flachen an Werksticken haben ei-
ne nach Rauheitswert homogene
Oberflache. eCut-Technologien redu-
zieren den Funkenspalt bei Fein-
drahtbearbeitungen, so dass absolute
Genauigkeit bei Konturen und klein-
sten Innenradien realisiert wird. Auch
bei fixem Vorschub wird der Funken-
spalt geregelt, um zuverléssig die be-
ste Prazision zu erzielen.
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Mit wenigen Angaben zu Werkstiick,
Schneiddraht und Bearbeitungsziel
wird eine prazis auf das Werkstiick

abgestimmte Bearbeitungstechnologie

eriert. Es miissen keine Kompro-
Dateneingabe von Werk-
stiickhdhen gemacht.werden.

! Carbide

Taper-Ra =0.50
Taper-Ra = 0.45

Ra=0.20
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In Kombination mit dem Hochlei-
stungsgenerator IPG-V erhéhen ex-
klusive Funktionen die Prazision am
Werkstlick. Steuerungstechnisch
werden physikalische und prozess-
bedingte Einfliisse fortlaufend gere-
gelt und optimiert. Der Wirkungs-
grad der Impulse wird damit gezielt
in prazisionsgebende Resultate um-
gesetzt.

AMLtasls o

i

AGE

RTEX

Schnelle
Bearbeitung

Mit IPG-Modulen des bewahrten, volldi-

gitalisierten Vertex-Generators werden
Schruppimpulse optimal an die Draht-
durchmesser angepasst. Dadurch
konnen feine Rauheiten und hohe Ge-
schwindigkeiten erzielt werden.

Akkurate

Linearitat

Mit AWO (Advanced Wire Offset - er-
weiterte Bahnkorrektur des Drahtes)
werden Beeinflussungen von Drahtver-
schleiss und Spiilung technologisch
kompensiert. Die Konturgenauigkeit und

Zylindrizitat wird dadurch nahezu perfekt.

mit exklUsiven Funktionen

Hochste

Formgenauigkeit

Mit Wire Bending Control wird in
Echtzeit die seitliche, verfahrensbe-
dingte Drahtabweichung ermittelt
und durch Prozessregelung korri-
giert, so dass selbst bei hohen
Schneidraten beste Genauigkeit und
Linearitat auf der ganzen Kontur er-
zielt wird. WBC realisiert an jedem
Punkt der geschnittenen Kontur zu-
verlassig das in die Steuerung einge-
gebene Prazisions- und Rauheitsziel
- sowohl bei zylindrischen als auch
bei konischen und abgesetzten Werk-
sticken.

Ohne WBC

Mit WBC

Ungebremst

durch Konturen

Mit Dynamic Corner Control konnen
Ecken und Radien im Vollschnitt mit
maximaler Geschwindigkeit prazis
geschnitten werden. Physikalisch be-
dingte Schleppfehler des Drahtes in
Schnittrichtung werden kontinuier-
lich korrigiert und die Drahtbahn dy-
namisch optimiert. Dadurch verbes-
sert sich die Qualitat der Vollschnit-
te, so dass Nachschnitte schneller
ausgefihrt werden kénnen und die
Anzahl verringert werden kann.

Automatische
Leistungsanpassung

Mit Variocut konnen abgesetzte
oder mit Durchbrichen versehene
Werkstlicke mit optimaler Ge-
schwindigkeit geschnitten werden,
indem laufend der Schneidquer-
schnitt erfasst und automatisch die
Leistung an den sich veranderten
Bedingungen angepasst wird.







AGIE

Agievision ist eine speziell fiir die
Erosion entwickelte Steuerung, die
die Sprache der Werkststatt spricht.
Mit Version 5 wurde der Bedienungs-
komfort weiter erhoht. Wenige Da-
teneingaben gentigen, um zielgerich-
tet das Erodierprogramm zu erstel-
len - mit Betriebssystem Microsoft®
Windows® wie am PC zu Hause.
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AGIEVISION

Effiziente

Hardware

Mit einer 40-GB-Harddisk, einem
1,1-GHz-Pentium-Prozessor und bis
1 GB RAM ist hohe Speicherkapazitat
und Rechnerleistung sowie geringer
Energieverbrauch sichergestellt. Fur
den Datenaustausch stehen 2 USB-
Anschlisse sowie eine Einheit fir
CDs und DVDs zur Verfugung. Eine
flexibel aufstellbare Konsole mit
grossem LCD-Bildschirm, Hubtasta-
tur und Maus ermdglichen eine er-
mudungsfreie Dateneingabe.

