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Pohon linearnim motorem,
Vysokorychlostni EDM
hloubi¢ka s fizenim LP2
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Prvni 10-ti leta zaruka presnosti T ositioning Accuracy
polohovani na svété ry

Pouziti systému pohonu linearnimi motory umoZzriuje u hloubicich elektroerozivnich stroji a dratovych fezacek firmy Sodick
provadét obtizné operace obrabéni, kterych nebylo mozno s konvenénimi typy stroju s kuli¢kovymi Srouby dosahnout.
Dlikazem toho je vice nez 24 000 dodanych stroju k zagatku roku 2010.

Elektroerozivni stroje s linearnimi motory odstrafiuji nutnost uzivani kulickovych Sroubd a umoZniuji nekontaktni jiskrove
obrabéni. Pouziti linearnich motort odstrariuje nepiesnosti obrabéni zptisobené opotfebenim kulickovych Sroubl béhem
doby Zivota stroje. Firma Sodick si je tak jista vykonnosti a pfesnosti svych stroju, Ze je jedinym vyrobcem na svété, ktery
poskytuje zaruku na presnost polohovani po dobu 10 let na vSechny elektroerozivni stroje s linearnim pohonem.

Diky neustalému vyvoji firmy Sodick v oblasti EDM hloubicich stroju se stéale
zvySuji standardy vyroby.
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Image shows non-CE

Pata generace linearni EDM technologie
prichazi

Od vyvoje prvniho stroje s linearni technologii v roce 1999 Sodick stale zlepSuje a dale rozviji tuto unikatni technologii
Jiz vice nez 24 000 instalovanych strojli na celém svété, tato posledni série AG-L reprezentuje jiz patou generaci
linearnich EDM technologii Sodick — nejproduktivnéjSich EDM strojd na trhu.

JiZ 10 let vyuZivate naSe zkuSenosti s linearni EDM technologii.




Peéet klicovych technologii k dosazeni nejvyssi
kvality obrabéni vyvinutych firmou Sodick

Pocinaje vyvojem elektrickych obvod(i pracovnich generatort firma Sodick vloZila nemalé usili do vyzkumu a vyvoje
elektroerozivnich EDM stroju. Filozofie firmy Sodick byla dosahnout nejvy$8i trovné presnosti, rychlosti a vestrannosti
obrabéni, aby poskytla svym zakaznik({im vyrobky nejvyssi kvality.

“Generatory”, “fidici obvody”, “linearni motory”, “kontroléry pohybu” a “keramické komponenty” vyvinula firma Sodick jako

pét kliCovych technologii. K témto hlavnim technologiim firma Sodick pfidala technologii velmi pfesného polohovani,
které je nepostradatelné pro vyrobu na obrabé&cich strojich, firma Sodick otevira nové moznosti vyroby.

NC Fizeni a pracovni generator

Soucasti EDM hloubicek Sodick je nejnovéjsi fizeni typu “LP2”, které umoziiuje velmi pfesné a efektivni
vysokorychlostni obrabéni. Ovladaci panel fady LP2 je zaloZzen na moderni teorii fizeni, ktera umoZiiuje
dosahnout vyjime&nych vysledk(. Pro snadnou obsluhu NC systém vyuZiva operacni systém Microsoft
Windows a 15” dotykovou obrazovku.

Linearni motor

Nejvyznamnéj8imi rysy linearnich motord vyvinutych a vyrabénych firmou Sodick jsou
vysokorychlostni pohyb os a rychla odezva pfi polohovani, coZ vyplyva z bezodporového
pohybu bez pouZiti kulickovych Sroubu. Konvenéni pohony pouZzivaji kulickové Srouby, aby
prevedly rotacni pohyb motoru na linearni pohyb osy. Nasledkem zpoZzdéni pfi velkych
rychlostech nebo chyby pfi zméné sméru pohybu dochazi ke zhorSeni odezvy servo
pohon. Linearni motory poskytuji pfimy pohyb pro kazdou osu bez potfeby prevodu
toCivého pohybu.

