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V duchu hesla "vytvor,
realizuj a prekonaj
tazkosti”

Spolocnost’ Sodick venovala pozornost’ kazdej poziadavke
zakaznika bez ohladu na jej rozsah a neohrozene riesila a
zdolavala narocné technické problémy, aby poskytla riesenia.
Spolocnost’ si dosledne zachovavala proaktivny pristup a vyvijala
vlastné riesenia vzdy, ked’ sa pozadovana odpoved nenachadza

inde vo svete.

Zaklad svetovej vyroby

Nazov Sodick vznikol v duchu hesla “Create (So), Implement (di), and
Overcome difficulties (ck)" pre zakaznikov, ktoré predstavuje

re zakaznikov a stalo sa

zakladné hodnoty a motto spol

Positioning Accuracy

10-ro€na zaruka presnos ."‘myeﬂ,-s quarantee

Sodick Wire EDM umoznil dosiahnut’ aplikacie, ktoré sa predtym povazovali za nemozné, tym, Ze namiesto konvencného
systemu pohonu gulockovymi skrutkami pouzil systém pohonu linearnym motorom. Tento technologicky pokrok umozriuje
Siroku Skalu aplikacii. Pozoruhodneé je, Ze presnost stroja zostava konStantna pocas celej jeho Zivotnosti, ktora trva viac
ako 15 rokov, €o zarucuje stalu presnost. Povodna presnost’ stroja sa tiez udrziava poloprevadzkovo, ¢o zabezpecuje

dlhodobt spolahlivost'.



Priekopnictvo buducnosti:
Formovanie novych moznosti

Spolocnost’ Sodick, ktora sa riadi zakladajlcou filozofiou "Vytvarat, realizovat,
prekonavat tazkosti", je pevne odhodlana stat’ sa spolocnostou, ktora aktivne
prispieva k rozvoju spolocnosti. S odhodlanim sa spolo¢nost’ Sodick snazi byt
lidrom v "tvorbe buducnosti” poskytovanim Sirokého sortimentu Spickovych
strojov. Tato vizia zahfina vytvorenie energeticky U¢innej, bezpecnej a
ekologickej buducnosti, ktori pohana najmodernejsia technoldgia a snaha o

pokrok.

Manazment spolocnosti

Nasim poslanim je vytvarat a dodavat’ obrabacie stroje, ktoré sa zakaznikom
oplati pouzivat. V ramci nasho nepretrzitého zavazku dodrziavat firemné zasady
"Vytvarat, realizovat a prekonavat’ tazkosti" su vsetky elektroiskrové obrabacie
stroje Sodick vyvijané a vyrabané vo vlastnych zariadeniach a vyuzivaju jedineé¢né
technologie Sodick vyrabané vo vlastnej rézii; NC jednotky, linearne motory,

keramické komponenty, vypUstacie jednotky a riadiace systémy.

Spoloc¢nost’ Sodick zaznamenava neustaly rast na europskom trhu vd'aka
mimoriadne vysokej Urovni spolahlivosti strojov s pokrocilym vykonom. Eurdpska
centrala spolocnosti Sodick Europe sa nachadza vo Warwicku vo Velkej Britanii,
odkial poskytujeme vsetku technickd podporu, nahradné diely a spotrebny

material pre nasich europskych partnerov.

Peter Capp, CEO of Sodick Europe Ltd.
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miovy mechanizmus

Patentovana technolOgia spoloCnosti Sodick otaca drotom poCas operdcie skim cut, Co umoZnuje obrabanie

obrobkov zhora nadol, priCom sa vyuZiva "nevyuzity" povrch drotu.

Pri tradiCnom riadeni drGtenej elektrody sa berie do Uvahy len napdtie a rychlost’ chodu, priCom dr6t je
obmedzeny matricou. Mechanizmus otacania iGroove od spoloCnosti Sodick vSak ponuka vacsiu kontrolu nad
drotom, Co vedie k lepSej kvalite povrchu a geometrickej presnosti. To tieZ pomaha minimalizovat’ spotrebu

drotu, vd'aka Comu je nakladovo efektivne a vysokokvalitné rieSenie pre elektroiskrové obrabanie.

Obrobok: ocel, 100 mm vyska
Pocet rezov: 3

Drot: Brass, @0.25 mm
Presnost: +/-1.5pm

Spofreba drétu: o 35%
menej na dokonCovacom reze




otacania drotov |

Hruby/Pristupovy rez Odtredeny rez (od 2.rezu)

Co

>

Otacanie v smere hodinovych ruciciek Otacanie v profismere hod. ruciciek

. . vox iy A Pri skim rezoch CNC automaticky definuje smer otacania drotu (v smere
Pri hrubom rezani sa nepouziva ziadne otacanie drotu.

hodinovych ruciciek alebo proti smeru hodinovych ruciciek) v zavislosti od strany
posuny, a to analyzou rezacieho programu.

Vyhody nového mechanizmu otacania drotu

m
. . , . . drotu.
Na dosiahnutie rovného povrchu je potrebna

kompenzacia zUZenia. Inym riesenim by bolo zvysenie
rychlosti posuvu drotu, ¢o vSak moze sposobit’ Casté
lamanie dro6tu a viac spotreby drotu.