Neustrukturierte
Bedieneroberflache

Mit Agievision 5 wurde die bewahrte
3-Fenster-Struktur beibehalten, die
jederzeit vollstandigen Uberblick gibt.
Eine neue Bedienungsleiste verein-
facht das Vorbereiten des Erodierpro-
gramms. Alle wichtigen Aktivitaten
sind darauf mit grossen, intuitiven
Ikonen dargestellt. Die lkonen zeigen
mit Farben dynamisch den passiven
oder aktiven Zustand an. Haupttatig-
keiten konnen direkt angewahlt wer-
den und mit einem Blick ist die ak-
tuelle Situation zu Ubersehen.

furzuverlassige Resultate

Ergebnisorientierte

Dateneingabe

Mit Easywork werden lediglich ge-
winschte Oberflachengute, Kontur-
toleranz, Werkstickmaterial und -
hohe sowie Drahttyp eingegeben. Die
Steuerung orientiert sich an diesen
Vorgaben und generiert dann auto-
matisch Bearbeitungstechnologien
und -ablaufe.

Kein manuelles

Feinjustieren

Mit Agiesetup 3D wird die Werkstik-
klage dreidimensional im Arbeits-
raum automatisch durch Messzyklen
mittels Erodierdraht und einem Mes-
staster ermittelt. Ein moglicher Ver-
satz im Raum bericksichtigt die
Steuerung und ordnet die neuen Re-
ferenzwerte selbstandig dem Geome-
trieprogramm zu.

Abrufbare

Bearbeitungsmuster

Mit Workmodel konnen sich wieder-
holende Bearbeitungen als Modell
abgelegt und fir ahnliche Jobs modi-
fiziert werden. Eine anwenderspezifi-
sche Datenbank fur routinierte Drah-
terosion.
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Agiesetup 3D

Visionare

Sicherheit

Mit Formalcheck wird die Datenein-
gabe fortwahrend auf Vollstandigkeit
Uberpriift. Fehlende Eingaben werden
im Klartext angezeigt. Mit Graficheck
kann die Bearbeitung als 2D- und
3D-Simulationsprogramm zusammen
mit dem Prozesszustand in einem

Fenster visualisiert werden. Funktio-
nen, die Sicherheit fir die ganze Be-
arbeitung geben.

Formalcheck







AGIE

Schneiderosion soll sich, den tag-
lichen Anforderungen der Werkstatt
entsprechend, flexibel fiir die unter-
schiedlichsten Bearbeitungen einset-
zen lassen. Danach richtet sich die
Steuerung Agievision mit zeitsparen-
den und produktivitatssteigernden
Modulen.

Liste - Werkstiicke - Erosionsstart

AGIEVISION

Erodierspezifisches

Job Management System

Mit Agievision konnen direkt auf der
Maschine flexibel Prioritaten gesetzt
und jederzeit geandert werden. Mit der
Funktion Lotto konnen mehrere Werk-
stlcke zu einem Los zusammenge-
fasst und optimal verwaltet werden.

4|

MName I Status
s 3 Aktiv
B 11 Aktiv

Verfligbarkeit

Vorhanden

fUr flexible Planung

Angespasste Dateneingabe
nach Organisation

Mit Agievision kann die Dateneingabe
flexibel nach Infrastruktur der Werk-
statt und des Umfelds erfolgen:

- Alle Daten konnen direkt auf der
Maschine eingegeben werden.

- Geometrien werden importiert und
mit den Zieldaten auf der Maschine
vervollstandigt.

- Geometrien und Zieldaten werden
importiert und auf der Maschine mit
Mess- und Positionsdaten erganzt.

- Die gesamten Werkstiick-, inklusiv
Mess- und Positionsdaten werden di-
rekt auf die Maschine importiert.

