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O: Revoldcia v rezani - Rychlost’ rezania olejom = Rychlost’ rezania vodou

Najnovsia inovacia spoloc¢nosti Sodick ECO Cut O umoznuje olejovému dielektriku dosiahnut rovnaké
rezné rychlosti ako vodnému dielektriku pri dosahovani kvality povrchu 0,15 pmRa a viac.
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Spolocnost’ Sodick vyvija technolégiu rezania olejového dielektrika od roku 1981. Elektroerozivne obrabanie drétom
s olejovym dielektrikom bolo vzdy najlepsim riesenim pre vysokd presnost a kvalitni povrchovi Upravu vdaka
mensiemu medzipriestoru vyboja (iskry). Na druhej strane, mensia medzera mala vzdy za nasledok nizsiu rychlost’

rezania. Vdaka dlhorocnému know-how a skisenostiam spolocnosti Sodick teraz spolocnost’ Sodick vyvinula novy
generator "ECO Cut O". ECO Cut O realizuje dalSie zlepSenie rychlosti rezania a poctu rezov s olejovym
dielektrikom. Na dosiahnutie kvality povrchu mensej ako 0,15 pmRa vyzaduje rovnaky cas rezania ako vodné
dielektrikum.
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AP250L with SPW Controller

with LP2W Controller Minimalizdcia prasklin
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Riadenie energie elektrického
vyboja, ktoré spolocnost’
Sodick v priebehu rokov
zdokonalila, minimalizuje
praskliny v cementovanom
karbide.

Obrdbanie olejom idedlne pre obrdbanie cementovanvm karbidom

Obrabanie olejom zabranuje Ubytku kobaltu, ktory je spojivom (spojovacim materialom) obsiahnutym v materiali
cementovaného karbidu. Ked'Zze sa obrabanim vytvara tepelne kalena vrstva, zvysuje sa tvrdost’ a zlepsuje sa
zivotnost' foriem. Najma pri konecnej povrchovej Uprave sa méze mikroobrabanie vykonavat v pripade
cementovaného karbidu s ultrajemnymi casticami, v ktorych majl tendenciu vznikat’ mikrotrhliny.

V sulade s tym je to ucinné pri zvySovani poctu
zaberov lisovacej formy.Rozlozena vrstva na
povrchu opracovanom olejom by mohla byt
potlacena na 1 pm

alebo menej, ¢o predlZuje Zivotnost

Wire Discharge Surface kovovych foriem. V sllade s tym je to

ucinné pri zvySovani poctu zaberov

lisovacej formy.

Oil Machined Surface In water machining, decarbonization of the
cobalt can be observed in cemented carbide.

Discharge surface

napriklad hodiniek.




Snaha o najvyssiu presnost’

a kvalitu

Tepelne stabilnd konstrukcia stroja

Pristroj AP250L vyuziva symetrickl konstrukciu portalu vyrobenu z vysokokvalitného odliatku
Meehanite, ktory vytvara vysoko tuhu a tepelne stabilni konstrukciu. Napajaci zdroj bol oddeleny od
pracovnej nadrze, takze vzniknuté teplo nema negativny vplyv na presnost’ stroja. Okrem toho vzduch
a dielektrikum cirkuluju cez konstrukciu stroja, aby sa kontrolovali tepelné vplyvy.

Keramické komponenty

Model AP250L je vyrobeny z keramickych komponentov vlastnej vyroby pre pracovny stojan, pracovny
stol, horné/spodné ramena atd’. Keramika ma nizky koeficient tepelnej roztaznosti, nizku hmotnost,
vysokl tuhost, odolnost voci starnutiu a vysoké elektroizolacné vlastnosti, preto je idealnym
materialom pre presnost, stabilitu, efektivnost a kvalitu. To su zaklady Spickového drotového
elektroiskrového obrabacieho stroja.

Plne podporovand konstrukcia stroja

Stol stroja bol nakonfigurovany tak, aby bol stol plne podoprety pocas celého zdvihu pohybov osi, ¢im
sa vd'aka dobre naplanovanej konstrukcii zabezpecila vysoka presnost’ a stabilita.