Pri konvencnej metode obrabania sa drotova elektroda pri Otacanim drotovej elektrody sa obrobok reze s nevyuzitym
chode opotrebovava, ¢im sa na povrchu vytvara "kuzel”, najma povrchom dré6tu, ¢im sa zlepsuje geometricka presnost a kvalita
ked’ pri rezani hrubého obrobku. povrchu bez kompenzacie kuzela ani vyssej rychlosti posuvu
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kvalita

y spolocnost’ Sodick splRala najprisnejsie
svetové normy kvality vyrobkov, usilovne
vyvija pokrocilé zakladné technoldgie vo
vlastnej rézii. Filozofia vyvoja v spolo¢nosti
Sodick vychadza z presvedcenia, ze ak
rieSenie neexistuje inde, vytvorime ho my.
Tento zavazok k inovaciam vyplyva z
kazdodenného riesenia problémov, pretoze
spolocnost’ Sodick sa snazi prekonavat
prekazky,ktoré sucasné technologie a
produkty nedokazu prekonat. Technoldgie
ako NC EDM a EDM s linearnym motorovym
pohonom, ktoré su teraz neoddelitelnou
stcast'ou tvorivého procesu, boli
priekopnikmi spolocnosti Sodick, aby
umoznili zakaznikom realizovat’ ich ambicie
a vyrabat vysokokvalitny tovar pre
obohatenie spoloc¢nosti.

Technologicka revollcia spolocnosti Sodick
v oblasti EDM je obsiahnuta v koncepcii
"Total Manufacturing Solution”, ktora
ponUka komplexn( podporu od navrhu az
po finalnu vyrobu. Spolo¢nost’ Sodick, ktora
neustale dba na spatnl vazbu od
zakaznikov, vytrvalo spochybiuje svoje
obmedzenia, ¢im prispieva k budlcnosti
hojnosti a podporuje globalny pokrok v
oblasti inovacii a tvorby.

Jednotka N

Spoloc¢nost’ Sodick sa
vytvaranie NC jednotiek, kt
uzivatelsky privetivé a moze ich
obsluhovat' ktokolvek, pricom stale
poskytuju vynikajlci obrabaci vykon.
Velmi presné obrabanie dosahuju
integraciou najmodernejsich
technologii elektroiskrového obrabania
so zabudovanou umelou inteligenciou.
Tato kombinacia umoznuje presné
riadenie pohonného systému pomocou
pokrocilych komponentov, ako je K-
SMC (Smart Master Controller), zdroj
elektrického vyboja a systém vedenia
drotu.

5 klucovych
technologii

Jednotka
elektrick€ho vyboja

Jednotka pozostava z viacerych obvodov,
ktoré su starostlivo navrhnuté tak, aby
optimalizovali riadenie energie
elektrického vyboja.

Pouzitim idealneho vybijacieho impulzu
jednotka dosahuje vysoku rychlost’ a

vysokokvalitné hrubé rezanie, ktoré je
nevyhnutné na dosiahnutie vynikajlcej
presnosti povrchu a tvaru pri
dokoncovacich procesoch. Okrem toho sa
napajacia jednotka elektrického vyboja,
v ktorej sa nachadzaju tieto obvody,

vyznacuje energeticky Uspornou

konstrukciou. ktora minimalizuie




SMC
(Sodick Ovladac pohybu)

Riadiaca jednotka pohybu Sodick (K-
SMC) zohrava klucovu ulohu pri
presnom riadeni vysokorychlostnych a
presnych pohybov linearneho
motorového pohonu na zaklade
prikazov z jednotky NC. Vd'aka
rozsiahlemu vyskumu a vyvoju prinasa
K-SMC nové technické inovacie v oblasti
elektroiskrového obrabania. Vynika
presnym riadenim vysokorychlostnych
operacii, rychlym zrychlenim a presnym
polohovanim, ¢o umoznuje zvysit’ vykon
a produktivitu.

na presné obrabanie

Linearny motor

Linearny motor Sodick ponuka
pozoruhodnu akceleraciu a presnost’
polohovania, pricom eliminuje spatnu
vazbu vd'aka mechanizmu priameho
pohonu, ktory zabezpecuje okamzitu
odozvu bez akéhokolvek oneskorenia
prikazov. Jeho vynikajica dynamicka
odozva a sta- bilita zabezpecuju
konzistentn( presnost’ obrabania aj
pocas dlhych obdobi prevadzky bez
potreby udrzby. Vykon linearneho
motora zostava spolahlivy a zachovava si
optimalnu funkcnost’ pocas dlhsieho
obdobia pouzivania.

Keramika

Keramika s minimalnym tepelnym
posunom je idealnym materialom pre
stroje na elektrické nabijanie.
Keramika ma nielen vynikajlcu
tvrdost, nizku hmotnost, tepelnu
odolnost’ a nizke opotrebenie, ale aj
elektrické izolacné vlastnosti, ktoré su
pre elektrické dis- plinacné stroje
klucové. Pouzitie keramickych
komponentov umoznuje dosiahnut’
vysokokvalitné obrabacie povrchy na
malych plochach, ¢im sa eliminuje

The Japan Quality @ ALC series 6 7
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napajacou jednotkou

‘'SPW Power Supply Unit"
tory prinasa nové inovacie v ovladatelnosti.

sokorychlostnym dvojjadrovym procesorom.
j pomocou systému LCD
e prostredie, v ktorom

btrebné
dotykovych operacii.

