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Prva 10-rocna zaruka presnosti polohovania na svete

Spoloc¢nost Sodick za poslednych 20 rokov, odkedy uviedla na trh prvy stroj na elektroerozivne obrabanie poha-
nany linedrnym motorom na svete, dodala uz takmer 60 000 tychto strojov, ktoré si pre svoju technicku vyspelost
ziskali medzinarodné uznanie.

Nova séria hibic¢iek AL-G poskytuje zvy$enu presnost obrabania, rychlost a kvalitu, od hrubovania a prechodnej
Upravy az po koncovu Upravu, a je vysledkom vyvoja radu novych technolégii vratane najnovsich EDM ovladacov
a okruhov elektrického vyboja.

Tieto stroje navyse tazia z vysoko tuhej konstrukcie s teplotnymi snimacmi nainStalovanymi po celom telese stroja,
aby sa minimalizoval vplyv teplotnych zmien pocas vysokorychlostného obrabania.

Velké 19-palcové dotykové panely s jednoduchou obsluhou su sucastou standardnej vybavy, zatial co program
umelej inteligencie LN Professional Artificial Intelligence zaistuje vzdy idealne podmienky obrabania,

vdaka comu dokazu optimalnu obsluhu série AL-G zarucit rovnako zaciatocnici, ako aj skuseni odbor-

nici.

Jednoduchy pristup poskytuje trojstrannd, automatizovana, vertikalna poklesova nadrz na obrabanie,
ktora umozniuje zaclenenie Sirokej Skaly automatizaénych technoldgii.
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Positioning Accuracy

.' 10 years guarantee

Séria elektroerozivnych hibiciek

Sodick vyrazne meni standardy

vyroby a neustale sa rozvija.



Zakladna
technologia

Pat zakladnych technoldgii vyvinutych vo vlastnej rézii
na dosiahnutie najvyssej kvality obrabania na svete

Pocnuc koncepciou obvodov elektrického vyboja spolocnost Sodick pokracuje vo vynakladani nednavného usilia
v oblasti vyskumu a vyvoja pokrocilého elektroerozivneho obrabania. Filozofiou spoloénosti Sodick je snaha o
najvyssiu moznu Uroven presnosti, rychlosti a univerzalnosti obrdbania s cielom poskytovat svojim zakaznikom
produkty najvyssej kvality.

Napajacie jednotky, elektroerozivne jednotky, linearne motory, ovladace pohybu a jemné keramické komponenty
boli spolo¢nostou Sodick vyvinuté ako jej pat vychodiskovych technoldgii. Tieto vydobytky priviedli spolo¢nost
Sodick na vrchol technoldgii pre elektroerozivne obrabanie.

mone Napdjacia jednotka NC + vybojova jednotka

Séria elektroerozivnych hibic¢iek Sodick AL-G obsahuje najnovsiu napajaciu
jednotku radu ,SP", ktora je schopna vysokorychlostného, vysoko presného
a vysoko efektivneho obrabania. Pouzivatelské rozhranie profituje z 19-palco-
vej farebnej dotykovej obrazovky pre jednoduché pouzivanie a obsluhu.

Obvod TMM 4 dokaze poskytnut az o 50 % vyssie rezné napatie ako kon-
vencné zariadenie. Obvod BSN4 je dalsou novou funkciou na zlepSenie kvality
a rychlosti koncového rezu s regulaciou ¢asu aktivacie na drovni nanosekund.

Ctech (3 ) neamymoor

Najvyznamnejsie vlastnosti linedrnych motorov vyvinutych a vyrdbanych vo
vlastnej rézii spolo¢nostou Sodick su vysokorychlostny pohyb osi a rychla odo-
zva, ktoré su vysledkom pohybu bez opotrebovania a bez potreby pouzitia sta-
romodnych gulovych skrutiek. Konvencné systémy pohonu pouZzivaju gulové
skrutky na premenu rotacného pohybu motora na linedarny pohyb zdvihu osi,
¢o vedie k nevyhnutnému zhorseniu odozvy vysokorychlostnych servomotorov
v désledku vole a mechanickych pohybovych strat. Linedrne motory vsak pria-
mo zabezpecuju pohyb kazdej osi bez premeny rotacnych pohybov motora na
linedrny pohyb.




