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Automatisierung und Robotisierung
der Drahterosion in einer

heterogenen Maschinenumwelt 1 einziges Programm
mit Mecanic v8.5 “Multi Maschinen” mit:
Das praktische Beispiel zeigt die Benutzung der - Eine oder mehrere
Programmfabrik. Es basiert sich auf: Bearbeitungsstrategien
- Eine oder mehrere Technologien
- Eine Geometrie, die durch Mecanic behandelt - Mit oder ohne Sortieren der
und bestatigt wurde. Operationen
- Anwender Technologien, die durch den neuen - Erzeugung des NC Codes fiir beliebige
Technology Editor Pro behandelt wurden, die Maschinen Typen!

gepriift und bestatigt wurden.
- Die Benutzung einer Maschine +GF+ CUT 2000
(Vision) oder +GF+ CUT P550 (HMI).
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Bearbeitungsfolge

Schritt1:
Positionierung der Maschine auf dem Punkt und Ausfiihrung eines Messzyklus

Schritt 2 :
Schnitt mit einer Strategie «Matrize mit Befestigungssteg»

Q 2 Bohrungen
mit 0.5 mm Befestigungssteg

Ra 0.30

2 Konturen
0 mit 1.0 mm Befestigungssteg
Ra 0.20

Schritt 3:
Schnitt mit einer Strategie «Matrize mit Vollabtrag»

() 1Rechteck

- mit @ 1.0 mm Einfadelbohrung
Ra 0.60

2 Konturen
o mit @ 6.0 mm Einfadelbohrungen
Ra 0.20

\_/

N

Schritt 4:
Schnitt mit einer Strategie «Stempel mit Befestigungssteg und reverse cut»

Aussenkontur
Ra 0.30



Schritt 1

Schritt 2

Schritt 3

Schritt 4

Struktur des Hauptprogramms mit allen Bearbeitungsstrategien fiir die Maschine

+GF+ Machining Solutions CUT 2000:

M Program (V4.9.28)

I

=--m TEST_1

=-[¥] Header
-l ACVM_CUTx000_070806 with measure point

........ %7 + Header

m

- [I] Manufacturing Group
=--[®] Manufacturing (with sort)
2@ DIE_CYL_MmXBmXSt

------- [= + Manufacturing (with sort)
=--[®] Manufacturing (with sort)

= NCC_CYL_Pocxst

------- > + Manufacturing (with sort)

B I'El Manufacturing (without sort)
= PUN_CYL_MmMtXBm

B geo ji P17 @

------- (= + Manufacturing (without sort)

....... [#] + Manufacturing Group
E--[&] Trailer
I Program end

Escape |

Apply |

Ein Draht von 0.25 mm wird auf dieser Maschine benutzt.

- —
m Technology Search Engine : ACVM_CUTx000_070806 with measure point (DIE_CYL MmXBmX5t)

ITrimcuts 3, Rmi, Ra 0.28, Tf 8.50, Variocut 1, (STACCA925H1D 152)

|ac cut & 900 0.25 |
|stee1 |
s g

=

Wire
Material
Height

Quality




Unnotige «STOPP‘s» werden desaktiviert, und bestimmte Operationen werden grafisch verschoben.

M Manufacturing Sequence @
El--M TEST_1 (without sort) 4 |E--m TEST_1 (with sort) -
B I-El Manufacturing Group (with sort) B I-El Manufacturing Group (with sort)
=@ DIE_CYL_MmXBmXSt(1) -
7L 1 mmm 1 mmm
7 [B] mmm (mct) 3 DIE_CYL_MmXBmXSt(1_1)
- ¢ [stop] 4
&-[1 mbm
L [S] mbm (met)
Ly ¢ [stop] =
B [1 mst1-mst2-mst3 3
0[] mst1 (tc1)
[=] mst2 (tc2) Operation level 2
-[1 mbm
=@ DIE_CYL_MmXBmXSt(2)
&-L1 mmm
. @--[E] mmm (mct)
. e [stop]
&-[1 mbm
- &=-[E] mbm (mct)
: L & [stop] [stop]
B [1 mstl-mst2-mst3-mstd-msts | = Operation level 3
o [m mstd ety | e = + Operation level
[=] mst2 (tc2) &[] Manufacturing Group (with sort)
[=] mst3 jtc3) £ = Operation level 1
- [W] mstd (tcd) -[1 mpoc
----- [®] mst5 (tc5) 3 NCC_CYL_PocXSt(3_1)
B IEI Manufacturing Group (with sort) =--L[1 mpoc
5L NCC_CYL PocXSt(3) | i B 3 NCC_CYL_PocXSt(4_1)
[1 mpoc o El--= Operation level 2 i
= ™ F =y ra va ey
Close Apply

Alle notwendigen Dateien fiir die Steuerung «Vision» werden automatisch erzeugt (*SBL, *SBR, *SCR, *SCS, *I1SO).
Nachdem er das Programm importiert hat, kann der Maschinenbediener sofort die Bearbeitung starten.