S-Viewer

K stavu vyroby je mozné pristupovat’ na dialku. Inteligentné
monitorovanie procesu umoznuje spolahlivl kontrolu kvality.
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Vyuzitie sily
nového ovladaca “SPW"

m Novovyvinuty vysokorychlostny ovladac pohybu
B Vysokorychl. sériova komunikacia 1 Gbit/s K-SMC LINK
¥ vybaveny vysokorychlostnym dvojjadrovym

n procesorom

¥ Nizka spotreba energie
® Zlepseny vykon linearneho riadenia motora

Nové pouzivatelské rozhranie
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Intelige

Vyuzivanie najnovsich digitalnych inovacii

v generatorovych technoldgiach, séria Sodick
ALC predstavuje vynimocny pokrok v rychlosti
rezania, presnosti a kvalite povrchu.

Tieto Uspechy si d6kazom rozsiahleho know-how
a skusenosti spolocnosti Sodick v oblasti
elektroiskrového obrabania, ktoré sa
zhromazd'uju uz desatrocia. Stroj je vybaveny
najpokrocilejsimi a najmodernejsimi funkciami,
ktoré su dnes na trhu k dispozicii.

Napajacia jednotka elektrického vyboja

Jednotka obsahuje viacero obvodov na optimalnu regulaciu energie
elektrického vyboja. Vysoka rychlost’ a kvalita hrubého rezania, ktoré su
rozhodujuce pre dokoncovacie prace, su presne riadené prostrednictvom
optimalizovaného impulzu vyboja na dosiahnutie vynikajicej presnosti
povrchu a tvaru. Napajacia jednotka elektrického vyboja, v ktorej sa
nachadzaju tieto obvody, je navrhnuta s ohladom na energetickd Gc¢innost,
¢im sa Ucinne minimalizuji zbytocCné straty energie.

Kontrola TMP I:
Tato funkcia zjemnuje drsnost’ povrchu pocas druhého prechodu obrabania.
m Kontrola eliminacie chyby priamosti:

To umoznuje vysoko presné a vysokorychlostné obrabanie hrubych plechov.

>>2
a =

Conventional  Straightness error
control elimination control

* Digitalny obvod PIKA:

Zlepsuje kvalitu povrchu a umoziuje optimalne obrabanie povrchu



Ultra Povrchova uprava

Séria ALC je Standardne vybavena funkciou "Digital PIKA W Plus". Tato pokrocila technologia
optimalizuje tranzistorom generovany prud, ¢o vedie k energeticky efektivnemu obrabaniu a
Gcinne zabranuje korozii vd’aka obvodu bez elektrolyzy. Vyuzitim technoldgie Smart Pulse, ktora
zabezpecuje vysokorychlostn( prevadzku bez elektrolyzy, poskytuje séria ALC Spickovu kvalitu
povrchu.

Rychlost obrabania

Séria ALC ponuUka ako Standardn( funkciu "Smart Pulse - TM circuit”, ktory zabezpecuje velmi vysokd
rychlost’ a obrabanie bez elektrolyzy. Tato inovativna technoldgia Uc¢inne zabranuje oxidacii,
oslabeniu a kordzii, ku ktorym moéze dojst pri pouziti deionizovanej vody. Riadenim i6nového pradu a
poskytovanim vysokofrekvenénych bipolarnych kratkych impulzov do medzery medzi elektrodami

dosahuje séria ALC vynimocnU rychlost’ obrabania pri zachovani prostredia bez elektrolyzy.

TMP Il Kontrolny tvar
rohu 6 um

TMP 1l Control of the Smart Pulse (SPW power
supply) vynika nielen pri vysokorychlostnom
obrabani pocas prvého rezu, ale vykazuje aj

vynimocné schopnosti pri zdokonalovani
drsnosti povrchu pocas druhého rezu. S TMP II
Control sa drsnost’ povrchu zlepsuje o 50 %

hodnoty Ra, ¢o vedie k vynikajucej kvalite

Funkcia servopohonu napnutia drotu: . . .
Digitalny obvod PIKA W Plus: Rovnomerna povrchu a presnej tvarovej presnosti, dokonca

najlepsia drsnOLt' povrchu aj v rohoch. Tato pokrocila technoldgia
Hribka 15 mm Wire riadenia umoznuje realizaciu "presne

Priemer @0.2 mm G 7520 " v , v
osadenych suciastok” pocas druhého rezu, co

Cemented carbide Ra 0,04 pim (Rz0.34 pm) zarucuje pozoruhodny vykon obrabania.

Vynikajuca kontrola rohov

Obrabanie bolo vylepsené tak, aby sa zabranilo opotrebovaniu rohov na vnatornych aj vonkajsich
rohoch. Prediktivne riadenie optimalizuje kontrolu pri uhloch a tvaroch rohov pred spustenim
procesu obrabania. Funkcia kontroly rohov umoznuje sicasni automatickd Gpravu zlozitych
parametrov obrabania. Tento pokrok zabezpecuje presnu kontrolu rohov a eliminuje

opotrebovanie rohov.

