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Neue Losungen zur
Steigerung der
Automatisierung mit +GF+
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Die Forschungs- und Entwicklungsabteilungen von Metalcam und it aonimnc i B E
GFMS haben zusammen eine neue Serie von Modulen fur die ws;"" ﬂ
AgieCharmilles CUT und VISION Maschinen erstellt, um die B« ?j
Automatisierung und Steuerung bei Drahterodierbearbeitungen g
zu erhéhen. Mit ACcam.easy und fikusvisualcam haben Sie die &
vollstandige Kontrolle Uber die neuen Funktionen der Maschine S
mit ihrer direkten Programmierung. Sie steigern nicht nur die ® E“;&‘“"
Produktivitat sondern auch den Grad der Automatisierung. Qo G
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NEUE MODULE L v
m ASM - Automatic Slug Management (Slug Extractor) ist eine neue Option zum N
automatischen Entfernen der Ausfallteile sobald der Schruppschnitt beendet ist. Definition des Entnahmepunktes in
dem Modul (ASM)
m ASW - Automatic Slug Welding ist eine neue Funktion, die alternativ zum
herkdmmlichen Trennschnitt eingesetzt werden kann.
mAB - Alignment Basic. Automatische Werkstiickausrichtungsmakros zum Einrichten
der Werkstiickposition in der XY-Ebene unter Verwendung des Drahtes.
m A3D-Alignment 3D. Automatische Werkstiickausrichtungsmakros zum Einrichten
der Werkstlickposition im 3D-Raum mittels Messtaster.
HAR - Renishaw. Automatische Antastmakros zum Ausrichten der
Werkstlickposition in der XY-Ebene und im 3D-Raum mit Hilfe eines Renishaw
Tasters.
WTBI - Turn and burn Indexed. Positionierendes (indexierendes) Schneiden unter — e
Wizard AgieCharmilles CU’
Verwendung eines Rundteiltisches, auch bekannt als TURN and BURN. @ seor PahType 0
Programmierung wie jede andere EDM-Bearbeitung, jedoch wird die Drehachse o Point Number 1001 gi:qulg;:';ﬁ: wer
zwischen den Bearbeitungen positioniert. g::: — -
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ASM - Automatisches Slug Management N o s
Die automatische Ausfallteilverwaltung ist eine neue Option, die es erméglicht, +GF+ agiecharmities
automatisch die Ausfallteile zu entfernen, bis die Schrupparbeit erledigt ist. Das ) @@ ®

Ausfallteil wird von der Oberseite des Werkstiicks angesaugt und in einem
Butzenhalter (Repository) platziert. Mit dieser neuen Automatisierungsfunktion
werden sowohl manuelle Eingriffe als auch die gesamte Bearbeitungszeit reduziert
und die Produktivitat gesteigert.

Wizard fiir Module ASM + ASW

Wizard AgieCharmilles CUT P 550
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ASW - Automatic Slug Welding B e |t
Das automatische SchweiRen von Rohlingen ist eine neue Funktion, die es auf einer 4 i2: e
anderen Art ermdglicht, das Teil zu halten und den Kern zu trennen. Sie kénnen es i

als Alternative zum konventionellen Trennschnitt verwenden. Durch einen s

umgekehrten Erodierprozess entsteht eine Verschweissung zwischen Draht und

Werkstiick, wobei eine Mikrohaltevorrichtung entsteht. Je hoher der Impuls, desto Asw_1

groRer die Ablagerungshohe der Haltevorrichtung.
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Die Matrize kann wahrend des Hauptschnitts Giberall auf der geometrischen Bahn fixiert werden.
Um das Ausfallteil am Ende des Hauptschnittes zu entfernen, genligt ein einfaches Ausklopfen.
Anwender kdnnen ASW anstelle des typischen Trennschnittes verwenden, um eine bessere
Oberflachenqualitat zu erzielen.

Mit der ASW-Funktion reduzieren Sie die Verarbeitungszeit um bis zu 10% und den manuellen
Eingriff um bis zu 90 %.