Kontrolér pohybu
Pro dosaZeni maximalniho vykonu linearniho motoru je pouZzita fidici
jednotka pohybu motoru K-SMC, ktera byla vyvinuta firmou Sodick Jednotka Jednotka
a zahrnuje jeji letité zkugenosti a znalosti v oboru fizeni. Odezva NC NC
z jiskfisté je privedena ptfimo do obvodu K-SMC, ktery muze Kontroler 2 Ealia
St o H i : iialani pohybu 2 motoru
okamZit€ ménit podminky jiskreni. Sodick B
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2 Linearni Motor
motor
Elektroda Kuligkovy
Sroub
Elektroda
Obrobek Obrobek | 121
Pohon linearnim motorem Konvenéni kulikovy Sroub

Absolutni linearni sklenéna pravitka

S pouzitim novych absolutnich odmé&rovacich pravitek odpadla potfeba nalezeni referenénich bodl. Z toho divodu doslo k vyraznému
snizeni ¢asu pripravenosti stroje. Odmérovani pomoci linearnich sklenénych pravitek zarucuje ve spojeni s linearnimi pohony extrémné
kratkou odezvu a presné nastaveni polohy za vSech okolnosti.



Keramické komponenty

Elektroerozivni EDM hloubiCky jsou zkonstruovany za pouZiti keramickych
komponentl pro pracovni sttl, pinolu a vdechny kritické ¢asti, které jsou vSechny
vlastni vyroby. Keramicky material byl peclivé analyzovan a je povazovan

za nejlepsi material pro pouZiti v EDM strojich.

Vyhody keramického materialu

1) Pokud je pouzit v pohybujicich se soucastech, jako je pinola, nizka mérna hmotnost
efektivné Zmensi celkovou hmotnost, coZ vede ke sniZeni zatizeni motoru.

2) Nizky koeficient tepelné roztaznosti minimalizuje tepelné deformace zpusobené Dynamicka brzda
zménami teploty okoli a tim zajiSt'uje vysokou presnost pfi obrabéni.
' Chladici vedeni
3) Znamenita elektricky izolaéni odpor také umoZziiuje pouzivat v pribéhu dokon&ovani BEE m
(b&hem obrabéni) velmi malou energii vyuZivajici znamenitou vodivost Vzduchovy kompenzator -

wyvazoval

mezi elektrodou a obrobkem. - T Keramicka pinola

4) Keramicky material zlistava dlouhodobé stabilni.

Magnet

Keramicka pinola

Na kluzném vedeni linearniho motoru osy Z je pouZita pinola s keramického materialu vyvinuta U

firmou Sodick. Hlavnimi rysy keramickeé pinoly jsou nizka hmotnost, vysoka tuhost a mala
teplotni deformace. Stroj vyuziva symetricky zdvojeny linearni motor (patent firmy Sodick), [

ktery poskytuje s pouZitim efektivné silného magnetu extrémné presny a jemny pohyb bez . Usporadani
keramické hlavy

odchylky a bez deformace kluzného vedeni.

Konstrukce stroje

Vysoka tuhost konstrukce

Pro zakladni usporadani zebrovani byla pro konstrukci stroje pouzita simulace s cilem
zajistit vysokou hodnotu tuhosti stroje a maximalizovat vyhody pohonu linearnim
motorem (vysoka rychlost a zrychleni). Stroj je navrZen tak, aby i pfi obrabéni tézkych
soucasti byla zachovana stala presnost a snadna obsluha.

Systém Aero Harmonic

. L . . . . - . Systém cirkulace dielektrické kapalin
Teplota ramu stroje je harmonizovana s okolni teplotou mistnosti, ehoz je ka b ﬁ

ouZiva chladici zafizeni nejvy3si kvality
dosahnuto pomoci cirkulace dielektrické kapaliny tepeln€ namahanymi Eastmi
stroje v kombinaci s fizenym ob&hem atmosférického vzduchu. V zavislosti nejen
na okolni teploté je efektivné regulovana vnéjsi a vnitfni teplota odlitku, optimalné
navrzené zakrytovani zabezpeduije efektivni fizeni teploty. Aero Harmonic System
uc¢inné minimalizuje vliv tepelného kolisani okolniho prosttedi v riiznych vyrobnich
podminkach.

Cirkulace vzduchu
ramem stroje

v







Vyhody systému pohonu linearnim motorem 1

I O brabéni bez Vyp lachu Obrabéni s pouzitim linearniho motoru (bez nutnosti vyplachu)

Mechanismus pohonu linearnim motorem generuje pomoci
maximalizované rychlosti pojezdu ultra vysokorychlostni pumpujici
efekt, ktery tu€inné odstrariuje tfisky, plyn a uhlik, které se vyskytuiji
mezi elektrodou a obrobkem. Proto je mozné provadét obrabéni
bez nutnosti pouZiti vyplachu.