Verkiirzte
Nebenzeiten
Mit wahlbarem Einfadelmodus: Hoch-

ste Geschwindigkeit (8 - 15 Sekunden),

hochste Sicherheit oder eine Kombi-
nation aus beiden. Wahlbarer Positio-
niermodus: Eine oder mehrere Opti-
mierungsmaglichkeiten sind wahlbar.

Problemloses

Jobeinfiigen

Mit Pieceinsert wird zum Ausfihren
eines Eilauftrags zunachst die Ist-Si-
tuation der aktuellen Bearbeitung
einschliesslich der Schnittfolgen er-
fasst und dann nach Beendigung des
Expressjobs genau dort fortgesetzt,
wo sie unterbrochen wurde. Ohne
Veréndern oder Einfiigen von Daten-
satzen.

Flexible

Prioritaten

Mit Usersequence konnen direkt auf
der Maschine die Schnittfolge und die
Bearbeitungssequenz von Werkstik-
ken noch kurz vor der Erosion nach
Prioritaten geordnet und gewahlt
werden, ohne dass auf externe CAM-
Systeme zuriickgegriffen werden
muss. Wahrend der Erosion kénnen
mit der Funktion Early/Late dann
noch Schnittfolgen automatisch nach
Zeitkriterien bestimmt (z.B. Erosions-
start am Abend und Entnahme der
Ausfallteile am Morgen) oder selbst
definiert werden.

Ferniiberwachte

Schneiderosion

Mit Agievision kann jederzeit vom Bu-
ro oder von zu Hause aus die laufen-
de Erosion kontrolliert werden. Der
PC steht online mit der Drahterodier-
maschine in Kontakt und es lasst sich
jede Bearbeitungsphase oder die ak-
tuelle Leistungseffizienz Uberprifen
und optimieren.

Vorausschauende

Arbeitsplanung

Mit Agieplanning wird durch einfache
Arbeitsbeschreibung direkt auf der
Maschine oder am PC die Erodierzeit
und der Drahtverbrauch kalkuliert.
Agieplanning ist das ideale Modul fur
die Planung ohne kompliziertes Er-
rechnen von Konturldngen oder
Schneidraten.

Identische

Dateneingabe am PC

Mit Agievision PC kann die Datenein-
gabe fir eine Drahterodierbearbei-
tung am PC zu Hause oder im Biiro
erfolgen. Alle Eingabe- und Funk-
tionsseiten sind identisch mit den
Agiecut Vertex 2 und 3.
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Agiegeo . _ Pieceinsert
Mit dieser Software konnen direkt auf

der Maschine 2D-Geometrien sowie
importierte und exportierte Files in
DXF und IGES modifiziert werden.
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Abbrechen

Zentrierung einer Nase
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Mit doppeltem Warmetauscher fiir
Sauber- und Schmutzwasser sowie
optimierter Anordnung der Glas-
massstabe wurden die Baugrossen
2 und 3 in das Hochprazisionskon-
zept der Vertex-Baureihe integriert
und erfiillen alle Voraussetzungen
fur hochste Anspriiche der Schnei-
derosion.

AGE

RTEX

Baugrossen-angepasstes
Mechanikkonzept

Mit C-Gestell-Bauweise in Gussaus-
fihrung wird hohe statische und dy-
namische Steifigkeit sichergestellt.
Die gesamte Arbeitszone kann fur
Detailbearbeitungen an grossen
Werkstiicken oder Mehrfachaufspan-
nungen genutzt werden.

Langlebige

Mechanikkomponenten

Mit hochprazisen, grossdimensioniert
Kugelumlaufspindeln sowie vorge-
spannten, geschlossenen und eben-
falls grossdimensionierten Fihrungen
auf allen Achsen ist eine lange Le-
bensdauer und Hochprézision am
Werkstiick sichergestellt.

Gesteigerter Prazision

der Winkelgenauigkeit

Mit Agieconic Plus wirken bei den Mo-
dellen Vertex 2 und 3 sowie 2F und 3F
neue Toroiden, die beim konischen
Schneiden eine erhdhte Drahtzugkraft
erlauben und dadurch der Formge-
nauigkeit und Oberflachenglite zugute
kommt.

fUr Prazisionsresultate

Optimales

Temperaturverhalten

Mit Kiihlwasser wird die gesamte im
Schneiderodiersystem anfallende War-
me abgefiihrt. Die Kiihlung von Gene-
rator, Steuerung und Dielektrikum
wird von Warmetauschern geregelt.