m Requlator pohybu

Najnovsi reguldtor pohybu Sodick ,K-SMC” je pou-

Zity v sérii AL-G, ktora sa vyznacuje este kratsim ca-
som odozvy 0,4 az 1 mikrosekunda. Reguldtor po- Regu:]étg)r Pohon

hybu bol vyvinuty v USA vlastnou diviziou vyskumu Poadlick motora

a vyvoja spolocnosti Sodick, ktora ma sidlo v Silicon
Valley, Speciadlne s cielom splnit a prekonat narocné
poZziadavky procesu elektroerozivneho obrdbania v
sucasnosti aj v buducnosti. Je integrovany do gene-

Linedrny Motor
rdtora stroja a riadi pohyb osi a monitoruje zmeny v motor
i i&ti Gulova
iskristi. l] skrutka
E

So zavedenim novej pokrocilej absolttne linedrnej Elektroda lektréda
. vz . ; ; Obrobok Obrobok

sklenenej skaly bola odstrdnena potreba uvadza-

nia do referenéného stavu. Preto je zaistena Uplna

kontrola polohy za kazdych okolnosti a skrateny cas

nastavovania.

Detekcia medzery

Kédovac

Detekcia medzery

Pohon s linedrnym motorom Konvenéna gulova skrutka

m Keramické komponenty + keramicky osten

Po stranke hlavnych komponentov, ako je osten a stdl, je rad elektroero-
zivnych hibiciek Sodick vybaveny proprietdrnym keramickym materidlom,
ktory bol podrobeny komplexnému vyskumu a je povaZzovany za najlepsi
material na pouZitie v Spickovych strojoch na elektroerozivne obrabanie.

Keramicky osterl vyvinuty spolocnostou Sodick, vyznacujuci sa nizkou
hmotnostou, vysokou tuhostou a nulovou tepelnou deformdciou, je na
oboch stranach pohanany linearnymi motormi symetrickym spdsobom
(patent spoloc¢nosti Sodick) a umozhuje extrémne presny a plynuly pohyb
bez vychylovania alebo skreslenia klznych drah. ; Dﬁzﬂad‘a‘ep""ub‘e

Vyvazovac vzduchu

Dynamicka brzda

Keramicky osteri

Vyhody keramického materialu n
1. Ked'sa pouziva v pohyblivych komponentoch, ako je osten, nizka hustota je icinna pri -
znizovani hmotnosti, ¢o vedie k zvysenej dynamickej odozve, coho vysledkom je vynikaju-
ca kvalita obrobeného povrchu. B

Magnet
2. Nizky sucinitel linedrnej tepelnej roztaznosti minimalizuje tepelnu deformaciu spbsobenu
zmenou teploty pocas procesu rezania a zaistuje tak vysoku presnost.

3. Vynikajuca elektricka izoldcia umoznuje, aby medzi elektrodou a obrobkom bola efektiv-

ne vedena aj velmi nizka vybojova energia pouzivana pri koncovej Uprave. . Konttrukcin
4. Stabilita keramického materidlu nie je ovplyvnena ¢asom. Keramickej hlavy

Pokrocily dizajn stroja:
, , v . Systém dielektrickej
Vysoka tuhost konstrukcie cirkulécie kvapalin s

vysoko presnou

Odlievana konstrukcia stroja je navrhnuta s vyrazne chladiacou jednotkou

rebrovanymi profilmi, ktoré poskytuju vynikajicu dl-
hodobU tuhost a stabilitu. Povrchy gulovych linedrnych Systém cirkulacie

vedeni typu THK SSR st montované na ru¢ne formova- vzduchu v stroji
nych povrchoch, aby sa zabezpecil dokonale rovny
povrch a Spickova geometria stroja.

Okrem toho stroj ponuka systém obehu vzdu-
chu a systém dielektrickej cirkulacie na udrZiava-
nie vnutornej a vonkajsej teploty odliatku.




