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Highlights

von ¢ 0.05 mm bis g 0.33 mm

Feindraht

Ein optionales Kit fiir die Verwendung
von Drahten mit Durchmessern bis
0,05 mm erweitert die Nutzungsmog-
lichkeiten der AC Progress VP bei
Anwendungen, die kleine Innenradien
von 32 ym erfordern.

Smoothsurf: Perfekte Homogenitat
bei erodierten Oberflachen

Mit Smoothsurf werden hohere Ober-
flachengiten erzielt. Bei der Ausfiih-
rung von Spritzguss-, Druckguss-
oder Extruderwerkzeugen fallen
weniger manuelle Polierarbeiten an
oder werden sogar uberflissig.

Smart Threading: Sicheres

Einfadeln in kleine Bohrungen

Beim Gebrauch diinner Drahte
werden Bearbeitungen realisiert,
die sehr kleine Startlochbohrungen
haben. Mit der Option Smart Threa-
ding entspricht der Mindesteinfadel-
durchmesser mit Drahten von 0.10
bis 0.05 mm dem Drahtdurchmesser
plus 50 pm. Smarth Threading ist
eine ideale Erganzung beim Fertigen
von Werkzeugen fir feine Stanz- bzw.
Schneidarbeiten, Lead frames und
von Werkzeugen fir den Elektronik-
sektor.

Schneiden von PKD

Das neue Modul ist als Option
erhaltlich, mit dem wirtschaftlich
zahlreiche PKD-Qualitaten (Poly-
kristalliner Diamant) bearbeitet
werden konnen.

Mit allen AC Progress VP wird stan-
dardmassig eine Oberflachengliite von
Ra 0,2 pym erreicht. Die Option SF-
Modul ermdglicht Rauheiten bis

Ra 0,1 pm.




Konstante Positionier- \

genauigkeit

Der hohe Prazisionsgrad der AC
Progress VP wird dadurch erreicht,
da massgebliche Elemente opti-
mal integriert wurden: Eine hohe
Maschinensteifheit, mit Drehgebern
und Glasmassstaben kombiniert
arbeitende Messsysteme sowie

die Steuereinheit. Die Anlage sorgt
deshalb fir maximale Positionier-
genauigkeit, die zum Fertigen von
Feinschneid- und Folgeschnitt-
werkzeugen sowie bei Mehrfachauf-
spannungen erforderlich ist.
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Zwei verschiedene Drahte

mit einem einzigen Drahtsystem
vorteilhaft nutzen

Nach Ausfiihrung des Vollschnitts
wechselt der Anwender einfach die
Spule aus, um Draht eines anderen
Durchmessers oder einer anderen
Qualitat zu benutzen. Die Technologie
wird von Duotec generiert und dank
des Drahtsystems mit offenen Fiih-
rungen, dauert der Spulenwechsel
nur ein paar Minuten. Drahtkosten
konnen gesenkt und Schneidraten
erhoht werden.




Zertifizierte
Prazision

Tiiren mit reduzierten Abmessungen
Mit einem raffinierten Mechanismus
konnen die Turen der Anlage parallel
zur Maschine auf Gleitradern gedffnet
und zuriickgeschoben werden. Die Tir
des Arbeitsbehalters kann fiir einen
guten Zugang zum Arbeitsbereich mit
einem Kipphebel nach unten geoffnet
werden.

AC Progress VP2 und VP3

Die solide Gusseisenstruktur und
ihre C-formige Bauweise sorgen fir
hohe statische und dynamische Stei-
fe sowie fir hohe Positionierungs-
prazision. Der Arbeitsbereich kann
Werkstlicke von erheblicher Grosse
oder unterschiedlichste Mehrfach-
aufspannungen aufnehmen.

AC Progress VP4

Mit einem fixen Tisch und denin den
Achsen X, Y, U und V beweglichen
Schlitten und Armen mit den Draht-
fihrungen sind die Achsen auf Grund
ihrer grossen Verfahrwegen nach
dem Prinzip einer méglichst hohen
Positioniergenauigkeit angeordet.
Die gesamte Arbeitszone kann fir
Detailbearbeitungen an grossen
Werkstiicken oder Mehrfachaufspan-
nungen genutzt werden.