Konstante

Positionsgenauigkeit

Mit der Interaktion von Dual-Messsy-
stemen, Steuerung und Mechanik wird
bei den Vertex-Baugrossen 2 und 3 ein
Prazisionskonzept realisiert, das auch
den speziellen Anforderungen bei ho-
hen und grossen Werkstiicken ent-
spricht.

Zertifizierte

Qualitat

Mit Laser wird jede Agiecut Vertex
vermessen, die dann eine Palette mit
praxisbezogenen Inspektionsstiicken
erodieren muss. Die Maschine wird
mit integriertem Qualitatszertifikat
geliefert und belegt damit auch den
Zeitaufwand fiur die Komplettzertifi-
zierung einer Agiecut Vertex 2 oder 3,
der fast doppelt so hoch ist wie fir
die eigentliche Montage.

Wegweisende

Produktion

Mit leistungsfahiger Logistik wird die
Agiecut Vertex wahrend der Montage
genau nach Kundenanforderung konfi-
guriert. Erodiermaschinen und Ersatz-
teile konnen in kirzester Zeit geliefert
werden.

Lange

Laufzeiten

Mit angetriebenen Drahtspulen bis
standardmassig 25 kg sowie einzigarti-
gen Standzeiten der Verschleissteile
wird ein Optimum an Maschinenstun-
den erreicht.

25 kg
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Die wegweisende Produktion der
Agie stellt alle mechanischen und
elektronischen Komponten selbst
her, die fiir die Genauigkeit relevant
sind. Mit einem einzigartigen System
werden bereits wahrend der Monta-
ge Messwerte und Priifergebnisse in
der Steuerung der Agiecut Vertex
gespeichert. Maschinenresidente
Messdaten, die Zeugnis lber die ho-
he Produktionsqualitat geben und
die von Spezialisten jederzeit abge-
rufen werden kdnnen.

fur Komfort und Prazision

Vorbildliche

Kompaktbauweise

Maschine, Steuerung, Generator und
Dielektrikumaggregat sind platzspa-
rend im vollverschalten System inte-
griert. Agiecut Vertex werden als Gan-
zes auf einem Rahmen mit Rollen an-
geliefert. Die Maschine kann so mit ge-
ringem Aufwand manovriert werden
und findet dank kleiner Aufstellflache
auch in engen Raumen ihren Platz. Die
Inbetriebnahme ist mit insgesamt nur
4 Anschlissen denkbar einfach.

Einfacher

Drahtwechsel

Mit dem Kombi-Drahtfihrungs- und
Einfadelsystem fur alle Drahtdurch-
messer werden keine weiteren, teu-
ren Drahtfihrungen fir andere
Drahtdurchmesser bendtigt. Draht-
wechsel kénnen ohne mechanische
Hilfen vorgenommen werden.

Effizienter Drahtschnetzler

Mit integriertem Drahtschnetzler wer-
den verbrauchte Drahte einfach und si-
cher entsorgt und elektro-magnetische
Abstrahlungen werden vermieden.

Zuverlassiges

Drahteinfadeln

Mit Agiejet kann die Maschine im si-
cheren Nacht- und Wochenendbe-
trieb ausgelastet werden. Agiejet fa-
delt bei Mehrfachaufspannungen, bei
mehreren Konturen in einem Werk-
stick oder bei Drahtriss sicher ein
(auch Drahte mit 0,07 mm Durch-
messer) und schafft somit die Vor-
aussetzung fir autonomen, automa-
tisierten Drahterodierbetrieb.

Elektromagnetische

Abschirmung

Mit vollverschalter Architektur entspre-
chen Agiecut Vertex allen Sicherheits-
vorschriften. Internationale und EU-
Normen werden vollumfanglich erfillt.

Gute

Zuganglichkeit

Mit gut durchdachter Raumaufteilung
sind alle fur Wartung und Verschleiss
relevanten Module leicht erreichbar,
wie Filter, Deionisierharz, Draht-
schneidemesser, Stromzufihrungen,
Disen etc.