Steel Ra 0.09pm (Rz0.91 um)

Vysokorychlostné stupnovité obrabanie

Technoldgia Stepcut

Novy rad ALC spolocnosti Sodick predstavuje nové funkcie obrabania
drazok a krokov, ktoré su Specialne navrhnuté na bezproblémové riesenie

. problémov, ako sU chyby presnosti "pruhov”, ktoré bezne vznikaju pri
nahlych zmenach hribky plechu, napriklad v protivyvrtoch alebo dierach.
Tieto nové funkcie zvysuja pohodlie a umoziuju plynulé obrabanie v
takychto narocnych situaciach.

Kontrola rezania kuzela

Taper Flex Neo* (volitelna vybava) umoznuje vysoko presné prispdsobené

obrabanie a poskytuje presné tvary rezu pre rozne tvary hornej a dolnej

[ ]
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0d svojho prvého uvedenia na trh v roku 1998
dosiahol systém linearneho motorového
pohonu vyznamny milnik s viac ako 60 000
dodanymi strojarskymi vyrobkami po celom
svete. Vd’aka takmer 25-rocnej historii tieto
stroje preukazali dlhodobu spolahlivost’ a
vynimocny vykon. \

\

INTELIGEN

Vratane svetovo Standardnej
linearnej stupnice Heidenhain
Projekéna metoda linearnej stupnice vyuziva
ako signal premietané svetlo. Stupnica snimaca
s extrémne jemnym intervalom mriezky
Zarucuje minimalnu chybu polohy.

Hned' po zapnuti poera sa Udaje o polohe
ziskavaju zo snimaca. Pohyb pri hladani
povodnej polohy nie je potrebny.

Skratenie Casu navratu na povodné miesto

Pre osi X, Y, UaV (4 osi)

Linearna technoldgia Sodick - dosiahnutie
vysokej presnosti a citlivosti

Linearny motor vykazuje vynimoc¢nu spolahlivost’ a zivotnost uz viac
ako 10 rokov po instalacii. Na rozdiel od systémov s gul6ckovymi
skrutkami nevznikaji naklady na udrzbu spojené s vymenou
gulockovych skrutiek, ¢o z neho robi nakladovo efektivnu a

spolahlivu volbu.

.9

Vysoka odolnost’ pohonu



Sodick Motion Control — Presnost v redlnom ¢ase

Na rozdiel od tradic¢nych systémov riadenia polohy, ktoré sa spoliehaju na to, Ze riadiaca jednotka
NC bude monitorovat’ medzeru pri vybijani a poskytovat' spatn( vazbu prostrednictvom ovladaca
motora, riadiaca jednotka pohybu spolocnosti Sodick ponlka riadenie v realnom case s optimalnou
kontrolou medzery priamym monitorovanim energetickych podmienok pri vybijani. Tento

jedinecny pristup zabezpecuje vysoko presné polohovanie s vynimocnou citlivostou.

K-SMC (Sodick Motion Control) —
Dosiahnutie maximalnej kontroly

c B
medzier y
K-SMC N : -~
Motor (Sodick Motion K 5 M C v /
Driver ~_=] Controller) Sodick - p
o ")
Detectiog [I 2 . Tt ’
Y= —~ e 7./
Gap 4
Detection

Workpiece

Linear Motor

Enkoder

Vykonnost' pohybu osi pri systéme pohonu s gulovou skrutkou sa ¢asom zhorsi v dosledku
straty pohybu sposobenej mechanickou volou, zatial ¢o linearny motorovy pohon ponutka
plynuly pohyb bez voli. Jednoducha bezkontaktna Struktura linearneho motorového
pohonu eliminuje mechanické opotrebenie alebo zhorsenie kvality. Vysledkom je, Ze
pociatocna presnost’ priameho linearneho pohonu sa udrziava pocas dlhého a
produktivneho obdobia bez potreby nakladnej udrzby.

Linearne motorové pohony —
Takmer 25 rokov, so 60,000 ks
na celom svete

4

4-o0si linearny motorovy pohon

Démyselne navrhnuty systém pohonu linearneho motora zarucuje bezproblémovu prevadzku pocas mnohych
rokov. Pri pouziti v spojeni s absolitnou linearnou stupnicou Heidenhain vykazuje vynimoény vykon a stabilitu
pri zistovani polohy. Absolitna linearna stupnica sa méze pochvalit posobivym rozliSenim 0,01 pm, ¢o
prispieva k presnym a spolahlivym operaciam obrabania.

The Japan Quality @ALC series 1 2 1 3



KONSTRUKCIA
STROJOV

Stroj je vybaveny celym radom Standardne zabudovanych funkcii, ako je napriklad nova funkcia napinacieho servopohonu, automaticka
kontrola hladiny kvapaliny a inovativna funkcia FJ-AWT (automaticky navliekac drotu). S dérazom na pristupnost’ pocas pripravy prace je
okrem inych komponentov vybaveny pracovnym stojanom Stvorcoveho tvaru, keramickou zakladnou stojana a 3-strannou obrabacou nadrzou
s automatickymi zdvihacimi dvierkami. Zahrnutie stvornasobnych filtrov a d'alsich vylepseni zabezpecuje zvySenu produktivitu. Okrem toho
jedinecna celokryta konstrukcia stroja uprednostnuje pohodlie a bezpecnost’ v pracovnom prostredi, ¢im zabezpecuje

bezproblémovu a bezpecnl prevadzku.