Mit Kiihlwasser wird die gesamte
im Schneiderodiersystem anfallen-
de Warme abgefiihrt. Die Kiihlung
von Generator, Steuerung und
Dielektrikum wird von Warmetau-
schern geregelt.
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Mit zwei unabhdngigen Messsyste-
men wird am Werkstlick Prazision
im pm-Bereich erreicht. Drehgeber
gewahrleisten hohe Dynamik und
eine optimale Prozesssteuerung.
Glasmassstabe iberwachen und
optimieren kontinuierlich die Achs-
positionen.

CNC




Dank des bequemen Zugangs ge-
schieht das Auswechseln der Spule
einfach und schnell. Eine automati-
sche Vorrichtung transportiert den
Draht in wenigen Sekunden vom
hinteren Teil der Anlage bis zum
Arbeitsbereich, damit der Bediener
das Auswechseln beenden und das
Erodieren beginnen kann.

Mit Standard-Drahtspulen bis 25 kg
sowie einzigartigen Standzeiten der
Verschleissteile wird ein Optimum an
Maschinenstunden erreicht.

16 kg

25 kg
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Die Drahtwechsel sind schnell
und einfach und erfolgen ohne
mechanische Hilfen. In der Tat
eignet sich das GF AgieCharmilles
Drahtfihrungssystem fiir jeden
Durchmesser. Kostspielige Draht-
fihrungen fir jeden Drahttyp und
die damit verbundenen Ein- und
Ausbauarbeiten sind vollkommen
Uberflissig.




Mit Agiejet kann die Maschine im
sicheren Nacht- und Wochenend-
betrieb ausgelastet werden. Agiejet
fadelt bei Mehrfachaufspannungen,
bei mehreren Konturen in einem
Werkstlick oder bei Drahtriss si-
cher ein (auch Drahte mit 0,05 mm
Durchmesser) und schafft somit die
Voraussetzung fiir autonomen, auto-
matisierten Drahterodierbetrieb.

Mit Agiejogger kénnen samtliche
Phasen des Einrichtens bequem
vorgenommen werden. Dazu
verfiigt die Handbox mit elektroni-
schem Handrad und LCD-Anzeige
Uber alle wichtigen Steuerungs-
funktionen.

Das hohe Filtervermégen der AC
Progress VP sorgt fur eine hohe
Autonomie. Im Fall verstopfter Filter
verringert die Anlage automatisch
die Erodierparameter, um die laufen-
de Bearbeitung ohne Unterbrechung
und mit der verlangten Qualitat zu
Ende fiihren zu konnen.




Vielseitigkeit
und Flexibilitat

Flexible Prioritaten, unabhangig

von einem externen CAD-System

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

Mit dem Standardaufspannrahmen
konnen problemlos mehrere Bearbei-
tungen ausgefiihrt werden. Der Ar-
beitsbereich lasst sich optimal nutzen
und dank leistungsstarken Funktionen
der Steuerung Agievision kann meist
auf kostspielige Aufspannsysteme
verzichtet werden.




Mit Agieplanning wird durch einfache
Arbeitsbeschreibung direkt auf der
Maschine oder am PC die Erodierzeit
und der Drahtverbrauch kalkuliert.
Agieplanning ist das ideale Modul
fir die Planung ohne kompliziertes
Errechnen von Konturléangen oder
Schneidraten.
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Mit Agievision kann jederzeit vom
Biiro oder von zu Hause aus die
laufende Erosion kontrolliert
werden. Der PC steht online

mit der Drahterodiermaschine

in Verbindung und es lasst sich
jede Bearbeitungsphase oder die
aktuelle Leistungseffizienz liber-
prifen und optimieren.

Mit Setup 3D wird die Werkstiicklage
dreidimensional im Arbeitsraum au-
tomatisch durch Messzyklen mittels
Erodierdraht und einem Messtaster
ermittelt. Ein madglicher Versatz im
Raum beriicksichtigt die Steuerung
und ordnet die neuen Referenzwerte
selbstandig dem Geometriepro-
gramm zu.
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Vielseitigkeit
und Flexibilitat
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Agiegeo

Mit dieser Software konnen direkt auf
der Maschine 2D-Geometrien sowie
importierte und exportierte Files in
DXF und IGES modifiziert werden.

Grafische Bearbeitungskontrolle

Mit Graficheck kann die Bearbeitung
zwei- oder dreidimensional wie auf
der Zeichnung dargestellt werden.
Bearbeitungssequenzen konnen si-
muliert, die Machbarkeit verifiziert
und der aktuelle Bearbeitungszustand
grafisch visualisiert werden.