Vedenie priecneho valca

Na doplnenie vykonu linearneho pohonu motora sa v modeli AP250L pouzivaju priecne valcekové vedenia.
Vyhody priecnych valcekovych vedeni:

Vynikajlca nosnost’
Minimalny odporovy efekt
Predpatie = nulové straty pohybu

Linearny motor je priamy pohon bez vibracii s bezkonkurenénym zrychlenim, presnostou polohovania
a bez voli, ktory je idealnym zariadenim pre vysoko presné aplikacie. Jeho vysoka dynamicka odozva,
stabilita pri presnom obrabani a vykon sa casom neznizuju a zostavaju bezudrzbové. Na presnost
linearneho motora sa poskytuje zaruka 10 rokov od instalacie.

Novy ovladac SPW 0

Nova generacia technoldgie elektrického vyboja "SPW" s 19-palcovym ovladacim panelom vyuziva
technoldgiu “Perfect Active Control’, ktora umoznuje sGCasné riadenie vysokorychlostného
elektrického vyboja a pohybov osi pomocou sériovej komunikacnej technologie 1 Gbit/s.







Automaticky navliekac drétu

Vysokorychlostny automaticky navliekac drotu "FJ AWT" s tepelnym rezom je
kompatibilny s priemermi drotu od 0,05 do 0,20 mm. Pouzity drét sa vyhadzuje do
zadnej Casti stroja, ¢o umoznuje skratit konstrukciu spodného ramena, ¢im sa dalej
zvysuje presnost’ stroja.

Stroj je mozné dalej prispdsobit’ tak, aby splRal narocné poziadavky, a to pomocou
volitelného drotu s priemerom 0,03 mm (len tovarenska volba).

Kontrola napdatia dréotu

Dolezitym mechanizmom efektivnej a bezproblémovej prevadzky stroja AP250L je
pokrocily systém navijania drotu, ktory zabezpecuje plynulé, spolahlivé navijanie a
vSestrann( prevadzku, ktora pokryva Siroky rozsah priemerov drotu od 0,05 do 0,20
mm. Stroj je mozné dalej prisposobit narocnym poziadavkam pomocou volitelného
drotu s priemerom 0,03 mm (len tovarenska volba).

3-stranné automaticke dvere nddrze

3-stranna automaticka spuUstacia nadrz umoznuje lahsi pristup k pracovnej nadrzi z
oboch stran stroja, ¢im sa zabezpecuje ergonomickd obsluha. DalSou vyhodou 3-
strannych dvierok pracovnej nadrZe je zjednodusena instalacia robota (moznost),
ktory moze byt umiestneny na lavej strane pracovnej nadrze.

"Super Pika-O"

Super Pika-O je super dokoncovaci obvod, ktory spoloc¢nost Sodick vyvinula pre
elektroiskrové rezanie s olejovym dielektrikom. Minimalizuje energiu na obrabanie, co
vedie k vynikajlcej povrchovej Uprave, ktora vyrazne znizuje a v niektorych pripadoch
eliminuje potrebu nasledného lestenia a inych dokoncovacich operacii.

Inteligentny Q3vic EDW

Inteligentny Q3vic EDW priamo zobrazuje 3D
modely a extrahuje automaticky rezny
obrys, ktory sa ma v priebehu niekolkych
sekdnd opracovat’ drotovym
elektroerozivnym obrabacim strojom.
Dokonca aj obrobky so zlozitymi tvarmi a
réznymi vyskami rezu mozno naprogramovat’
len pomocou jedného prikazu. Po rozpoznani
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povrchov, ktoré sa maju obrabat, sa ) L omatickyluypocet
‘e NC it Zetkvch programovanie taziska na zobrazenie
vygeneruje program vratane vietkyc profilu optimélng polohy upnutia

reznych parametrov. Pred obrabanim je obrébania
mozna Uplna simulacia na obrazovke.

Inteligentny Q3vic dokaze operatorovi

poradit’ aj najlepsie polohy upinania, aby sa

minimalizovalo narusenie obrobku.

Dodatocny zdvih osi

Dodatocny zdvih osi Z 100 mm je pre model AP250L k dispozicii ako volitelnd vybava z vyroby. (Celkovy zdvih osi Z = 220 mm)
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105mm
¢ 20mm

Vysoko presné obrdbanie dosiek Nadradenost olej.obrdbania

Obrabanie olejom je vynikajuce na
mikroobrabanie a zlepsuje drsnost

Rozmery obrobku 300 %220 x 20mm - povrvchu a presnost E\faru. i
Kedze sa nepouziva elektrolyticky

Material ocel

c
©
®

Drsnost’ povrchu Ra 0.09 ym, Rz 0.93 pm @ roztok, pri obrabani cementovanym
Priemer drotu 0.2 mm karbidom nedochadza k elektrolytickej
S AP250L @ @ @ korézii, o zvySuje zivotnost' kovovych

foriem a je Gcinné pri vyraznom zvyseni
poCtu zaberov.