Flexibel

Aufspannen

Mit dem Standard-Aufspannrahmen
lassen sich problemlos Mehrfachbe-
arbeitungen durchfiihren, die Arbeits-
zone kann optimal genutzt werden
und auf teure Spannmittel kann meist

Bequemes

Einrichten

Mit Agiejogger kénnen samtliche
Phasen des Einrichtens bequem vor-
genommen werden. Dazu verflgt die
Handbox mit elektronischem Handrad
und LCD-Anzeige uber alle wichtigen

verzichtet werden. Steuerungsfunktionen.

e
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RTEX

Die Produktivitat......

Sowohl die Schneiderodiermaschinen
Agiecut Vertex 2 und 3 als auch die
Modelle 2F und 3F eignen sich fiir al-
le Ausbaustufen der Automation.

Konzipiert

fiir Automation

Mit absenkbarem Arbeitsbehalter,
programmierbarem Badniveau fur
Werkstiickhdhen bis 250 mm sowie
klar definierter Schnittstelle eignen
sich Agiecut Vertex 2 und 3 sowie
2F und 3F hervorragend zum Auto-
matisieren mit Agie WorkPal oder
einem anderen Werkstiickbeladesy-
stem.

Ausbaubare
Produktivitat
Alle Funktionen, Technologien und
Leistungen von Maschine, Steuerung
und Generator ergeben in ihrer Ge-
samtheit ein Schneiderodiersystem,
das sich optimal bis zur automati-
sierten Erodierzelle ausbauen lasst:
- Mit der Steuerung Agievision haben
Agiecut Vertex 2 und 3 das ideale
Job-Management-System fiir auto-
matisierte Schneiderosion.

- Mit Easyrun konnen auf den Agiecut
Vertex 2 und 3 schnell automatisierte
Bearbeitungsablaufe erstellt werden.
- Mit Robotcommand verfligen die
Agiecut Vertex 2 und 3 Uber eine klar
definierte Schnittstelle, mit der
Handlinggerate und Roboter, wie z.B.
Agie WorkPal, angeschlossen werden
konnen.

- Mit automatisierten Agiecut Vertex
2 und 3 werden Stundensatze zum
Wettberbsvorteil.






AGIE

RTEX
zU Technik und Funktion
Verfahrwege X/Y/Z-Achsen
U/V-Achsen
Maximale Konizitat <°/Héhe
Eilgang X/Y-Achsen
Duales Messsystem fiir die Achsen X und Y
Werkstiick Maximale Werkstiickabmessung Breite x Tiefe x Hohe
Maximales Werkstiickgewicht Mit/ohne Bad
Leistung Maximale Schneidrate mit Draht CCS @ 0.33 mm @ Zylindrischer Schnitt
Fertigungsqualitat Beste Rauheit mit SF Modul, Feinstschlicht-Leistungsstufe # Bis Ra
Drahteinfadelsystem AGIEJET Einfddelbare Hohe
Einfadeldisen Durchmesser
Drahtfiihrungssystem Drahtfiihrungen, Grundausstattung Drahtdurchmesser
Kombi-Drahtfiihrungssystem «V»-Flihrung
Toroidfiihrung
Gesteigerte Prazision der Winkelgenauigkeit AGIECONIC PLUS
Drahtantrieb Drahtspule Bis 25 kg
Drahteinzug Automatisch
Drahtentsorgung Drahtschnetzler
Arbeitszone Zuganglichkeit
Spannbasis Universal-Aufspannrahmen Aufspannrahmen

Absenkbarer Arbeitsbehalter

Bearbeitung im Bad/ohne Bad

Niveauregulierung

Universal Hochleistungsgenerator

AGIE IPG-V integriert

Mittlerer Arbeitsstrom

Umfassende Auswahl von erprobten Technologien fiir die gebrauchlichsten Bearbeitungen und Materialen ~ Technologie-Module

Agiecut Vertex in den Grossen 2 und 3

Dynamische Bahnoptimierung und Prozessanpassung in Radien DYNAMIC CORNER CONTROL

wurden in das Hochprézisionskonzept Detektion und Korrektur der Drahtdurchbiegung in Echtzeit WIRE BENDING CONTROL
der Vertex-Baureihe integriert Echtzeit-Detektion des Schneidquerschnitts und automatische Leistungsoptimierung VARIOCUT
- : Restfehlerkorrektur der Drahtbahn AWO (Advanced Wire Offset)
Schneiderodiermaschinen fiir pm- Dielektrikumaggregat Integriert Fiillvolumen
i i i - Filtrierung Patronenfilter 4 Filtergehduse mit 8 Patronenfilter
Genauigkeit auch bei grossen Werk