Geometrie Werkstiick-
Beschreibung

PC

—

Pieceditor Autosequence
Usersequence

@ ¢,

Bearbeitungs-
sequenzen und
Strategien

Easyrun

Eilauftrage problemlos einschieben
Mit dem Modul Pieceinsert kann die
laufende Arbeit - einschliesslich der
Schnittsequenzen - ausgesetzt und
abgespeichert werden. Der Eilauftrag
kann ausgefiihrt und die vorherige
Arbeit wieder aufgenommen werden,
genau an dem Punkt, an dem sie unter-
brochen wurde, ohne Daten zu veran-
dern oder andere hinzuzufiigen.

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
direkt auf die Maschine importiert.
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Mit Easywork werden lediglich
gewlinschte Oberflachengiite,
Konturtoleranz, Werkstiickma-
terial und -hohe sowie Drahttyp
eingegeben. Die Steuerung ori-
entiert sich an diesen Vorgaben
und generiert dann automatisch
Bearbeitungstechnologien und
-ablaufe.
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Generator fiir
jeden Bedarf

Intelligenter Generator

Mit IPG-VPC wird eine Steigerung
des Formfaktors der Impulse und
Kirzung der Impulsdauer erreicht.
Damit erhoht sich die Erodierleis-
tung und dank leistungsfahigerer
Elektronik kann der Erosionsprozess
effizient gesteuert werden.

Technologien fiir jeden Bedarf

Der IPG-VPC Generator gestattet
eine optimale Verarbeitung der
gangigsten elektrisch leitfahigen
Werkstoffe mit jedem Drahttyp,
Messing oder ummantelt, grob oder
fein, bei Vollschnitten und maximaler
Geschwindigkeit, bei Nachschnitten
fir sehr feine Oberflachen und hohe
Prazision.

Technologie fir maximale
Produktivitat

Prodtech ist ein neues Technologie-
paket fir Hochgeschwindigkeits-
schnitte, das eigens fiir gute Qualitat
und Prazision in Stahl entwickelt
wurde. Das neue Leistungsprofil
wurde durch einen neuen Impuls-
typ, die Optimierung der Schnitt-
anzahl und die Einfiihrung neuer
Schnittstrategien realisiert. Mit
Prodtech lasst sich ein hohes Quali-
tats- und Erodierniveau erzielen, das
den Anforderungen bei der Fertigung
von Stanzwerkzeugen und bei Detail-
bearbeitungen gerecht wird.
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PKD-Technologie

Die aus PKD mit dem eigens dafir
vorgesehenen optionalen Modul
realisierten Werkzeuge weisen

eine hohe Lebensdauer und per-
fekte Schnittkanten auf. Ein breites
Technologiesortiment fir PKD mit
unterschiedlicher Korngrosse er-
moglicht die Bearbeitung zahlreicher
PKD-Qualitaten. Fir kostengiinsti-
ges Fertigen von Schneideinsatzen
stehen spezifische Technologien zur
Verflgung.



Hohe Prazision bei Konikschnitten
Mit der Option Agieconic Plus eréffnen
sich neue Prazisionsaspekte bei ko-
nischen Flachen, die mit AC Progress
VP geschnitten werden.

Teccut fir bestmogliche
Technologiewahl
Teccut ist ein leistungsstarkes Instru-
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- optimale Rauheit
- maximale Geschwindigkeit
- maximale Prazision

Super Oberflachengiiten mit Erosion
Die Qualitat der erodierten Ober-
flachen ist ausschlaggebend fiir eine
lange Lebensdauer der Werkzeuge.
Der IPG-VPC Generator wurde zum
Erreichen der bestmaoglichsten Er-
gebnisse bei Aktivteilen entwickelt.
Dies wird erreicht durch:
- Beseitigung der beeinflussten
Schicht bei Stahl
- Unversehrtheit der erodierten
Oberflachen bei Hartmetall.




Leistungssteigernde
Funktionen

In Kombination mit dem Hochleis-
tungsgenerator IPG-VPC verbessern
exklusive Funktionen die Prazision
am Werkstlick. Steuerungstechnisch
werden physikalische und prozessbe-
dingte Einfliisse fortlaufend geregelt
und optimiert. Der Wirkungsgrad der
Impulse wird damit gezielt in prazisi-
onsgebende Resultate umgesetzt.

Perfekte Genauigkeit
und Zylindrizitat der Kontur
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Akkurate Linearitat

Mit AWO (Advanced Wire Offset - er-
weiterte Bahnkorrektur des Drahtes)
werden Beeinflussungen von Draht-
verschleiss und Spilung technolo-
gisch kompensiert. Die Konturgenau-
igkeit und Zylindrizitat wird dadurch
nahezu perfekt.