Pitch error e
e a5 pitch error - 0.0050 / \\\
Y axis pitch error 0.0030 / v
- : E AR o m Hribka 0.52pm
X direction Y direction 0070 Reference point = % 052
0.0000 ! iy
Ma  0.0006 0.0006 33999 % i z L ,
. ———— N b £ Z a7 Pristroj na meranie
Min 00011 o0.0010 °0°% = RS 2 o Meracie zariadenie zaoblenosti
- ’ ’ 0.0050 »\\ | - (Taylor Hobson)
Unit: mm 1 2 3 4 5 6 7 \W/V
Machining position

Points Measured Size Error Meraci pristroj 3D meracie

1 20.0006 +0.0006 Jariadenie
2 20.0002 +0.0002 B
3 20.0004 +0.0004 .
4 7 20,0006 +0.0006 Cielova hodnota 20 mm 20mm
5 @ 20.0005 +0.0005 .
6 o00008  +0.0008 £ Presnosttvaru - g
7 ©20.0008  +0.0008 5 jednotlivych -
otvorov

Velmi hruby material: 100 mm
Vysoko presné a kvalitné obrabanie

Material Cementovany Material Cementovany
karbid karbid

Drsnost’ povrchu | Ra 0.006 ym, A\ Drsnost’ povrchu | Ra0.02 pm,
Rz 0.057 pm Rz 0.15 pm

Stroj AP250L

Vsetky vysledky rezania uvedené v tomto dokumente boli dosiahnuté za podmienok urcenych spolocnostou Sodick a za podmienok
merania spolocnosti Sodick




Specifikdcia Rozlozenie podlahy

Stroj AP250L

Max. rozmery obrobku (SxHxV) 400 x 270 x 100 mm

Pohlad spredu

Max. hmotnost’ obrobku 80 kg

X/Y/Z pojazd osi 250 x 150 x 120 mm

U x V pojazd osi 35x 35 mm

Max.uhol rezu 0 L »
+7

(Prac.hribka 100mm)

2 0.05 - 2 0.20 mm

Pt Ele (2 0.03 mm optional)

£
H
£
[

Naptie drdtu 3-18N &
Max. rychlost’ dr6tu 250 mm/sec.
Vzdialenost’ podlaha-stol 1,080 mm —_— CF J
s 1,87;') X 2,6?0 X 2,11.05.mm -
rosmenystroi G dieekt madrsern vedra 2 drotu) Pohlad zboku

3,730 kg

AIFEEFOEE ST (vrat. CNC a dielekt. nadrze )

Prikon 3-fazy 50/60Hz 10 KVA \_
.
e
TR &
Dielektricka nadrz LR
Vonkajsie rozmery (5 x H x V) 1050 x 1310 x 1600 mm n
Dielektricka kvapalina Olej -
57 ru: sl
objem 375 liter
3 3 2690 (Dimensioni macchina per trasporto)
Filtra¢na metoda (Olej) . Vymen.pap,ler.ﬁlter(z
vnutorné tlakové valce)
A
Prac.stol
Standardné vlastnosti o
e
ECO Cut O Super PIKA O
, . X 10, 250 (x Stroke) _. 10
Tepelne stabilna konstrukcia Gt 40 40| 40,40
: Napinaci servopohon r
stroja - — =f
:e(érl::]télséeliakomumkacna FT Il (Funkcia jemného g '. i
S vyzdvihnutia) < oo e P
Obvod na Gsporu energie Linearny motor (X,Y,U,V 5499 —— _FI"
axis) y I H-
Dielektricka chladiaca jednotka Linearne vahy (X,Y,U,V axis) b i = H N 2 orougn
AWT (Automaticky navlieka& drétu) . & '
vk Keramické komponenty 19| [s0]50|s0[s0] | |19
(vyzaduje sa tlak vzduchu 0.5 MPa) 96 | 110 238 110 | 96
682
Chladice s dielektrikom v zariadeniach Sodick obsahuju Specifikacie strojov sa mézu zmenit bez predchadzajiceho upozornenia.

fluérovany sklenikovy plyn R410A alebo R407C.

Ao

Z Vyhradny distributor strojov Sodick

elektroerozivne.sk, Kontakt: zenit@zenitsk.sk
+421 908 972 742

Zenit SK, s.r.o.

UL.Nova 831/78,
972 41 Kos
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