Filtratqualitat

stiickdimensionen und fiir neue
Applikationsfelder, die heute noch

Deionisierung Deionisierpatrone Inhalt

futuristisch anmuten, aber morgen Kiihlung Generator und Steuerung mit Luft / Wasser, Dielektrikum mit Doppel Wasser / Wasser-Warmetauscher

.. Anlage Abmessungen der Anlage Breite x Tiefe x Hohe
schon zum Alltag gehoren' Distanz Boden zur Aufspannebene
Gewicht Nettogewicht
Betriebsgewicht
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AGIECUT VERTEX 2

AGIECUT VERTEX 2F

AGIECUT VERTEX 3

ol A

AGIECUT VERTEX 3F

350 x 250 x 256 mm

350 x 250 x 256 mm

500 x 350 x 256 mm

500 x 350 x 256 mm

+70 mm +70 mm +70 mm +70 mm

30°/100 mm 30°/100 mm 30°/100 mm 30°/100 mm
3m/min. 3m/min. 3m/min. 3m/min.

| u | | |

750 x 550 x 250 mm 750 x 550 x 250 mm 1050 x 650 x 250 mm 1050 x 650 x 250 mm
200/450 kg 200/450 kg 400/800 kg 400/800 kg

> 300 mm2/min > 300 mm2/min > 300 mm2/min > 300 mm2/min
W 0.05 um W 0.05 pm W 0.05 um W 0.05 pm

bis 250 mm bis 250 mm bis 250 mm bis 250 mm
m1mm 1 mm W1 mm 1 mm

® 0.6 mm ® 0.6 mm ® 0.6 mm ® 0.6 mm

W 0.07-0.33 mm W 0.03-0.33 mm W 0.07-0.33 mm M 0.03-0.33 mm
zylindrisch bis 2° zylindrisch bis 2° zylindrisch bis 2° zylindrisch bis 2°
2° bis 30° 2° bis 30° 2° bis 30° 2° bis 30°

(] [ J (] [ )

u u | | | |

u u | | u

n | | | | | |

vorne / links vorne / links vorne / links vorne / links

] | u |

automatisch

automatisch

automatisch

automatisch

0-250 mm automatisch

0-250 mm automatisch

0-250 mm automatisch

0-250 mm automatisch

45 A 45 A 45 A 45 A

u u u u

n u | | | |

n | | | | | |

u | | | | |

n u u | |

700 L 700 L 1000 L 1000 L

| | | u

5pm 5um 5pm 5um
m10l m10! m10l m101
®301L ®301L ® 301 ® 30!

| u | u

2215 x 2215 x 2220 mm 2215 x 2215 x 2220 mm 2800 x 2400 x 2220 mm 2800 x 2400 x 2220 mm
1100 mm 1100 mm 1100 mm 1100 mm
3600 kg 3600 kg 4500 kg 4500 kg
ca. 4500 kg ca. 4500 kg ca. 6000 kg ca. 6000 kg

Einfaches
Manovrieren

Mit ihren kleinen Abmessungen lassen
sich Agiecut Vertex 2 und 3 leicht
transportieren und da die Erodierma-
schinen als Ganzes auf einem Rahmen
mit mit Rollen angeliefert werden, las-
sen sie sich auch leicht bewegen.

4 Nach AGIE-Einstellrichtwerten
M Standard

A Variante: Nicht nachriistbar

® Option

23
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AGIE
vy

in Bedienung und Komfort

Bedieneroberflache, Steuerung, Module und Funktionen

Handbedienung zum Achsenverfahren X/Y/U/V/Z mit
Einrichtfunktionen fiir Drahtantrieb, Behalter und Antastzyklen