Stvornasobny filter (Dielektricka Efektivha Uspora energies s

4 v N Ve 7 - v -
nadrz) a prac. stol v tvare O pokrocCilou technologiou Cerpadiel
Vd'aka dorazu na pristupnost’ stroja na prfpravu prace v Do dielektrickej nadrze bol integrovany novo vyvinuty systém energeticky Gsporného
teréne je séria ALC $tandardne vybavena Stvoricou filtrov a cerpadla. Okrem toho bol do Standardného vybavenia zaradeny obvod, ktory
. monitoruje prietok vertikalneho preplachovania pocas obrabania.
pracovnym stolom v tvare O. 3

Tento inteligentny monitorovaci systém pomaha znizit' energiu pohonu cerpadla
potrebnt na preplachovanie. Vysledkom je, Ze séria ALC dosahuje posobivé 20 %
Znizenie|spotreby energie vratane pohotovostného rezimu v porovnani so
standardnymi modelmi. Tento pokrok v energetickej Gc¢innosti zabezpecuje Usporu
nakladoy a prinos pre zivotné prostredie bez toho, aby sa znizil vykon.

O

pump efficienc

Flushing Higher




Teplotne synchronizovany stroj

"TH COM"

Vysoko presny systém korekcie tepelného
posunu a celkovej regulacie teploty

WA —

Vsetky modely tejto série si vybavené standardnymi funkciami, ako je funkcia
diagnostiky teploty prostredia AIM (Al Maintenance) a funkcia korekcie
tepelného posunu TH COM. Tieto pokrocilé funkcie umoznuji strojom efektivne

pracovat’ v Sirokom rozsahu teplotnych prostredi, od vysokej presnosti az po
drsné podmienky.

Okrem toho séria obsahuje funkciu zaznamenavania a zobrazovania teploty Specifikacia stroja s plnym krytom
okolia stroja, ¢o poskytuje cenné informacie pre optimalny vykon a (drzbu. Priklad systému vyrovnavania teploty

Okrem toho je stroj s celoplosnou Specifikaciou vybaveny systémom
vyrovnavania teploty, ktory poskytuje stabilnejsie prostredie na obrabanie.

[3C0] Room tempem

1 | et room temperature L/
'u' — Set room temperature: 28 °C

25
2 10min :
ra i d bottom inside cover
3 hs

S — 2 | L Ar— A
1 — —

equalisation system
0
A 3 ; A C : Closed Closed
AIM-Diagnostika teploty prostred. Zaznamenavanie teploty TH COM - over: Hose

(9 “ o)
Vynikajuca izolacia
S vlastnou keramikou Sodick

Sodick's Ceramic  Granite Castlron

Specific gravity 3.5-39 3.0 7.8
Water absorption ratio % 0 0.03-3.0 .

Hardness Gpa (HV10) 13-16 59-10 6.2
Bending strength MPa 300-390 300 - 500 400
Young's moldulus GPa 280 - 370 30-90 110
Thermal conductivity W/mk 13.8-23.0 13 46.0
setndzed %106/ °C 57-58 8 1

Keramicky pracovny stojan zarucuje vysok( tuhost’ a presnost’ s dlhou zivotnostou.
Oddanost’ spolocnosti Sodick inovaciam sa prejavuje vo vyvoji vlastného keramického
stola pre pracovné stojany a vodiace liSty na vSetkych strojoch. Tento Keramicky
pracovny stojan zabezpecuje dlhodob( presnost’ a vynimocné izolacné vlastnosti,

¢im ponuka bezkonkurenénl zivotnost’ vo vyrobnom procese. Nizke tepelné skreslenie
keramiky d'alej prispieva k dosahovaniu vyssej presnosti obrabania, vd'aka ¢omu su stroje
Sodick spolahlivou volbou pre presné aplikacie.

Funkcia Cistenia posuvnej dosky
(preplachovanie) na predlzenie
Zivotnosti tesnenia

Pracovna nadrz je vybavena samocistiacim systémom, ktory zabezpecuje
dlhi Zivotnost jej tesnenia.

Automatické 3-stranné vertikalne posuvné dve

Séria ALC je vybavena 3-posuvnymi vertikalne posuvnymi dverami obrabacich nadrzi pre
pristup obsluhy. Tato funkcia tiez ulahcuje budlicu automatizovan( prevadzku s robotickymi

systémami.
®
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FJ-AWT (Fixed Jet AWT) vykazuje vynikajlcu
Gspesnost’ a rychlost’ pripojenia drétu a je
doplneny systémom zihania, ktory zvysuje

rychlost’ a priamost’ zavitov.

ZjednodusSena prevadzka

Rychloupinacia poistna matica umoznuje
rychlejsi a jednoduchsi pohyb polohy
vodivostného dielika.

Navliekanie dr6étu na
zakrivenych povrchoch

FJ-AWT vykonava zavitovanie drétu bez potreby podpory

vodnym lucom

Rezim zavitovania bez pouzitia vodného prudu zvysuje
spolahlivost’ zavitovania na Sikmych a zakrivenych

obrobkoch, ¢im sa eliminuje potreba ponorenia do vody.

Presnost v Uzkom priestore

Zvyseny vykon obrabania dosiahnuty vd'aka vedeniu drotu

s Uzkou volou.