Standardné funkcie

Pracovna oblast

Rad AL-G je navrhnuty pre este jednoduchsi pristup a pouzivatelsky prijemnu
obsluhu. Vyuziva automaticku trojstrannu narastovu a poklesovi nadrz, pricom
NC ovladaci panel, ovlddacie voli¢e na nastavenie Urovne/tlaku oplachovania a
dialkovy ovlddacl sui umiestnené v prednej ¢asti stroja, o poskytuje este vacsi
otvoreny priestor pri pracovnej nadrzi.

Vdaka dosiroka otvorenej boc¢nej strane je mozné jednoducho namontovat ro-
bota vedla stroja a zriadit automatizacny systém. Dalsou vyhodou nového ergo-
nomického dizajnu je, Ze robot méze byt Standardne umiestneny na obe strany
stroja.

i
I

TH COM

Séria AL-G je Standardne vybavena novym presnym systémom tepel-
nej kompenzacie ,TH COM"*,

Teplotné senzory su instalované po celom telese stroja, pricom CNC
zaznamenava kolisanie teploty. Automaticky kompenzuje pohyby
osi, aby sa minimalizoval teplotny
posun.

*Pre maximalne vyuZitie tejto funkcie je potreb-
né nainstalovat stroj v prostredi vymedzenom
spolo¢nostou Sodick.

Zaznamenané Udaje o teplote je mozné
zobrazit na regulatore.

S-Viewer

S-Viewer je mozné pripojit k viacerym pocitacom. Pristupuje k NC jednotkam, aby ziskaval daje a zhromaZdoval ich na
serveri, ¢o umoziuje sledovanie Udajov cez webovy prehliadac na PC alebo smartféonoch.

Sodick




Vyhody systému pohonu

s linearnym motorom

Ziadne oplachovanie

Obrabanie brany s dlhym

kolikom

Zrkadlova a matnd povrchova Uprava

Mechanizmus pohonu s linedrnym motorom produkuje vysoko-
rychlostny pumpovaci efekt, ktory efektivne odstrafiuje triesky,
plyn a uhlik, ktoré sa nachadzaju medzi elektrédou a obrobkom.
Obrabanie je preto mozné vykonavat bez potreby oplachovania.

Material obrobku Ocel (HRC50 - 53)

Hibka obrabania 30 mm (skosenie 1°/strana)

Obrabanie na baze linedrneho motora (bez oplachovania)

Pilotny otvor ¢ 0,80 x 27 mm ¢ 0,30 x 3 mm
Vystupné priemery ¢ 0,50 mm
Materidl elektrédy Cu

Hrubovanie

(zrkadlova a matna povrchova dprava): 1

Prechodnd tprava
Pocet elektréd (zrkadlovy a matny povrch): 1

Koncova tprava
. . (zrkadlovy povrch): 1 (spolu 3/otvor)
RYCHLY SKOK RYCHLY POKLES (Matny povrch): 1 (spolu 3/otvor)
Rychly pohyb nahor vytvéra podtlak medzi
elektrodou a povrchom obrobku, pri¢om sa
dielektricka kvapalina vhana dovnutra spolu
s trieskami, plynom a dechtom.

Triesky, plyn a decht nachadzajlice sa medzi
elektrédou a obrobkom st tcinne vypudzované
spolu s dielektrickou kvapalinou.

Zmensenie elektrédy 0,05 mm/strana

Povrchova tuprava  (zrkadlovy povrch) Ra 0,08 pm

Obrabanie na baze gulovych skrutiek (s oplachovanim) T
Cas obrabania (zrkadlovy povrch) 2h 25m

(matny povrch) 1Th 39m

SKOK POKLES

Nerovnomerny prietok oplachovania ma za Zvyskové triesky, plyn a decht spdsobuju sekun-
nasledok nielen zvyskové triesky, plyn a decht, darny vyboj, ktory vedie k nestabilnému stavu
ale aj nerovnomernu koncentraciu dielektrickej medzier, vybojovym bodom alebo nadmernému

kvapaliny vyboju.