RYCHLYZDVIH RYCHLYPOKLES

Rychly pohyb smérem vzh(iru generuje podtlak Trisky, plyna uhlik, které se nachazeji mezi
mezi elektrodou a povrchem obrobku, kam je elektrodou a obrobkem jsou Uginné vytlaceny
vysokou rychlosti zavedena dielekiricka kapalina. spoletné s dielektrickou kapalinou.

Vtomto prostoru se spoleéné nachazi dielektricka
kapalina, tfisky, plyn a uhlik.

I Linearni vedeni s VYSO kou tuhosti Standardni obrabéni s kulickovym Sroubem (s vyplachem)

Ve strojich jsou pouZivana vysokojakostni linearni vedeni, aby byl
zajistén velmi presny prfimocary pohyb v kazdé ose. Tato vedeni
jsou ve své poloze fixovana na ru¢né zaskrabavané plochy, které
zajist'uji optimalni pfesnost.

ZDVIH POKLES
Nerovnomérné vyplachovani ma za nasledek Zhytky trisek, plynu a uhliku, zplsobuji sekundarni
nejen to, Ze zUstavaji zbytky tfisek, plynu vybijeni, coz vede k nestabilnim podminkam v
a uhliku, ale také nerovnomérnou koncen- jiskrové mezefe, vybijecim mistim a nadmémému
traci dielektrické kapaliny. Vybijeni.

Stabilni jiskrova mezera

Systém pohonu linearnim motorem dovoluje u¢inné odstrariovani ¢astic,
coZ ma za nasledek konzistentni jiskrovou mezeru. Stabilni stav jiskrové
mezery vyluCuje neobvyklé opotfebeni elektrod, ke kterému ¢asto dochazi
pfi procesu sekundarniho vybijeni.

Elektroda | Cu@1.0 mm (vrch)
pod thlem | 0.5°nastranu
Obrobek | NAK80
Hloubka obrabéni | 100 mm
Staly vyplach | Ne

Energeticky usporné navrhy a technologie

Ve srovnani s konven&nimi EDM stroji, fada hloubi¢ek Sodick mlZe redukovat priimérnou
spotrebu energie aZ na 60%. Noveé vyvinuta napajeci jednotka série “LP2” efektivné dodava energii
generatoru a linedrnim motoriim, vystupni proud je regulovan tispornymi bezodporovymi obvody.
K nezanedbatelné Uspore energie dochazi jiz ve vyrobnim procesu pfi vyrobé jednotlivych
soucasti pohonu, pfi pouZiti linearniho motoru neni tfeba vyrabét tolik soucasti jako u
rotacniho pohonu, také neni nutna pravidelna vyména opotrebovanych soucasti, jako

jsou napt. kuli¢kové Srouby nebo loZiska.




LN Professional maximalizuje moznosti
linearnich motoru

Velky vybér vhodnych tvar( a vzor( pro obrabéni

i

LN Asistent nabizi velky rozsah aplikovatelnych vzor( a
tvaru s cilem vyhovét riiznorodym potfebam obrabéni.

BT IRl N Y yama 2

Jsou dostupné obrabéci vzory, optimalni podminky g "] - ':;'..’ jj -

obrabéni a nastaveni pohybu os. Rlizné druhy obrabéni 2 4 l -ﬂ 5 8| @ 4 YUY

mohou byt provadény pomoci jednoduchych operaci ﬂ ’ ﬂ’ 3] ’ ﬂ

bez zavislosti na zruénosti a praxi obsluhy. Pokud je

napriklad vybrana jednoducha elektroda valcového tvaru, =) _J'

jsou automaticky zobrazeny nejvhodnégjsi podminky g i

obrabéni a pozadované pohyby os. Sougasti LN = lmma SIEE e SIS
Obvykly vzhled vyhledavaci obrazovky Vzhled vyhledavaci orazovky pro

Asistenta je rovnéz nabidka pro vyhledani vhodnych
parametr( grafitovych elektrod.