0.05 drét AWT

Volitelne je k dispozicii
tenkého drétu (20,07 a 0,05 mm) s obvodom HTP
(vysokonapatovy obvod) na pouzitie vyssieho napétia.

Standard AWT
(Automatickeé
navliekanie
drétu)
Podporuje
rozne
priemery
drotov

Priemery drOtu

0.3mm 0.2mm 0.Tmm 0.07mm 0.05mm

automatické zavitovanie

AWT (automatické
zavitovanie drotu) s
obvodom HTP je k
dispozicii ako volitelné
prislusenstvo pre droty s
priemerom 0,05 mm.




Vyrovnava dro6t

Funkcia Zihania drotu

Aplikacia Jouleovho ohrevu na drét zlepsuje jeho priamost;,

vd'aka comu je vynikajlci z hladiska zarovnania. Metoda

bezpridového Zihania sa odportca na zihanie drotu aj pri ponoreni do vody.

Spracovanie droétenych hrotov

V pripadoch, ked’ sa dr6t neda navliect' v ramci
stanoveného poctu pokusov, sa hrot drotu odreze a
roztavi pomocou tepla, aby sa vytvoril tvar, ktory
ulahci navliekanie. Takto upraveny drot potom
moze Uspesne prechadzat’ startovacim otvorom.

Vlozi drot do Startovacieho otvoru

Funkcia opakovania zavitu drétu

Funkciu opakovania pokusu mozno nakonfigurovat’, ked’ sa drot stretava s
problémami pri hladkom navliekani, ako je napriklad stoceny drot alebo zle
vytvoreny startovaci otvor.

Navliekanie drotu

Vyskakovacia funkcia vyhladavania
Drot sa opakovane zdviha a spusta silou vzduchu, ¢o umoziuje jeho presny

priechod spodnym otvorom.

Funkcia obnovy po pretrhnuti drotu
V pripade prerusenia drotu pocas obrabania stroj automaticky navlecie drot a pokracuje v
obrabani.

Funkcia odstrafiovania kalu P
Ve Funkcia odstranovania kalu pomocou v

ch’lqto!( vzduchu alebo cerstvej vody na

Obrabdnld hornom a dolnom vedeni hra délezitd

) ) ) ) AWT dice guide Upper side wire guide Lower side wire guide
ulohu pri zachovani presnosti a AWT Dice(FJ) Dice AQ-1U (T) Dice (Color)
zabezpeceni konzistentného
zavitovania.

®
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20kg Podavac Droétov

Vstavany podavac drotu je Standardnou vybavou a pojme cievky
dr6tu s hmotnost'ou az 20 kg, ¢o umoznuje neprerusovanu a
nepretrzitl prevadzku.

Jednotka dotykovej sondy

Na obrobku mozno lahko nastavit’ vztazné body, ¢o umozniuje presné
meranie jeho geometrie.

WS-4P/5P

Vlastny rotacny st6l Sodick, vyvinuty vo vlastnej rézii, pontka
voliteln( os A alebo B, ktora poskytuje moznost indexovania alebo
sucasného kontlrovania. Tento vsestranny doplnok rozsiruje
funkcnost’ stroja a umoznuje vykonavat' zlozitejsie a presnejsie
obrabacie operacie.

Zuzenie flex Neo 45

Volitelna fréza Taper Flex Neo 45 je urcena
na presné velkoplosné uhlové obrabanie az
do 45°. Ponuka uzivatelsky privetivl
obsluhu, ktora nevyzaduje Ziadne

Specializované skolenie. Volitelna vybava
obsahuje tri komponenty: vysokoUhlové
voditka, kalibracny pripravok a softvér.

%
|
|

MozZnost prace s viacerymi osami |

Riadiaci systém napajania "SPW-E" od
spolocnosti Sodick ma moznost’
simultanneho ovladania az 8 osi, ¢o
ponuUka vynimocnu flexibilitu a
presnost. Opcia Multi-Axis Control je k
dispozicii na instalaciu vo vyrobnom
zavode.

L-Cut (droteny rezac)
Vysunuty drot sa rozseka na malé kasky,
aby sa dal lahko zlikvidovat. (volitelné)




S*CORE ANCS (Systém proti kordzii)

Nové zariadenie na automat.spracovanie jadra Systém ANCS (Advanced Non-Corrosive System) zabranuje
Nedavno vyvinuté automatické zariadenie na zber jadier, hrdzaveniu, korozii a zmene farby obrobkov, a to tak elektricky, ako
zaloZené na principoch jednoduchosti, stability a bezpecnosti, ma aj chemicky pocas obrabania alebo pri ponechani v dielektriku.
hlavn( jednotku pozostavajucu z magnetu a valca. Je uzivatelsky Tento zdokonaleny nerezovy systém

ivetivé, lahk i ipuluj drziava. Zariadeni e . _ . .
prive Wev’ anxo sa s,mm mlampu e a Li rziava. cariademe je vysoko ucinny pre ocel, karbid a zliatiny a je k dispozicii ako
zabezpecuje stabilnu prevadzku bez poskodenia obrobku. . ,

volitelna vybava z vyroby.

Obrabaci material: Specialne navrhnuty pre feromagnetické

obrobky

materialy, ako je ocel.

Forma obrabania: Obrabanie s hornym a dolnym vedenim v
tesnom kontakte.

Casti zariadenia: Intalécia zariadenia na horné vedenie a zbernt
skrinku.