Vysoko pevné linearne vodidlo

(A)(B)

Pre zaistenie velmi presného priameho pohybu na kazdej osi sa

Obrabaci otvor (favy A)

Obrabaci otvor (vpravo B)

pouzivaju vysokokvalitné linedrne kolajnice. Tieto kolajnice su ALl DERYESEE
fixne upevnené na ru¢ne formovanych povrchoch pre optimalnu Elektréda Elektréda
presnost. © Hrubovacia @ Hrubovacia
elektroda elektrdda
@ Elektrdda prechodnej €@ Elektrdda prechodnej
Upravy Upravy

© (zrkadlovy povrch)
Elektroda koncovej
Upravy

@ (matny povrch)
Elektroda koncovej
Upravy



LN Professional Al

.LN Professional Al” ponuka Siroku skalu pouzitelnych reznych vzorov, ktoré vyhovuju
réznym poziadavkam na obrabanie. Pre kazdy vzor obrabania su k dispozicii optimal-
ne podmienky obrabania a pohyby osi, zatial ¢o NC programy su automaticky genero-
vané databazou Al, ¢im sa maximalizuju funkéné moznosti linedrnych motorov.

- %iﬂﬁ LEE Siroka skala pouzitelnych

et ETECEE vzorov obrabania

; g3 LN Professional ponuka Siroku Skalu pouzitelnych reznych vzorov, ktoré vyhovu-
el juréznym poziadavkam na obrabanie. Pre kazdy vzor obrabania su k dispozicii
=] optimalne podmienky obrabania a pohyby osi. R6zne druhy obrdbania je mozné
| ——— e DERB vykonavat jednoduchymi operdciami nezavisle od zru¢nosti a skisenosti

BeZna obrazovka vyhladdvania stavu operétora.

S Syamsy

= ABE

=oAL LY Jednoduché zadavanie

T B ; . / 7

= udajov o obrabani

- o LN Professional ponuka Siroku skalu pouzi-

wl e 1816 ) telnych reznych vzorov, ktoré vyhovuju réz-

Obrazovka vyhladdvania stavu grafitovych elektrod nym poiiadavkém na obrdbanie. Pre kaidy

vzor obréabania su k dispozicii optimalne
podmienky obrabania a pohyby osi. Rozne
druhy obrabania je mozné vykonavat jedno-
duchymi operaciami nezavisle od zru¢nosti a
skusenosti operatora. Ak je napriklad zvoleny
vzor stredového capu, automaticky generuje
najvhodnejsie podmienky obrabania a poza-
dované pohyby osi.

ae
EGNE
T
ome-s [ERRTE 3 o (L4
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Kruh Stvorec Kvadrant

Multifunkcné nastavenie polohy

Proces obrabania viacerych kusov mozno jednoducho naprogramovat
(s moznostami mriezky, kruhu alebo tvaru).

Okrem toho je mozné jednoducho naprogramovat alebo zmenit dizku
= drahy elektrody a poradie obrabania.




O 5 . T — v s / 7 -7

SESEss=EESsT  Pouzivatelsky privetivy Pelahoarie

i ORCRONCND ; , . ) nastavenie stradnic
- . graficky displej

E:f_ SRS £ © Pre kazdy vzor obrabania umozfiuje pouzivatelsky

] E %0000 privetiva grafika operdtorom jednoducho zadat plan

=fEr e = obrabania vratane materialov elektréd a obrobku,

hibky rezu a povrchovej Upravy, ako aj minimalizovat
chyby pri zadavani.

Vlymena
elektrody

Sofistikované programy sa
daju vytvarat jednoducho

Pomocou stldcania alebo klikania na tlacidla je moz-
né vykonavat sériu operacii stroja bez akychkolvek
Specializovanych znalosti NC kédu. Sofistikované
programy mozno lahko vytvarat jednoduchym vybe-
rom poloZiek, ako je obrabanie, nastavenie suradnic,
rozsah pohybu, vymena elektréd pomocou ATC, polo-
hovanie a posun elektréd.

