Dratova rezacka AgieCharmilles CUT E 600

CUT E 600

Pojezdy os X, Y, Z: 600 x 400 x 350 mm

Pojezdy os U, V: +/- 50 mm

Maximalni rozmér obrobku: 1030 x 800 x 350 mm
Maximalni hmotnost obrobku: 1000 kg

Primér dratu: 0,25 mm

Programovani: CAD/CAM Kovoprog

Produktové video AgieCharmilles CUT E 600

https://www.youtube.com/watch?v=rpOPHG fjjO



https://www.youtube.com/watch?v=rp0PHG_fjj0

Elektroerozivni dratové rezani

Elektroerozivni dratové fezani vytvafi pomoci pfesného dratu (elektrody)
programované kontury do obrobku. Casto se dratovou erozi obrabéji slozité stfiznice,
stfizniky a vlozky forem. Drat Ize naklonit a timto zpusobem Ize vytvaret obrobky s
kénusy nebo s raznymi profily na vrchni a spodni strané. Drat je vétSinou z médi

nebo mosazi.

Popis technologie

Dratové fezani EDM (EDM je zkratka pro obrabéni elektrickym nabojem) je
elektro-tepelny proces fezani. V tomto procesu se pouziva abrazivni funkce
elektrickych naboji mezi 2 elektrodami (obrobkem a dratem). Ty to 2 elektrody jsou
ponofeny v izolacni kapaliné (dielektriku) a pfi jejich pfiblizeni mezi nimi dojde k
jiskfeni. Skute€Cny ubér materidlu se tvofi pomoci kombinace elektrickych a
plazmovych fyzikalnich procesu. Prostifednictvim pfemény elektrické energie na teplo
béhem zapalovani oblouku se zahaji taveni elektrod, coZz vede k odstrafiovani
materialu. Na rozdil od ostatniho tfiskového obrabéni (napf. soustruzeni a frézovani)

nedochazi k mechanickému odebirani materialu.

Obrabéné materialy

Prostfednictvim dratového fezani EDM lze obrabét v zasadé vSechny
materialy s minimalni elektrickou vodivosti cca 0.01 S/cm. To obsahuje témér
vSechny kovy a slitiny, oceli praskové metalurgie, tvrdé kovy, ale také rizné vodivé
keramiky a polykrystalické diamanty na vhodné vodivé podkladové vrstvé. Cim vice
je material homogenni, tim vice se hodi pro dratové fezani EDM. Nevodivé vméstky
v materialu vedou k nestabilité procesu elektroeroze, coz muize vést k jejich

neobrobitelnosti. Tvrdost obrabéného materialu nema na tento proces zadny vliv.