Ohne AWO

V) ¥

|

Mit AWO

V)4

DCC

A RAR R

Ungebremst durch Konturen

Mit Dynamic Corner Control kdnnen
Ecken und Radien im Vollschnitt mit
maximaler Geschwindigkeit prazis
geschnitten werden. Physikalisch be-
dingte Schleppfehler des Drahtes in
Schnittrichtung werden kontinuierlich
korrigiert und die Drahtbahn dyna-
misch optimiert. Dadurch verbessert
sich die Qualitat der Vollschnitte, so
dass Nachschnitte schneller ausge-
fuhrt werden kdnnen und die Anzahl
verringert werden kann.

Ohne WBC

Mit WBC

Hochste Formgenauigkeit
Mit Wire Bending Control wird in
Echtzeit die seitliche, verfahrensbe-
dingte Drahtabweichung ermittelt und
durch Prozessregelung korrigiert, so
dass selbst bei hohen Schneidraten
beste Genauigkeit und Linearitat
auf der ganzen Kontur erzielt wird.
WBC realisiert an jedem Punkt der
geschnittenen Kontur zuverlassig das
in die Steuerung eingegebene Prazi-
sions- und Rauheitsziel - sowohl bei
zylindrischen als auch bei konischen
und abgesetzten Werkstticken.
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Spritzguss-, Druckguss- und
Extrudierwerkzeuge haben als
gemeinsames Merkmal Formein-
satze mit feinsten Oberflachen im
unteren Rauheitsbereich. Mit dem
neuen Modul Smoothsurf wird genau
diese Oberflachengite durch hohe
Gleichmassigkeit und Homogenitat
erreicht. Smoothsurf vermindert ma-
nuelles Polieren oder macht es sogar
Uberflussig.

Feinste Schlitze und kleinste Innen-
radien erfordern Feinstdrahtbearbei-
tung mit kleinsten Startlochbohrun-
gen. Mit der Option Smart Threading
entspricht der Mindesteinfadeldurch-
messer mit Drahten von 0.10 bis 0.05
mm dem Drahtdurchmesser plus

50 pm. Smarth Threading ist eine
ideale Erganzung beim Fertigen von
Werkzeugen fir feine Stanz- bzw.
Schneidarbeiten, Lead frames und
von Werkzeugen fir den Elektronik-
sektor.

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




Automatisierte Bearbeitung setzt
hohe Autonomie voraus
Die AC Progress VP verfiigen serien-
massig Uber umfassende Autonomie:
- 25 kg grosse Drahtspulen
- Lange Standzeiten des
Filter- und Deionisiersystems
- Hohen Betriebsdauer von Strom-
versorgung und Drahtfihrungen
- Automatischer Neustart
nach Stromausfall
- Zuverlassige Ergebnisse auf
Anhieb durch hochentwickelte
Technologien
- Lange Wartungsintervalle

Flexibles Konzept fiir
automatisierte Erosion

Dank der programmierbaren Badhdhe
fur Werkstiickhohen bis zu 250 mm
und einer klar definierten Schnittstelle
ist die AC Progress VP2 perfekt fur
die Automation vorbereitet, um Agie
WorkPal oder ein anderes Werkstuck-
beschickungssystem zu integrieren.

- Mit der Agievision Steuerung verfiigt
die AC Progress VP2 (iber ein ideales
Verwaltungssystem zum Durchfiih-
ren automatisierter Schneiderodie-
rarbeiten.

Mit Easyrun kénnen schnell
automatisierte Bearbeitungs-
zyklen erstellt werden.

Mit Robotcommand verfiigt die

AC Progress VP2 iiber eine klar
definierte Schnittstelle, Giber die
Bewegungs- und Robotersysteme
angeschlossen werden kdnnen.

Messdaten libernehmen

Die klar definierten Schnittstellen
erlauben, Daten von Messmachinen
mit USB oder tiber Netzwerke direkt
in Agievision zu Ubernehmen.

Ferniiberwachte Erosion

Mit einem Modul kann jederzeit der
Status der Anlage und der laufenden
Arbeiten von Zuhause oder vom Biiro
aus Uberwacht werden. Die AC Pro-
gress VP2 ist fiir weitere Ferniiber-
wachungssysteme wie z.B. Remote
Access Ultra VNC vobereitet.