Cestovanie a obrabanie

magx [ a=r X U o
1

i]'q—.EKI o | wma

Ukladanie pévodnych programov

Zakaznikove origindlne NC programy je mozné uloZit jednoduchymi operaciami

s komentarmi alebo pozndmkami v hlavicke. KedZe NC programy zahffiajice know-
how skuseného operdtora mozno ulozit,vlastné know-how je mozné odovzdat
dalSej generacii pracovnikov.

Import udajov o polohe
a suboru EPX

Udaje o polohe je mozné zad4vat a upravovat v textovom
formate na osobnom pocitadi bez potreby Specidlneho sof-
tvéru. Okrem toho je mozné importovat Udaje epx z 3D CAD
suborov priamo do riadiacej jednotky stroja.

T

Udaje o polohe

|

Zadavanie a Uprava
tdajov o polohe

Jednoduché NC programy

Kratke a jednoduché NC programy popisujlce podmienky obrabania a hodnoty
posunov mézu byt vygenerované alebo volne prispdsobené. Tiez sa daju lahko
pouzit na obrabanie profilov.




Najnovsie pripadové studie
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Material obrobku
Hibka obrabania

Materidl elektrody
Velkost elektrody
Povrchova Uprava
(as obrabania

Opotrebenie elektrody

[
&;

-

Material obrobku
Hibka obrabania
Materidl elektrody
Velkost elektrédy

Povrchova Uprava

Opotrebenie elektrody

Obrabanie titanovych
rebier

Zliatina titanu
5mm

GrTTK8

0,7 mmx 30 mm
Ra 2,09 um
52m57s

Hroty 0,764 mm

Obrabanie viacerych
otvorov pomocou
komplexnej elektrddy

Nehrdzavejlca ocel
5mm

Cu

¢ 4,0 mm x 9 pozicif (x 2)
Ra 0,072 pm (Rz 0,41 pm)

Koncova tprava 0,002 mm (spodna ast)

Zliatina medi a volframu
x WC

Cas obrdbania skrateny o 28 %

Priklady obrdbania pomocou ,TPC4" zahffiajui napajaci zdroj SP

Material obrobku
Oplachovanie spodného otvoru
Hibka obrabania

Pilotny otvor

Materiél elektrédy

Velkost elektrédy

Zmensenie velkosti

Povrchova Uprava

Celkovy Cas obrabania

Opotrebenie elektrody

wc

0,1 MPa

7,5 mm

¢ 7,5mm

CQuw
®15mmx3
0,04 mm/strana
Rz 3,8 um

1Th52m41s

znizenie 0 28 % v porovnani s beznymi hodnotami
Hrubovanie 1,43 mm

Prechodnd dprava 0,22 mm

Koncova tprava 0,04 mm

Material obrobku
Hibka obrabania
Materidl elektrody
Velkost elektrody
Povrchova Uprava
Cas obrabania

Opotrebenie elektrody

Left Side Corner R
(Magnifying 100 diameter)

Right Side Corner R
(Magnifying 100 diameter)

Material obrobku
Hibka obrabania
Materidl elektrody
Velkost elektrédy
Povrchova Uprava

Cas obrabania

Spodny roh R

Obrabanie
rebier Inconel

Inconel

5mm

GrTTK8

0,7 mmx 30 mm
Ra 1,75 um
15m17s
Hroty 0,005 mm

Najmensi roh
R-obrabanie

Nehrdzavejlca ocel
0,3 mm

Cu

1,0mmx2,5mm (x 6)
Rz 0,5 um
1Thdm25s

4 pm

Koncova uprava —
elektréda 100 x 150 mm

Koncova tprava s rovnomernou kvalitou povrchu (BSN4)

Material obrobku
Vyplachovacia
Hibka obrabania
Materidl elektrody
Velkost elektrédy
Zmensenie velkosti
Povrchova Uprava

Celkovy ¢as obrabania

Nehrdzavejlca ocel

Ziadne

0,2 mm

Grafit (TTK-5), (1 koncova Uprava)
100 x 150 mm

0,15 mm/strana

Rz 4,8 um

21h20m

Tu uvedené Udaje o obrabani st zalozené na Specifikovanych podmienkach spolocnosti Sodick, prostredi obrabania a Standardoch merania.