B AGIEJOGGER mit LCD-Anzeige und elekronischem Handrad

Bedienerkonsole

M 15"-LCD-Farbbildschirm, Hubtastatur und Maus

Steuerung, Bedieneroberfldche integriert

M AGIEVISION objekt-orientierte Mensch-Maschinen-Schnittstelle

Betriebssystem

W Multitasking Windows XP

Betriebsart

M Multiprozessor

CPU’s

M Pentium fir CNC und Bedieneroberflache

Servokontrollierte Achsen W X/Y/Z/UN
Zusatzliche servokontrollierte Achse A A-Achse
Kleinster programmierbarer Schritt W 0.0001 mm
Maximale Bahnkorrektur B 6mm
Einfache Erstellung von Bearbeitungsprogrammen W EASYWORK

Antastzyklen zur automatischen Erfassung der Werkstiickposition

W AGIESETUP 2D

Antastzyklen zur autom. Erfassung der Werkstiickebene und -position

® AGIESETUP 3D

Automatische Technologieauswahl anhand von Bearbeitungszielen W TECCUT
Ubernahme von bearbeitungsspezifischen Daten aus CAD/CAM-Systemen W CAMLINK
Vordefinierte Beabeitungsstrategien W AUTOSEQUENCE
Vor- und bedienerdefinierte Bearbeitungsstrategien W USERSEQUENCE
Einfaches erstellen von 2D-Geometrien und uebernahme von DXF und IGES Dataien W AGIEGEO

Uebernahme in Agiegeo eines fremden Iso-Code

® AGIEGEOQ ISOCONVERTER

Schnell ohne Aufwand Eilauftrage einschieben

M PIECEINSERT

DNC-Anschluss tiber Xon/Xoff und LSV2-Protokolle

mDNC

Hilfsfunktionen, Erklarungen mit Text und Grafiken

B HELP und Online-Handbuch

Bearbeitungssimulation 2D- und 3D-Ansicht

M GRAFICHECK

Maximale Sicherheit durch kontinuierliche Priifung der Dateneingabe

B FORMALCHECK und Protokoll der Eingabedaten

Einfache Erstellung von Bearbeitungsmustern m WORKMODEL
Automatische Ausfiihrung von Befehlen und Anweisungen W EASYRUN
Automatische Erstellung der Bearbeitungssequenz

fir mehrere Werkstiicke in einer Aufspannung W LOTTO

Wiedereinfadeln nach Drahtriss, bei Fehlversuch, Wiederstart nach Stromausfall

M Rettungsstrategien

Sprachen

M Deutsch, CN, CZ, DK, ES, FR, HU, IT, JP, NL, PL, RU, SE, UK, US

Speicherkapazitaten

W > 20 GB Festplatte, 512 MB Ram

Schnittstellen

M 2 x RS232C, 1 x Parallel, 1 LAN (Local Area Network], 1 USB

Datentrager

M DVD/CD-Rom zur Aktualisierung der Anlage, Online-Handbuch, 31/,"-Diskette, USB

Automatisierungsanschluss

Basisausriistung fir Handlinggerate

A AUTOMATION

Kommunikationsschnittstelle zu Handlinggeraten

® ROBOTCOMMAND

Kommunikationsschnittstelle zu Leitrechnern

® HOSTCONTROL

Anschliisse

Nennanschlussleistung W 10.5 kW
Netzspannung W3 x400V
Druckluft M 6 bar, 5 m3/h
Erforderliche Kiihlleistung W 1.5-7.5 kW




.EEHEEE;i:

ENoEEEENe>
BT s

1 HA
LI LI T OTT IV
AHNGANON EEEEAAA
o0 © HOLHO® 00 W o
il .i‘ . .‘ .‘ .‘
| | ‘ .



AGIE

PARTNER TO THE BEST

firtber 50 Jahre
Funkenerosion

m_ i Elektroerosion, auch EDM - Electric

Discharge Machining genannt, ist eine
junge Technologie. Uber 50 Jahre alt.
Genauso jung wie Agie. Eine Techno-

logie, die von Agie in dieser Zeit
massgebend beeinflusst und gepragt
wurde. Was ist EDM? Unter Einsatz
der Elektroerosion kénnen leitende
Materialien von beliebiger Harte mit
einer Genauigkeit von bis zu einem
Tausendstelmillimeter praktisch ohne
mechanische Einwirkung bearbeitet
werden. Dies macht EDM zur Schlis-
seltechnologie bei der Herstellung von
anspruchsvollen Form- und Stanz-
werkzeugen, die zur Massenpro-
duktion von Teilen aus Kunst-

stoff, Metallen und Glas ein-

gesetzt wird. Gegenstanden

aus unserem taglichen Le-

ben: Zahnbiirsten, Handys,
PET-Flaschen, Computer, Be-
stecke, Skischuhe, Kugel-

schreiber, Automobilkompo-

nenten, Spielzeug, Implantate,
Instrumente - die Reihe liesse

sich beliebig fortsetzen und

beweist eindricklich, dass

EDM eine dynamische Tech-

nologie mit unbeschranktem
Zukunftspotential ist.