EDM

Automation

Spindle

Service

3 ter#s'gsren sich

HSM-Zentren d 10fach hohere Schnittg indigkeit.
Zudem werden h uigkeit und bessere Oberfla gl
Dadurch kénnen t? Werkstoffe weitgehend einsat t

bearbeitet werde a Vaorteil von HSM ist, dass
Integration die Pr te deutlich verklrzt wird. HS
EDM zu einer der S sseltechnologien im Formen- un
entwickelt.

Elektroerosion

Unter Einsatz der Elektroerosion kénnen leitende Materialien von
beliebiger Harte (z.B. Stahloder Titan) mit einer Genauigkeit von bis zu
einem Tausendstelmillimeter ohne mechanische Einwirkung bearbeitet
werden. Aufgrund dieser Eigenschaften gehdrt die Elektroerosion zu den
Schlisseltechnologien im Formen- und Werkzeugbau. Zu unterscheiden
sind dabei die Drahtund die Senkerosion.

Tooling, Automation, Software

Spann- und Palettiersysteme (Tooling) zur Fixierung von Werkstiicken
und Werkzeugen, Automationseinrichtungen und Systemsoftware zur
Konfiguration von Werkzeugmaschinen sowie zur Erfassung und zum
Austausch von Daten zwischen den verschiedenen Systemkomponenten.

HSM Spindel Technologie

Entwicklung, Produktion und Vertrieb von Motorspindeln, welche die
Kernkomponente moderner HSM-Bearbeitungszentren bilden. Die
Drehzahlen liegen im Bereich von 10 000 bis 60 000 Umdrehungen pro
Minute.

Service und Verbrauchsmaterial

Service, Wartung, Ersatzteile und Verbrauchsmaterial fur Elektroerosions-,

Frasmaschinen, HSM- und andere Werkzeugmaschinen; zu den
Verbrauchsmaterialien gehdren u.a. Filter, Draht, Grafit, Kupferelektroden
und Spezialharz.
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X/Y/Z-Achsen mm 350 x 250 x 256 500 x 350 x 426 800 x 550 x 525
Eilgang X/Y m/min. 3 3 3
U/V-Achsen mm +70 +70 800/550
Maximale Konizitat <°/Hohe mm 30°/100 30°/100 30°/500
Duales Messsystem fir die Achsen X/Y Standard Standard Standard
Maximale Werkstiickabmessung B x T x H mm 750 x 550 x 250 1050 x 650 x 420 1300 x 1000 x 510
Maximales Werkstiickgewicht mit Bad (ohne Bad) kg 200/450 400/800 3000
Zuganglichkeit vorne vorne/oben vorne/oben
Absenkbare Fronttiire manuell manuell manuell
Universal-Aufspannrahmen fiir maximale Ausnutzung der Arbeitszone Standard Standard Standard
Bearbeitung im Bad, Niveauregulierung mm 250 420 525
Agiejet, einfadelbare Hohe mm bis 250 bis 420 bis 525
Einfadeldiisen @ mm 2 2 2

@ mm 1 Option 1 Option 1 Option

@ mm 0.6 Option 0.6 Option 0.6 Option
Smart Threading fiir Einfadeln in Startlocher mit Suchfunktion ab < 10 mm Option Option Option
Drahtfiihrungen, Grundausstattung @ mm 0.15-0.33 0.15-0.33 0.15-0.33
Kit 70, Erweiterungskit @ mm 0.07-0.10 0.07-0.10 0.07-0.10
Kit 50, Erweiterungskit @ mm 0.05-0.10 0.05-0.10
Kombi-Drahtflihrungssystem “V"-Fihrung zylindrisch bis 2° zylindrisch bis 2° zylindrisch bis 2°

Toroidfiihrung 2° bis 30° 2° bis 30° 2° bis 30°
Gesteigerte Prazision der Winkelgenauigkeit Agieconic Plus Option Option Option
Drahtantrieb, Drahtspule kg bis 25 bis 25 bis 25
Drahtentsorgung Drahtschnetzler Drahtschnetzler Drahtschnetzler
Hochleistungsgenerator IPG-VPC integriert ~A 60 60 60
Umfassende Technologieauswahl fir gebrauchlichste Materialien Standard Standard Standard
Maximale Schneidrate mit Draht CCS @ 0.33 mm
zylindrischer Schnitt mm? /min. > 500 > 500 > 500
Fertigungsqualitat, beste Rauheit Ra ym 0.2 0.2 0.2
Beste Ra mit SF-Modul Schlicht-Leistungsstufe  Ra pm 0.1 Option 0.1 Option 0.1 Option
Duotec, Benutzertechnologie fiir 2 Drathdurchmesser in 1 Kontur Standard Standard Standard
PKD-Modul fir die Bearbeitung von PKD-Scheiben Option Option Option
Smoothsurf, fiir Homogenitat und Gleichmassigkeit der Oberflachen Standard Standard Standard
Restfehlerkorrektur der Drahtbahn, AWO (Advanced Wire Offset) Standard Standard Standard
Dynamische Bahnoptimierung und Prozessanpassung in Radien DCC Standard Standard Standard
Detektion und Korrektur der Drahtdurchbiegung in Echtzeit WBC Standard Standard Standard
Echtzeit-Detektion des Schneidquerschnitts Variocut Standard Standard Standard