Novy napajaci zdroj SP
zvysuje vykon obrabania

Novy napajaci zdroj SP viac ako zdvojnasobuje rychlost odozvy ovladania motora, zatial ¢o kvalita a rychlost elek-
troerozivneho obrabania vieobecne profituje z vyvoja novych ovladacov a obvodov vratane: az o 50 % vyssieho
rezného napatia pri hrubovani (obvod TMM4), zvysenej rychlosti prechodnej upravy (kontrola TPC4) a zlepsenej
kvality a rychlosti koncového rezu vdaka presnému pulznému riadeniu (obvod BSN4).

Vylepsena odozva riadenia motora a vyvoj obvodu koncovej Gipravy BSN4
zvysuje rychlost obrabania

Rychlost obrabania
Med'— Ocel

WC a ocelové

Zliatina medi a volframu — WC Vyvoj obvodu TMM4 zvysuje rychlost obrabania pre med-volfram/karbid materiély

Med-grafit - WC Zvy3ené rozlisenie ovladania funkcie SGF ZIepgenie

Doplnena podpora pre medeny grafit (CuGr) zvysuje rychlost obrabania

Med - hlinik Riadenie SGF aplikované pre hlinik na zvysenie rychlosti obrabania o zo /0

Typy obrabania Popis funkcie

Hrubovanie Obvod TMM4 Vysolfo,rychlostnié obra’l.)anie materidlov WC dosiahnuté pouZitim prudu s vysokou
amplitidou a kratkym impulzom

Prechodna tprava Ovladanie TPC4 Vysoka rychlost v oblasti prechodne] Upravy zlepsenim uspdsobenia na zlizenie medzier

Rovnomerny a vysokorychlostny vyboj v oblasti koncovej ipravy vdaka presnému

Koncova Uprava Okruh BSN4 . ) , ,
pulznému riadeniu pre opracované povrchy bez nerovnosti

Cas obrdbania BSN4 skrdteny 0 21 % LN Pro Al + TMM4 cas obrabania
Vysokorychlostna koncova dprava skrateny 0 21 % (med'— WC)
s rovnomernou kvalitou povrchu

Tradi¢ny celkovy ¢as obrabania

Elektroda Elektroda  Elektrda Elektroda Elektroda

1 2 34 5 6‘ 0 21%
rychlejsie
I

Celkovy cas obrabania LN Pro Al

Materidl elektrody Med (6 koncova Uprava)
Velkost elektrody Priemer 12 mm

Material elektrody

Velkost elektrody Plocha vyboja priblizne 10 mm v priemere
Zmensenie velkosti 0,15 mm/strana

Tlak dyzy 0,1 MPa

Pilotny otvor Priemer 2 mm

Hibka obrabania 10 mm

Material obrobku WC (G3)

Podmienky rezania Vygenerované softvérom LN Professional
Povrchova tprava Rz 5,6 um/Ra 0,79 um

Zmensenie velkosti 0,20 mm/strana

Hibka obrabania 1mm

3 <3 Materil obrobku Ocel' (SKD -61)
Opracované povrchy
s mensim poétom Podmienky rezania Vygenerované softvérom LN Professional

nepravidelnosti Povrchova Gprava Rz 1,0 pum/Ra 0,11 pm

11



Moznosti

Vysoko presna rotacna hlava, os C

Rotacna hlava Sodick (os C) ,SEC10” ponuka Standardné rozliSenie 1/1 000 000.
Umoznuje vysoko presné indexovanie s priamym pohonom a nepretrzitou
rotaciou (20 ot/min), ¢im sa rozsiruju moznosti obrabania.

K dispozicii je aj rotacna hlava SCR-72P s vysSou rychlostou otacania az
2 000 ot/min (rozlisenie 1/720 000).

I = -
Rozli3enie 1/1 000 000 1/720 000

Max. otacky vretena 2-20 ot/min 2000 ot/min

Max. prid 80A 40A

Oplachovanie cez os v Standarde v Standarde

Linearny menic elektrdd je k dispozicii na strojoch radu AL-G. S i
Umoznuje vykonavat viacelektrédové operacie v bezobsluznom
rezime.