*The\travel has li

Opticky meraci systém

Systém importuje obrazové (daje zachytené kamerou

namontovanou na hlave jednotky na meranie presnosti
spracovaného tvaru. Okrem toho umozniuje porovnat vysledky
rezania s Udajmi DXF, ¢im sa zabezpeclia presné a spolahlivé

vysledky obrabania..

-

Vysoky stipec
(PrediZeny zdvih 2)

Pred(Zeny zdvih osi Z je k dispozicii ako volitelna vybava z vyroby pre
stroje ALC600G a ALC800G. Model ALC600GH mdze spracovavat’
obrobky s vyskou do 500 mm, zatial ¢o model ALC800GH ma
maximalnu velkost' obrobku 1300 x 1040 x 800 mm. Tato moznost'

obrobkov.




V Z O R KY Siroky rozsah
Obrabacie aplikacie

TMP Ovladanie Il

Vysoka rychlost a presnost hrubého a polodokoncovacieho
obrabania: Zlepsuje drsnost’ povrchu a tvar rohov pri hrubom a
polodokonéovacom obrabani

Material obrobku | ocel Drsnost’ povrchu Ra 1.37um (Rz 9.76pm)
Hrubka 40mm Drot ¢0.2mm
Presnost obrabania | +3pm Cas obrabania 1'hod 25 min (na 1 komponent)
Hrubost Micro obrabanie
Presnost hribky 0.76 pum Presnost hribky 1.86 pym Obrabanie 2-vrstvového jadrov.kolika

Stabilné k ¢ obrabanie stoh ych jadrovych
Material obrobku | Kalena ocel 30 Material obrobku | Ocel koTﬂ(lor\]/e:g;:guohfggir;i c(>0 r?z:\ r:::z; 10 oo:r:y)/c [ e
Hribka mm Hrabka 40mm y ; i 2 :
Drét 00.2mm Drét 00.2mm 33 kolikov v 2 vrstvach; roztec: 0.6 mm

Material obrobku | ocel

Hrabka 0.3 to 1.0 mm(Hrlbka obrabanej Casti)
¢ 15 mm kruhové obrabanie ¢ 20 mm kruhové obrabanie Presnost obrabania | +2 pm

== Drsnost povrchu Ra 0.24 ym (Rz 2.05 pm)
. Tavhor Hobwiise Drﬁt k001 mm

* Scale 2pm /Scale

Obréabanie rohov

Zvysena presnost’ obrabania jemnych rohov a vonkajSich rohov presne
reprodukuje tvary hrotov zubov, kioré si vyZzaduju vysoku presnost’.

Material obrobku Ocel
Hribka 20imm Roh R 0.06 mm
Presnost obrabania +2pum MozZno reprodukovat’ presné jemné tvary R na hrotoch.
Drsnostpovrchu(matrica) - | Ra 0.3 pm(Rz 2.03 ym) Obrabanie s volou 0,006 mm/stranu mozno vykonavat’
Drsnost povrchu (raznik) Ra 0.35 pm(Rz 2.75 ym) -
Drdt 90.2mm spolahlivo.

Material obrobku WC

Hrabka 40 mm

Presnost obrabania | 2 um
Drsnost’ povrchu Ra 0.11 pm (Rz 0.96 ym)
Drét 00.1mm

0.2 mm
—

Vyleps$eny roh s malym priemerom R v 3
rezoch Tvar: R0.15mm, R0.20mm, R0.5mm
Vola 2 ym/side

Material obrobku ocel

Hribka(Matrica) 20 mm

Hrubka(Raznik) 60 mm

Presnost obrabania | +2 um

Pocet rezov 3

Dr6 0.25 mm / |
" "’ Ry

kb =
N~ =55
W

Tu uvedené (daje o obrabani vychadzaju zo Specifikovanych podmienok, prostredia obrabania a noriem merania spolocnosti Sodick.
*V obsahu mozu byt zahrnuté aj moznosti. * Jednotka drsnosti povrchu Rz sa pouziva na zaklade noriem JIS B0601:2001 a 1504287:1997/1501302:2002.




Hrubd doska

Presné tvary z
cementovaného
karbidu

Material obrobku WC
Hribka 80 mm

Drsnost' povrchu Ra 0.27 ym
(Rz 2.35 pm)
Drét ¢0.2mm

Presné tvarové obrabanie
na montaz hrubych
komponentov v tvare
pruziny

Material obrobku ocel
Hribka 250mm
Drsnost’ povrchu Ra 0.26 ym
(Rz 2.09 pm)
90.2 mm

Regulacia
Ucinka bez
pouzitia
hlavne ll
Vyrazne zlepsuje tvar
Presnost’ 1 .rez%

Material obrobku Ocel
Hribka 100 mm
Drot 90.25 mm

Stabilna presnost’ tvaru
umoznujuca montaz na
3rezy

Material obrobku Ocel
Hrlbka 250mm

Drsnost povrchu Ra 0.61 ym
(Rz 4.50 pm)
Drot ¢0.2 mm

Vysokokvalitné obrabanie klznych pléch

Funkcia "Taper Flex Neo: Option" zlepsuje spracovatelnost’ pri obrabani
dlhych kuzelovych tvaroviek a obrabani roznych tvarov T/B s vysokou

uroviou narocnosti.