grafitovou elektrodu

Snadné zadavani parametrt obrabéni

Pro kazdy obrabéci vzor je zobrazena uZivatelsky pratelska grafika pro snadné rozpoznani

stavu. To dovoluje dokonce i zaginajicim obsluham snadno vstoupit k datlim pro obrabéni s ‘ ‘
minimalizaci vstupnich chyb. SloZité tvary, které byvaly pfedmé&tem nedorozuméni, mohou

byt navoleny pomoci tlagitek s prib&znou kontrolou jednotlivych tvard. Proces obrabéni ) )
s vice obrobky je timto zpisobem moZno snadno nastavit (pomoci mfizky, kruznice nebo
volitelnych tvar(). Rovnéz je mozné snadno nastavit pojezd elektrody a obrabéci operace,
které se mohou ménit podle podminek obrabéni.

Kruznice  Ctverec  Kvadrant
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==t ) o - e mmpeap - T T LN Asistent uklada data pro vice nez 10 000 obrabgcich

ﬂ,é :—_'—_'_: [E” e [EH podminek. Optimalni obrab&ci podminka je automaticky

[ | MBI e S vybrana poté, co obsluha jednoduchym zplisobem zada
:J _'J i . L N M-

data pro obrabéni, jako jsou material a rozmérové zmenseni

=) = =i sws|  elektrody.

MultifunkCni nastaveni polohy

Proces obrabéni vice obrobki mize byt snadno
naprogramovan (pomoci mrizky, kruznice nebo
volitelnych tvar(l). RovnéZ je moZné snadno nastavit
pojezd elektrody a obrabéci operace, které se méni
podle obrabécich podminek.

UZivatelsky pratelské grafické zobrazeni

Na obrazovce jsou srozumitelnym zplsobem znazornény jednotlivé obrabéci polohy
pro vice obrobkd. RovnézZ je mozné oznacit rovinny systém nebo systém souradnic,
ktery ma byt zobrazen na monitoru. Grafika mlze byt pfevedena do systému
souradnic stroje, aby tak byla umoZnéna kontrola korelaci poloh.




vytvorit fadu strojovych operaci. Rovnéz sloZité a narotné programy mohou byt snadno
vytvoreny pomoci jednoduché volby vstupdl, jako jsou zplsob obrabéni, nastaveni souradnic,
pojezdy, vyména elektrody, polohovani a offset elektrody.

Snadna tvorba sloZitych a naroénych programt
Bez specialnich znalosti NC kddu je mozné pouhym stisknutim nebo kliknutim na tlacitka % 2'2?5!;”;@""’““
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Pojezd a obrabéni

Registrace originalnich obsluznych program’i

Originalni NC programy zakaznika se mohou registrovat pomoci jednoduchych operaci pfi pouZziti
vyhrazené vstupni obrazovky, ktera je k tomuto Gcelu k dispozici. Kazdou vstupni polozku rovnéz Ize
doplnit komentafem. Vzhledem k tomu, Ze NC programy se zapracovanim know-how zkuSenych
obsluh mohou byt uloZeny do paméti, je mozné snadnym zplisobem piejit na viastni know-how
technologie nové generace.
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Import dat z PC pro polohovani

Data pro polohovani je mozné vkladat a editovat v textovém formatu (__Data oro
do pocitace PC bez nutnosti mit vyhrazeny software. Je rovnéz polohovéni

mozné importovat slozita polohovaci data vytvorena pomoci
tabulkového procesoru.

Vkladani a editovani
dat pro polohovani

Jednoduché NC programy

Kratké a jednoduché NC programy popisujici podminky obrabéni a hodnoty offsetu
mohou byt vytvofeny nebo libovolné upraveny. Mohou byt také snadno aplikovany
na tvarové obrabéni.

Inteligentni systém Q3vic

firmy Sodick
Inteligenti system Q3vic EDM

Tento software umoziiuje Fidici NC jednotce pfimo importovat data trojrozmérnych 3D
modelll, coZ velmi zvySuje efektivitu prace. Problémové ruéni vkladani dat pro polohovani,
které obsluhy byly nuceny provadét podle navodu pro obrabéni, bylo nahrazeno
jednoduchou operaci spocivajici v pouhém kliknuti mySi na poZzadovany trojrozmérny model,
ktery je zobrazen na obrazovce fidiciho systému. Je mozné zadavat a spoustét jednotlivé
operace presné a jednoduse a tim predchazet chybam, které jsou zplsobeny lidskym
faktorem.