Prodtec: die Technologie fiir maximale Produktivitat Standard Standard Standard



Fillvolumen Dielektrikumaggregat L
Patronenfilter 4 Filtergehduse mit 8 Patronenfilter
Filtratqualitat um
Inhalt Deionisierpatrone L

Generator und Steuerung mit Luft/Wasser,
Dielektrikum mit Wasser/Wasser-Warmetauscher

Abmessungen der Anlage Bx T x H mm
Nettogewicht kg
Betriebsgewicht kg

Handbedienung mit allen Einrichtfunktionen
Bedienerkonsole

Steuerung, Bedieneroberflache integriert
Betriebssystem

Betriebsart

CPU’s

Servokontrollierte Achsen

Zusatzliche servokontrollierte Achse
Kleinster programmierbarer Schritt
Einfache Erstellung von Bearbeitungsprogrammen
Automatische Antastzyklen

Autom. Technologieauswahl anhand von Bearbeitungszielen
Ubernahme von bearbeitungsspezifischen Daten aus CAD/CAM

Vordefinierte Beabeitungsstrategien

Vor- und bedienerdefinierte Bearbeitungsstrategien
Einfaches Erstellen von 2D-Geometrien
Ubernahme in Agiegeo eines fremden Iso-Codes
Schnell ohne Aufwand Eilauftrage einschieben
DNC-Anschluss tber Xon/Xoff und LSV2-Protokolle
Hilfsfunktionen, Erklarungen mit Text und Grafiken
Bearbeitungssimulation 2D- und 3D-Ansicht

Automatische Ausfiihrung von Befehlen und Anweisungen

Automatische Erstellung der Bearbeitungssequenz

750 1000 1600

Standard Standard Standard

5 5 5

10 10 10

30 Option 30 Option 30 Option
Standard Standard Standard

1640 x 2040 x 2220 1940 x 2300 x 2600 2900 x 3050 x 2850
2580 3460 6000

ca. 3350 ca. 4200 ca. 11000

Agiejogger mit LCD-Anzeige und elekronischem Handrad
15"-LCD-Farbbildschirm, Hubtastatur und Maus
Agievision objekt-orientierte Mensch-Maschinen-Schnittstelle
Multitasking Windows XP

Multiprozessor

Pentium fiir CNC und Bedieneroberflache

XIY/Z/UIN

A-Achse

0.0001 mm

Easywork

Agiesetup 3D, zur Erfassung der Werkstiickebene und -position
Teccut

Camlink

Autosequence

Usersequence

Agiegeo Ubernahme von DXF und IGES Dateien

Agiegeo Isoconverter

Pieceinsert

DNC

Help und Online-Handbuch

Graficheck

Easyrun

Lotto flir mehrere Werkstiicke in einer Aufspannung

Wiedereinfadeln nach Drahtriss, bei Fehlversuch, Wiederstart nach Stromausfall, Rettungsstrategien

Sprachen
Speicherkapazitaten
Schnittstellen
Datentrager

Basisausristung fir Handlinggerate
Kommunikationsschnittstelle zu Handlinggerdten
Kommunikationsschnittstelle zu Leitrechnern

Nennanschlussleistung
Netzspannung

Druckluft

Erforderliche Kihlleistung

Deutsch, CN, CZ, DK, ES, FR, HU, IT, JP, NL, PL, RU, SE, UK, US
Festplatte > 40 GB HD, 1 GB Ram
2 x RS232C, 1 x Parallel, 1 LAN (Local Area Network), 1 USB

DVD/CD-Rom zur Aktualisierung der Anlage, Online-Handbuch, 31/2"-Diskette, USB

Automation
Robotcommand
Hostcontrol

12.1 kW
3x400V
6 bar, 5 m%h
9-11 kW
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