Postproceszor Output File(z]:

Qe TEST |

FEY TESTOO0T.5EL
-E TESTOO0.5BR
-E TESTOO01.5CR
-E TESTOO01.5C5
FEI TEST1.150

B TEST15.150
FEI TESTZ5.150
FEI TEST26.150
FEI TESTZ7.150
B TEST28.150
FEI TEST2150
FEITEST3.150
FEITEST41.150
B TEST45.150
FEI TESTEISO

FEI TESTZISO

LB TESTAI50




Simulation der
Bearbeitungsschritte

1. Bewegung der Maschine auf den Messpunkt.
Vollschnitt bis zum Maschinenstopp. Befestigung der Ausfallteile.

2. Schnitt der Befestigungsstege und Stopp der Maschine. Entfernen der Ausfallteile.




3. Vollabtragschnitte und Nachschnitte fiir alle Konturen.

4. Vollschnitt der Aussenkontur mit Nachschnitt im «reverse cut» Verfahren bis zum Maschinenstopp.
Das Teil kann befestigt werden.




5. Schnitt des Befestigungssteges.

Fertiges Werkstiick




Es ist mdglich, eine neue Maschine hinzuzufligen, indem man die Bearbeitungsstrategie aufrechterhalt.
Zum Beispiel: +GF+ Machining Solutions CUT P550:

r
m AcCutHmi08_2_v250 with measure point

|07Workpiece reference (+/-)
Im—Workpiece height (+/-)
[()— Sub-programs activation
|0— Ruled Surface calculation (0/1)
W Program name

123 Program number (+)

=
=
| N

H
]

¥ [ AcCutHmi08_2 v250 with measure point]

®
M Program (V4.9.28) = el o]
I
=--m TEST_1 1

-[¥] Header

- geo_jj.P17
@l ACVM_CUTx000_070806 with measure point
B2 geo i P17
% + Header
&%) Manufacturing Group
[®] Manufacturing (with sort)
-3 DIE_CYL_MmXBmxXSt
=0 rep
+.. [l seg_pos
<] + coni
-3 DIE_CYL_MmXBmXSt
=0 rep
-l seg ds
<] + coni
[> + Manufacturing (with sort)
--[®] Manufacturing (with sort)
S LI NCC_CYL_PocXSt
- rep
Kl con_fee
] + coni
5@ NCC_CYL_PocXSt
E- [ rep
[ seg_dp
<] + coni
[> + Manufacturing (with sort)
[®¥] Manufacturing (without sort)
-3 PUN_CYL_MmMtXBm
e[ rep
i con_seg
fed] + coni
~[> + Manufacturing (without sort)
[¥] + Manufacturing Group
B-{&] Trailer
i1 Program end

€

Escape Apply

Auf dieser Maschine wahlt man einen Draht von 0.20 mm.
Ein anderer Durchmesser ist dank der Strategie der Minimalradien mdglich.

Zufiigen der neuen Maschine

F
m Technology Search Engine : AcCutHmi08_2_v250 with measure point (DIE_CYL MmXBmX5t)

|nc Cut A 900 0.20 | wire

ISteel LI Material
J10.0 | Heignt
ITrimcuts 3, Rmi, Ra 0.30, Tkm 2.77, Priority Speed, (T3 Ra 030 H10 C00 Meca) LI Quality




Die *.MJB Datei wird automatisch erzeugt. Sie enthalt alle Strategien und Technologien.

Nachdem er das Programm importiert hat, kann der Maschinenbediener sofort die Bearbeitung starten.
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Erhéhung des Grads der
Automatisierung

Ausgehend von der Originalstruktur wird die Programmfabrik benutzt, um 2 getrennte Programme zu erzeugen.

Ein erster NC Code, der noch menschliche Interventionen erfordert, und der auf einer nicht robotisierten Maschine
bearbeitet wird. Die Geschwindigkeit ist an der Genauigkeit bevorzugt. Er produziert:

Vollschnitt und Vollabtragsschnitt bis zum Maschinenstopp. Befestigung der Ausfallteile.

Schnitt der Befestigungsstege und Stopp der Maschine. Entfernen der Ausfallteile.

Vollschnitt der Aussenkontur mit Nachschnitt im «reverse cut» Verfahren bis zum Maschinenstopp. Das Teil kann
befestigt werden.

Schnitt des Befestigungssteges.

Ein zweiter NC Code fiir alle Nachschnitte (Bearbeitungen ohne menschliche Interventionen), der auf einer ganzlich
robotisierten Maschine ausgefiihrt wird, und von hoher Genauigkeit.
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Maschine 1 Maschine 2
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