Priklady obrabeéeni ™

Zebro reproduktoru

Material elektrody | Gr (ISO63)
Obrobek | NAK80
Hloubka obrabéni | 24 mm
Casobrabéni | 9h 15 minut
Vysledny povrch | 0.45 pmRa
Opotrebeni elektrody | 0.018 mm

Mrizka reproduktoru

Pouze s jednou elektrodou

Material elektrody | Grafit (EX70)
Obrobek | NAK80
Hloubka obrabéni | 85 mm
Casobrabéni | 8h 30min
Vysledny povrch | 1.5 pumRa

Oznaceni razniku Zebro turbiny Hloubeni kola se Sikmym
ozubenim
Material elektrody = Méd’ Material elektrody | Gr (TTK) Materiél elektrody = Méd’
Obrobek | STAVAX Obrobek = SKD61 Obrobek | SKD61
Casobrabéni | 1h Hloubka obrabéni | 25 mm Hloubka obrabéni | 12 mm
30 minut Cas obrabgni | 13h 6 minut Casobrabgni | 11h
Vysledny povrch | 0,45 ymRa Vysledny povrch | 0.45 pmRa 50 minut
Podrozmér elektrody = 0.03 mm/stranu Opotfebeni elektrody | 0.020 mm Vysledny povrch | 0.45 pmRa




Standardni vybaveni

“SGF” Nano- vybijeci jednotka

Nova jednotka generatoru fady “LP2” je vybavena vybijecim obvodem “SGF2”. Jednotka vybijeni “SGF2” minimalizuje

opotrebeni grafitové elektrody, maximalizuje obrabéci rychlost a umoZziiuje dosahnout vysokého vykonu, pfi kterém je mozné
obrabét s “nulovym” opotfebenim. S obvodem “SGF2” je mozné na hrubovani i dokon&ovani pouZzit pouze jedinou grafitovou
elektrodu. Toto feSeni odstrariuje poZadavek na pouZiti vice elektrod, a proto redukuje vyrobni ¢as. Tato inovace firmy Sodick

je mozna diky pouziti linearniho motoru.

Material elektrody = Grafit
(TTK9: TOYO TANSO)
Detal | Ocel (SKD61)
Hloubka obrabéni | 10 mm
Cas obrabéni | 30 min
(hrubovani: 19 min)
Dielektrikum | VITOL-2

“TMM3” Vysoko-rychlostni obrabéni tvrdokov

Jednotka “TMM3” je nyni u novych hloubicek typu Sodick AG dodavana jako
standard. Diky této moderni technologii je nyni mozné dosahnout dramatického
zvySeni fezné rychlosti pfi obrabéni materiald z karbidu.

Obrobek | Slinuty karbid (RD30)
Elektroda | CuW @ 20mm
Vyplachy | 0.04MPa

ZjednoduSena obsluha

Ve srovnani s predchozimi modely, nova fada AG EDM hloubi¢ek Sodick ma
prodlouzené osy X aY a zredukovany poZadovany prostor na instalaci.

prijemné ovladani. Souc¢asti stroje je 3-stranna vySkové prestavitelna pracovni
nadrz. Ovladaci NC panel, oto€ny regulator pro nastaveni hladiny kapaliny, oto¢ny
ovladag pro nastaveni vyplach, tlakomér a ruéni ovladani jsou vechny spoleéné
umistény na pravé strané, coz umoZziuje efektivni provadéni nastavovacich
operaci v otevieném pracovnim prostoru. SniZila se doba potfebna na pInéni

a vypousténi dielektrika, coZ zrychlilo strojovy ¢as na pfipravu. Diky volnému
postrannimu prostoru je mozné snadno instalovat robota hned vedle stroje a
vyuZivat automatizani systém. A dalSi vyhoda nové ergonomické konstrukce je
to, Ze robot mliZe byt umist&n na obé strany stroje jako standard.

Materidl elektrody | Grafit
Obrobek | Ocel (NAK 80)
Hloubka obrabéni | 15.5mm
Cas obrabéni | 1h 30 min
Zuzycie elektrody | 0.009 mm
Vlysledny povrch | 1.5umRa

Rychlost obrabéni

A

Korvengn AGAOL
onve.ncnl AGEOL
stroje AG8OL




Volitelné dopinky

Vysoce presna rotacni C osa

Rotacni C osa firmy Sodick (C osa) “SEC10” nabizi standardné rozliseni 1/1,000,000.
To umoZiiuje indexovani s vysokou presnosti pomoci pfimého pohonu a spojitého
otaceni (20 ot/min), coZ roz8ifuje moZnosti obrabéni.