Vozik ATC je Standardne montovany na pravej strane pracovnej

nadrze. Ak je potrebny druhy vozik ATC, m&ze byt namontovany
na lavej strane.

Max. velkost elektrédy (5 x H x V) 75 x 75 x 200 mm (vratane drZiaka elektrédy)
Max. hmotnost elektrody 3 kg

4(AL40G)

Pocet pozicii na jeden vozik ATC 6 (AL60G, AL80G)

Velkokapacitné ATC

Spoloc¢nost Sodick ponuka aj 16/32-polohovu automaticku vy-
menu nastrojov. Operatori mézu jednoducho zriadit automati-

zacny program so softvérom LN Professional a zabezpecit plne
bezobsluznu prevadzku.

AL40G/ AL60G/ AL80G

Pocet stanic 16/32 pozicii

- o 075 x 200 (s pouZitim 1 pozicie)
Max. velkost elektrédy (S x H mm) & 250 X 200 (s pouZitim 4 pozicii)
Max. hmotnost elektrédy (kg) 10
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8-osova simultanna technoldgia

Automatizacny systém

Vdaka automatickej 3-strannej zbernej nadrzi je pristup
pre automatizaciu jednoduchy. Uskutocnitelna je aj inSta-
lacia robota na obe strany stroja na realizaciu nepretrzitej
bezobsluznej prevadzky. Efektivna automatizovana vyro-
ba je okrem toho jednoduchsia a ndkladovo efektivnejsia.

Spoloc¢nost Sodick vZzdy vyvijala svoje vlastné ovladace, ¢o
jej umoznilo vyvinut 8-osové simultdnne ovlddanie. Ziadni
ini vyrobcovia EDM nie su schopni ponuknut tuto funkciu.
Viacosové elektroerozivne obrabanie sa pouziva hlavne v
leteckom a lekarskom priemysle, ale m&ze sa pouzit aj na
vyrobu dielov. Schopnost upnut obrobok raz a nasledne
vykonat komplexnu operdciu zvysuje produktivitu a pres-
nost.

(vyzaduje sa regulator SP-E)

@ s
i

Sodiclk

Spustenie stola nadol

PredlZend pracovna vyska je k dispozicii ako tova-
rensky doplnok prostrednictvom spustenia keramic-
kého stola nadol pre vacsie obrobky alebo rotacné
stoly.

e AL40G: 50 mm alebo 100 mm
spustenie stola nadol
e AL60G/ AL80G: 50 mm spustenie stola nadol
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Specifikacie stroja

Zariadenie

Velkost pracovného stola (S x H)

VnUtorné rozmery pracovnej nadrze (S x H x V)
Hladina kvapaliny v pracovnej nadrzi (min. az max.)
Objem pracovnej nadrze

Rozsah pohybu osi X

Rozsah pohybu osi Y

Rozsah pohybu osi Z

EROWA COMBI
i 0 q EROWA ITS
istomdnpo | arcows
. 3R MACRO

dosku stola
Manualny

Maximalna hmotnost elektrody
Maximalna hmotnost obrobku
Vzdialenost od podlahy po dosku stola

Rozmery néstroja stroja (5 x H x V)

Hmotnost obrabacieho stroja

AL40G
600 x 400 mm (keramicky)
750 x 620 x 350 mm
100 az 300 mm
190 litrov
400 mm
300 mm
270 mm

150 a7 420 mm
133 az403 mm

150 az 420 mm

50 kg

550 kg

830 mm
1675x2600x2330
(zahfha napajaci zdroj
a dielektrickd nadrz)

4100 kg
(zahtna napéjaci zdroj
a dielektrickd nadrz)

AL60G
750 x 550 mm (keramicky)
950 x 740 x 450 mm
150 az 400 mm
330 litrov
600 mm
420 mm
370 mm

200 az 570 mm
183 az 553 mm

200 az 570 mm

50 kg

1500 kg

850 mm
1875x2930x2570
(zahrna napajaci zdroj
a dielektrickd nadrz)