AB—A ich Basi Wizard AgieCharmilles CUT P 550 [~ ]
— Ausrichtun asic W step1 [—m T = PahType o [richslrsii]
Die Gewéhrleistungg der korrekten Position des Werkstiicks, ist von entscheidender Bedeutung, - o St | Sommingmivemnant 019 DOOIOE
um eine absolut genaue Ausgabe Ihrer Bearbeitung zu erhalten. Mit den Makros zur -t @ [waceon e @O0
automatischen Werkstlickausrichtung kdnnen Sie in der XY-Ebene mit Hilfe des Drahtes 8 o7 S a
einrichten und dem Bediener helfen, das Koordinatensystem vom Bezugskoordinatensystem e S ; 3
aus zu korrigieren. Diese 2D- Messroutine kann verwendet werden, um den O [
Programmstartpunkt zu identifizieren und die Positionen und GroRen der Teilemerkmale :‘\'::O:’:::r:: ® ﬁ
2u bestimmen. "'GF"' AgieCharmilles
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A3D — Ausrichtung 3D
Fortgeschrittene Steuerung und Automatisierung. Um Prézision in groRen Mehrfach- Wizard fiir A3D Modul
Werkzeugformen sicherzustellen, verwenden Sie die Makros zur automatischen Wizard AgieCharmilles CUT P 550 a
Teileausrichtung, um die Teileposition im 3D-Raum mit einem Messtaster einzurichten. o _ Mechnicdl | eecvinl - wea_[[55] oot o BOODO
Diese Funktion korrigiert mogliche Fehlausrichtungen. B ses System (W) Pat Sommrgmitremean o1 00000
Der Zyklus besteht darin, dass Werkstlick in der Z-Ebene in 3 Punkten zu berlhren, um die g ot Meseursoment point 80 ¢ M:m"' =
mogliche Fehlausrichtung zu identifizieren und den neuen Winkel in der Ebene zu finden. -~ :":m::'; SR i
Mit dem A3D Setup Modul kann eine hervorragende Antastgenauigkeit von +2 um erreicht eaa e i p ;
werden. ¥ Coordinate 4y
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AR - Renishaw e = [ = +GF+ AgieCharmilles
Mit AR-Antastzyklen konnen Sie automatisch die Werkstiick- und Elektrodenausrichtung ®® ©OV®
ausmessen, um das Koordinatensystem zuriickzusetzen und einen 2D- oder Wizard fir AR Modul

3D- Werkstiickversatz zu berechnen.
Automatische Werkstiickausrichtungsmakros zum Einrichten der Werkstiickposition
im XY- & 3D-Raum unter Verwendung eines Renishaw-Messtasters.

Diese Antastroutinen kénnen als Teil des Werkstiickprogramms eingebunden
werden, so dass die Vermessung der Werkstiicke automatisch erfolgt, bevor
der Erodiervorgang abgeschlossen ist.
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TBI - Turn and Burn Indexiert
Erweitern Sie die Moglichkeiten lhrer Drahterodiermaschine mit dem neuen
Turn and Burn Modul. Dieses neue Modul ermdglicht indexiertes Schneiden unter
Verwendung eines Rundteiltisches. Diese Anwendung lasst sich wie jede andere
Erodierbearbeitung programmieren, jedoch wird zwischen den Bearbeitungen die
Drehachse positioniert bzw. indexiert.
Weiterhin lassen sich Dreh- oder Schleifbearbeitungen nahezu ersetzen. Im 4 i :
Vergleich zu herkémmlichen Drehbearbeitungen , bei denen mehrere Tum & Burn Indexiert
Werkzeugdurchgange erforderlich sind um Material abzutragen, kdnnen Sie mit dem neuen Turn
and Burn Modul das gesamte Material, dass bei jedem Schrupp- und Schlichtdurchgang abgetragen
werden muss, erodieren. Bei konventioneller Bearbeitung der Bauteile auf einer Drehmaschine,
wird mitunter sehr viel Warme in das Bauteil eingebracht, so dass es hier zu Bauteilverformungen
kommen kann. Weiterhin entstehen hiufig sehr hohe Schnittkrifte, wodurch sich Bauteile mit Deutschland = pvisualcam
geringem Durchmesser nicht mehr fertigen lassen. Oftmals sind weitere Schleifoperationen ﬁkllls DEUtZCNand /// f I H u s
. . . s . . . Holser Heide 31
not\ﬁ/endlg um das Bal:lte.l| al,!f die endgultige Grol'ie.zu brlngen. Hier kann d.as Modu.I Turn amf Burn . 4 Deutschland
gehéartetes Rohmaterial in einer Aufspannung prazise fertigen, wodurch die Genauigkeit erhoht
und die Gesamtherstellungskosten gesenkt werden.
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