Rovné? je k dispozici rotacni C osa SCR-72P s vysSi rychlosti otaceni
az 2,000 ot/min (rozliseni 1/720,000).

SEC-10 SCR-72P
RozliSeni | 1/1,000,000  1/720,000
Max. rychlost vietene | 2 - 20rpm 2,000rpm
Max. proud | 80A 40A
Viyplach stfedem osy | standard standard

Linearni zasobnik elektrod ATC

U strojli fady AG je k dispozici linearni zasobnik elektrod ATC. Toto fe$eni umoZiiuje provoz s vice elektrodami v bezobsluzném
reZzimu. Standardné je linearni zasobnik elektrod umistén na pravé strané pracovni nadrze. Jestlize je poZadovan druhy linearni
zasobnik elektrod ATC, je mozné jej umistit na levou stranu.

Max. velikost elektrody | 75x 75x 200 mm
(8xdxvmm) | (vCetné drzaku elektrody)
Max. hmotnost elektrody (kg) | 3
Pocet pozic zasobniku | 4 pozice (AG40L),
6 pozic (AG60L, AG80L)

Velko-kapacitni rotacni zasobnik elektrod ATC

Firma Sodick nabizi automatické vyménné jednotky elektrod s kapacitou 30ti pozic*. Obsluha mUze velice snadno nastavit
LN Professional software a tim zajistit zcela bezobsluzny provoz.

AG40L, AG60L, AGSOL
Pocet pozic | 32 pozic
Max. velikost elektrody | @ 75 x 200
(SxDxVmm) | (pouziti 1 pozice)
@ 250 x 200
(poutZiti 4 pozic)
Maks. ciezar elektrody (kg) © 10

* U stroje AG80L, 32 pozic



Volitelné doplinky m

Soudasné obrabéni az v 8mi osach

Sodick vZdy vyvijel vlastni fidici systém. Tento pfistup mu umoZiuje neustale
jej inovovat a rozvijet. Simultanni fizeni, az 8mi os, je unikatni feSeni, které
Zadny jiny vyrobce EDM technologii nenabizi. Multiosé EDM obrabéni se
pouziva hlavné v leteckém a zdravotnickém pramyslu, ale mize byt vyuZito

i pro vyrobu souc¢asti. MoZnost jednorazového upnuti obrobku pro komplexni
feSeni sloZitych operaci vyrazné zvySuje produktivitu a pfesnost vyroby.

CHAHE POSITION AR
FOR THE LOADHNG

Automatizace

Pracovni 3-stranna vana s automatickym ovladanim vyjizdéni a spousténi umoZztiuje snadny pristup do pracovniho
prostoru. Vytvari tak idealni prostor pro nasazeni prvk( komplexni automatizace a robotizace. Re$eni umoziiuje
instalaci robota po obou stranach stroje. Komplexni automatizace je predpokladem pro plynuly bezobsluzny
provoz 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, bez ohledu na pfitomnost personalu.