5,350 kg
(zahia napajaci zdroj
a dielektrickd nadrz)

Tlak vzduchu
Prdd vzduchu
Celkovy napéajaci vstup

Dielektricka nadrz
Dielektricka kvapalina

Objem dielektrickej nadrze
Pozadovana suma

Filtracia

0,65 MPa
100 NL/min

3-fazovy, 50/60 Hz, 10 kVA

AL40G
Olej
285 litrov
330 litrov

Vymenitelné papierové filtre

CNC napajaci zdroj SP/SP-E

Max. prud pri obrébani
Napajacia jednotka elektroerdzie
Poziadavky na napdjanie
Jednotka CNC

Kapacita pamaéte pre pouzivatela
Pamatové zariadenie

Vstupny format

Typ displeja
Znakova suprava

Klavesnica

Dialkové ovladanie (Standardné)
Polohovaci prikaz

Prikaz maximalneho vstupu

Skladovacia kapacita na stavy
obrabania

40 A (AL80OG =80 A)
Optimalna pulzna reguldcia pre
napajaci zdroj TMM 4 (SGF, BSN4, SVC)
200/220V 50/60 Hz
OS so schopnostou multitaskingu,
systém M4-LINK
Ukladanie 30 MB
SSD karta, externy USB klt¢
Externad pamat, dotykovy panel,
kldvesnica,

19" TFT-LCD (XGA)

Alfanumerické znaky a symboly
Standardnd 101-kldvesova,

y funkéné tlacidlo
Standardny postvanie (prepinatelné),
asistent AO az A3, upnutie/uvolnenie atd.
Prirastkovy a absolutny
+999999,999 / £99999,9999 /
+999,99999 (s moznostou prepinania)

1000 stavov (CO00 az C999)

0,65 MPa
100 NL/min
3-fazovy, 50/60 Hz, 10 kVA

AL60G
Olej
465 litrov
560 litrov
Vymenitelné papierové filtre

Skladovacia kapacita na nastavenia posunu

Priradenie poradového cisla
programu

Urovne vnorenia ¢iastkowych programov
Urovne vnorenia Q prikazov

Pocet suradnic

Osi simultdnneho riadenia

Min. jednotka pohonu

Min. prikaz vstupu

AJC rychlost osi XY

AJC rychlost osi Z

Max. rychlost privodu
Mechanizmus detekcie polohy

Pohonny mechanizmus

Kompenzacie

Dielektrické chladi¢e na strojoch spolo¢nosti Sodick obsahuju bud fluérovany sklenikovy plyn R410A alebo 407C.

Specifikacie sa m6Zu zmenit bez predchadzajiceho upozornenia v désledku neustéleho vyskumu a vyvoja

14

AL80G
1100 x 700 mm (keramicky)
1400 x 950 x 500 mm
150 az 450 mm

690 litrov

850 mm

520 mm

420 mm

250 az 670 mm
233 az653 mm

250 az 670 mm

100 kg

3000 kg

840 mm
2160 x 3 225x 2900
(zahrna napajaci zdroj
a dielektrickd nadrz)

9,800 kg
(zahina napéjaci zdroj
a dielektrickd nadrz)

0,65 MPa

100 NL/min
3-fazovy, 50/60 Hz, 11 kVA

AL80G
Olej
845 litrov
1000 litrov
Vymenitelné papierové filtre

1000 stavov (HO00 az H999)

NO00000000 az N999999999

50
7
60

4 osi (max. 8 osi pri modeli SP-E)

0,01 pm
0,001 pum
Max. 10 m/min
Max. 36 m/min

Max. 6 m/min

Plne uzavreta slucka (linedrne vahy)

Linedrny motor

Chyba sklonu, chyba naklonenej roviny a
korekcie krutiaceho momentu pre kazdu os



Rozvrhnutie stroja

Pohlad spredu Pohlad zboku Pohlad zhora
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Vsetky stroje so Specifikaciou CE maju externy transformator s rozmerom cca. 650 x 460 x 540 mm
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