Beratung. Agie ist mit kompetenten
und erfahrenen Verkaufsingenieuren
ganz in lhrer N&he, die Sie rund um
das Thema Funkenerosion beraten.

Es bleiben keine Fragen offen.

Information. Agie aktualisiert laufend
ihre Website www.agie.com, publiziert
im Magazin «experience» interessan-
te Kundenanwendungen und infor-
miert auch nach dem Verkauf mit
Prospekten und Flyern tber die neue-
sten Produkte.

Betreuung. Agie hat weltweit Fachbe-
rater im Einsatz, die praxisorientiert
Applikations-, Automatisierungs-,
Hard- und Softwareldésungen realisie-
ren und auch den Einstieg in die Ero-
sion erleichtern.

Schulung. Agie erstellt individuelle
Einweisungen fir jedes Erodiersy-
stem, damit schon kurz nach Inbe-
triebnahme produktive Erodierarbei-
ten aufgenommen werden kénnen.

Dokumentation. Agie unterstitzt den
Bediener wirkungsvoll mit praxis-
orientierten Benutzungs- und War-
tungsdokumentationen in gedruckter
und elektronischer Form.

Helpline. Agie l6st routinemassig ca.
90% aller Probleme direkt am Telefon.

Service. Agie sorgt weltweit mit sei-
nen laufend geschulten Servicetech-
nikern fur optimales Funktionieren
und Auslasten lhres Agie-Erodiersy-
stems.

Lieferbereitschaft. Agie bietet an
Werktagen einen 24-Stunden-Service
und unterhalt fir schnelle Lieferun-
gen ein grosses Lager mit 97prozenti-
ger Verfiigbarkeit von Original-Er-
satz- und Verschleissteilen, Ver-
brauchsmaterialien und Zusatzausriu-
stungen.

Originalteile. Agie garantiert mit ih-
ren Original-Ersatz- und Verschleisst-

eilen die besten Erodierresultate. Alle 27

Bearbeitungstechnologien und
Werksangaben beruhen darauf.



EUROPA NORD

AGIE GMBH
STEINBEISSTRASSE 22-24
DE - 73614 SCHORNDORF
TELEFON +49 7181 926 0
TELEFAX +49 7181 926 190

DEUTSCHLAND

WWW.AGIE.DE

info@agie.de

AGIE CHARMILLES LTD GROSSBRITANNIEN
WWW.AGIE-CHARMILLES.CO.UK NORD-IRLAND
info@agie-charmilles.co.uk

AGIE SALES LTD SCHWEIZ

CH - 6616 LOSONE OSTERREICH
TELEFON +41 (0]91 806 90 30 BENELUX

TELEFAX +41(0)91 806 90 33
WWW.AGIESALES.COM
info@agiesales.com

SKANDINAVIEN

0ST- UND ZENTRALEUROPA
BALKAN

MITTLERER OSTEN
SUD-AFRIKA

SLOWENIEN

MIKRON AGIE CHARMILLES SALES LTD
WWW.MIKRON-SALES.COM

RUSSISCHE FODERATION

AGIE CHARMILLES SP.Z.00 POLEN
WWW.AGIECHARMILLES.COM
info@agie-charmilles.pl
AGIE CHARMILLES MACINE TIKARET TURKEI
LIMITED SIRKETI
WWW.AGIECHARMILLES.COM.TR
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WWW.AGIECHARMILLES.COM
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WWW.AGIEUS.COM CH - 6616 LOSONE
info@agieus.com TELEFON +41 (0)91 806 91 11
AMERIKA SUD  AGIE CHARMILLES LTDA. MEXICO TELEFAX +41 (091 806 92 60
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