Specifikace AG40L/AG60L/AG80L

Obrabéci stroj AG40L AG60L AGS8OL
Velikost pracovniho stolu (3 x H) 600 x 400 mm 750 x 550 mm 1100 x 700 mm
Vnit¥ni rozmé&ry pracovni nadrze (S x H x V) 750 x 620 x 350 mm 950 x 740 x 450 mm 1400 x 950 x 500 mm
Hladina kapaliny v pracovni nadrzi (Min az Max) 100 ~ 300 mm 150 ~ 400 mm 150 ~ 450 mm
Objemova kapacita pracovni nadrze 1901 3301 690 |
Pojezdy os X-/Y-/Z- 400 x 300 x 270 mm 600 x 420 x 370 mm 850 x 520 x 420 mm
EROWA COMBI
EROWA TS 150 — 420 mm 200 - 570 mm 250 - 670 mm
Upinani*" Auto-
matické System3R COMBI
133 - 403 mm 183 — 553 mm 233 - 653 mm
System3R MACRO
Max hmotnost obrobku 550 kg 1500 kg 3000 kg
Max hmotnost elektrody 50 kg 50 kg 100 kg
Vzdalenost od podlahy k horni ¢asti stolu 830 mm 850 mm 840 mm
B 1662 x 2490 x 2330 mm 1852 x 2825x 2570 mm 2060 x 3195 x 2900 mm
(vCetné nadrze s dielektrikem)
Prostor pro instalaci stroje (5xH)
2400 x 3350 mm 2600 x 3750 mm 3100 x 4500 mm
(v€etné prostoru pro udrzbu)
Hmotnost stroje 4100 kg 5350 kg 9000 kg
Celkovy prikon 3-fazovy 50/60 Hz 10 kKVA  3-fazovy 50/60 Hz 10 KVA  3-fazovy 50/60 Hz 20 kVA
Tlak vzduchu 0.65 MPa 0.65 MPa 0.65 MPa
MnoZstvi vzduchu 100 NL/min 100 NL/min 100 NL/min
Nadrz dielektrika AG40L AG60L AGS8O0L
Dielektricka kapalina Oil Oil Oil
Celkovy objem dielektrika 2851 465 | 8351
PoZadované mnozstvi 3301 5601 980 |

Metoda filtrace

CNC fidici systém LP2/LP20
Max. proud pro obrabéni 40A

Jednotka napajeni generatoru

Optimalni fizeni pulst pro TMM 3
napajeni (Arc-less, SVC obvod)

Vymeénitelny papirovy filtr

Pamét'ova kapacita kompenza&nich ofsettl

Prifazeni poradového Cisla

Vymeénitelny papirovy filtr

Vymeénitelny papirovy filtr

1000 podminek (HO00 aZz H999)
NO00000000 az N999999999

PoZadavky na el. napajeni
CNC jednotka

Kapacita uZivatelské paméti

Pamét'ové zarizeni
Vstupni zafizeni
Obrazovka

Znakova sada

Klavesnice

Ruéni ovladani (Standard)

Prikaz pro polohovani

Maximum vstupnich prikazd

Pamé&t'ova kapacita pro
podminky obrabéni
Grafické zobrazeni

200/220V 50/60 Hz
Mutti-task OS, KSMC-LINK kontrolér pohybu

Editovani: 100,000 blok( UloZeni: 30
MB

CF karta, Externi pamét’
Externi pamét’, dotykovy panel,

klavesnice,
15” TFT-LCD (XGA)

Alfanumericka a symboly

Standardni 101-klaves, funkéni klavesy

Standardni krok (prepinatelné), Asistent
A0 a7z A3, upnuti / uvolnéni, atd.

Prirtistkovy a absolutni

+999999.999 / £99999.9999 /
+999.99999 (p epinatelné)

1000 podminek obrabéni

programu
Urovn& vkladani podprogramu 50
Urovné vkladani Q piikazu 8

Pocet souradnicovych systémt 60

Simultanni fizeni os

Max 4 osy (max 6 os, 8 os/LP20)

Minimalni vstupni pfikaz 0.1 pm
Min. fidici jednotky 0.1 pm
Ayl Ae gzz)é Y Max. 10 m/min Max. 36 m/min

Rychlost posuvu v JOG osy X, Y, Z
Ridici systém
Mechanismus pohonu

Kompenzace

Editovani

Max. 6 m/min

Uzaviena smycCka (Linearni
pravitka)

Linearni motor

Oddélena pro kazdou osu / Kompenzace
mrtvého chodu a krouticiho momentu
2-obrazovkovy simultanni displej,
Editace na pozadi

rovina XY, rovina XY-YZ, 3D, zobrazeni profilu, zobrazeni orbity tvaru, graf zatizeni, atd.

*1 Prosim vyberte vhodné upinani pro vas systém.

+ Vybér: LN2/LN20. Pro vice informaci prosim kontaktujte prodejniho zastupce.
+ V dtsledku probihajiciho vyzkumu muZe dojit ke zménam specifikaci i bez predchoziho upozornéni.
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Sodick create your future

Sodick Europe Ltd.

Rowley Drive, Baginton Sodick Contact
Coventry, CV3 4FG Phone +44 (0) 24 7621 4314 email europe@sodick.eu.com
United Kingdom Fax +44 (0) 24 7630 5680

online www.sodick.org