Jadro kiznej plochy
5 stupriovy z(zeny uhol

1GZené jadro
5 stupnovy z(zZeny uhol
Material obrobku | Steel Material obrobku | Steel

Hribka 40mm Hribka 40mm
Presnost obrabania | £2.5 um Presnost obrabania | 2.5 pm

Drsnost povrchu Ra 0.35 pm Drsnost povrchu Ra 0.36 ym
(Rz 2.76 pm) (Rz 2.71 pm)
Drét 90.2 mm Drét 0.2 mm

Zuzené obrabanie
Vysoko presné komponenty so
zizenym uhlom 10 stupnov a
hrubym plechom

Vynimoc¢na presnost’ tvaru
umoznuje bezproblémové
prisposobenie Uzkych voli,
dokonca aj pri obrabani dlhych
sUciastok do 250 mm.

Vysoko presny
komponent so zizeny
uhlom 10 stup

Material obrobku | ocel

Hribka 200 mm
Presnost obrabania | +5 pm
Drsnost’ povrchu Ra 0.32 pm (Rz 2.69 pm)
prot PLEI Material obrobku Ocel
Hrabka 40 mm
Presnost obrabania | +2 um
Drsnost’ povrchu Ra 0.23 ym (Rz 2.18 pm)

Drot 00.2mm
°
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SPECIFIKACIA
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Obrabaci stroj ALC400G ALC600G | ALC600GH ALC800G | ALC800GH

X Pojazd osi 400 mm 600 mm 600 mm 800 mm 800 mm
Y Pojazd osi 300 mm 400 mm 400 mm 600 mm 600 mm
Z Pojazd osi 250 mm ST (4 DL 500 mm 500 mm 730 (80 - 810) mm
optional)
U xV Pojazd osi 150 x 150 mm 150 x 150 mm 150 x 150 mm 200 x 200 mm 200 x 200 mm
Max.uhol rezu 5 9 A 5 5 5 9 o 5 5 o . o . .
(Prac.hribka 130mm) +25° (+45° opcia) +25° (+45° opcia) +25° (+45° opcia) +25° (+45° opcia) +30° (+45° opcia)
Rozmery pracovne] 850 x 610 mm 1,050 x 710 mm 1,050 x 710 mm 1,410 1,110 mm 1,312 x 1,058 mm
nadrze (S x H)
Max. hmotnost' obrobku 500 kg 1,000 kg 1,000 kg 3,000 kg 3,000 kg
. A 0.1~0.3 mm 0.1~0.3 mm
Priemer drotu (0.05 mm cptional) (0.05 mm optional) 0.1~-0.3mm 0.1~-0.3mm 0.2~0.3mm
Napnutie drotu 3-23N 3-23N 3~23N 3~23N 3-~23N
Max. rychlost drotu 420 mm/sec 420 mm/sec 420 mm/sec 420 mm/sec 420 mm/sec
Vel e e 995 mm 995 mm 995 mm 995 mm 1,150 mm
podlahy po vrch
stola
Rozmery stroja (§ X H x 2,190 x 2,590 x 2,230 2,575 x 2,945 x 2,345 2,875x 2,970 x 2,646 3,395 x 3,640 x 2,780 4,170 x 3,590 x 3,385
V) mm mm mm mm mm
InStalacne rozmery stroja 3,425 x 3,850 mm 3,860 x 4,245 mm 4,125x 4,345 mm 4,675 x 5,050 mm 5,500 x 4,700 mm
Hmotnost’ stroja 3,400 kg 4,600 kg 5,080 kg 6,000 kg 6,600 kg
Celkovy prikon 3-fazy 50/60Hz 3-fazy 50/60Hz 3-fazy 50/60Hz 3-fazy 50/60Hz 3-fazy 50/60Hz
yp 13KVA 13KVA 13KVA 13KVA 13KVA

Dielekt.nadrz ALC400G ALC600G ALC600GH ALC800G ALC800GH
Z°|_r|‘)"als‘e e ER 2752, 250 mm 870 x 2,605 mm 1,165 x 2,400 mm 1,505 x 3,060 mm 2,280 % 3,150 mm
Hmotnost’ (prazdna) 450 kg 500 kg 705 kg 800 kg 1,100 kg
Objem 790 lit 1,000 lit 1,010 lit 1,500 lit 2,500 lit

e , 4 vymenitelhé 4 vymenitelné papier. 4 vymenitelné 4 vymenitelhé 4 vymenitel. papier.
Filtracn.systém . . . s .
dielekt.kvapaliny , palnpler.ﬁltre ’ fllt’re ) pa,pler.flltre papler.flltre lflltl‘(’?

: (Vnatorny tlak) ((Vnatorny tlak) (Vnutorny tlak) ((Vnatorny tlak) ((Vnatorny tlak)
Deionizér I6onomenicova lI6onomenicova lonomenicova lonomenicova I6nomenicova
zivica (18-lit.) Zivica (18-lit. ) Zivica (18-lit. ) Zivica (18-lit.) Zivica (18-lit.)

Dielektrické chladice v zariadeniach Sodick obsahuju fluérovany sklenikovy plyn R410A alebo
R407C.*Vzhladom na prebiehajuci vyskum sa Specifikacie mézu zmenit' bez predchadzajiceho

’ ALC800G ALC800GH
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