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Za poslednich 20 let od doby, kdy spole¢nost Sodick uvedla na trh prvni elektroerozivni stroje s linedrnim motorem na
svété, dodala spolecnost témér 65 000 takovych strojl, které si ziskaly mezinarodni uznani pro svou technickou vyhodu.

Diky vyuziti novych technologii véetné nejnovéjsiho fizeni poskytuje nova tada hloubicek AL-G vylepSenou
presnost, vyssi rychlost a kvalitu obrabéni od hrubovani az po dokoncovani.

Stroje navic tézi z vysoce tuhé konstrukce s teplotnimi senzory instalovanymi po celém stroji, aby se minimalizoval vliv
teplotnich zmén béhem vysokorychlostniho obrabéni.

Standardem jsou velké a ptehledné 19" palcové dotykové panely. Program LN Professional Artificial Intelligence zajis-
tuje vzdy idedIni podminky obrabéni a umoznuje snadné ovlddani stroje i Uplnym zacatecnikim.

Snadny pfistup zajistuje tfistranna automaticka vysouvaci nddrz na obrabéni, kterd umoznuje zaclenéni Siroké Skaly
automatizacnich technologif.

Hloubicky Sodick zasadné ovlivnily

standardy vyroby a neustale se vyvyji.




Positioning Accuracy
10 years guarantee

Efektivni Uspora energie diky cerpadlim s pokrocilou technologil

Do dielektrické nadrze byl integrovan nové vyvinuty systém energeticky Usporného cerpadla. Tento inteligentni
monitorovaci systém pomaha snizovat energii pohonu cerpadla potfebnou k oplachovani. Diky tomu dosahuje fada
AL+ pUsobivého vice nez 30% snizeni spotfeby energie, véetné pohotovostniho rezimu, ve srovnani's béznymi modely.

Oplachové a
napoustéci ¢erpadlo

Rada AL+
Energeticka uspora - | B2 @ vyssi
Ml Oplachovani Hres

Zivotni prostiedi
= médéna elektroda: 10, obrobek: ocel, hloubka obrabéni: 1 mm
= 1 cyklus: Pohotovostni provoz 15 minut (25 %), obrabéni 45 minut (75 %)

Rada AL
Bez systému
energetické dspory ‘
Rada AL+ ‘
Rizeni tispory snizenio 32%
energie ‘ ‘ !
0.0 0.5 1.0 15 2.0 25
Spoteba energie [kWh] pro 50 Hz oblasti [ Pohotovostni rezim ] Obrabéni




Zakladni
technologie

Pet klicovych technologii pro dosazeni nejvyssi
kvality obrabéni vyvinutych firmou Sodick

Pocinaje vyvojem elektrickych obvodl pracovnich generatort firma Sodick vlozila nemalé Usili do vyzkumu a vyvoje
elektroerozivnich EDM stroju. Filozofii firmy Sodick je dosazeni nejvyssiho stupné presnosti, rychlosti a vsestran-
nosti obrabéni, aby poskytla svym zdkaznikiim vyrobky nejvyssi kvality.

P&t hlavnich technologii spole¢nosti Sodick: Napajeci jednotky, fidici obvody, linedrni motory, kontrolér pohybu
a keramické komponenty. Vyvoj téchto technologii postavil znacku Sodick na vrchol EDM technologii.

Technologie one NC fizeni a pracovni generator

Rada EDM hloubitek Sodick AL-G obsahuje nejnov&jsi NC fizeni ,SP”, kterd je
schopna vysokorychlostniho a vysoce presného obrabéni. Uzivatelské rozhrani
t82i z 19" barevné dotykové obrazovky pro snadné pouziti a ovladani.

Obvod TMM 4 mize poskytnout az o 50 % vyssi fezné napéti nez konvendni
stroj. Obvod BSN4 je dalsi novou funkci pro zlepseni kvality a rychlosti dokon-
Covaciho fezu fizenim doby zapnuti béhem nanosekund.

Technologie e Linedrni motor

Nejvyraznéjsimi vlastnostmi linedrnich motord vyvinutych a vyrobenych fir-
mou Sodick jsou vysokorychlostni pohyb os a rychla odezva, které jsou vysled-
kem pohybu bez opotiebeni a bez potfeby staromddnich kulickovych Sroub.
Konvencni systémy pohonu pouzivaji kulickové Srouby k pfevodu rotacniho
pohybu motoru na linedrni pohyb, coz vede k nevyhnutelnému zhorSeni ode-
zvy servopohon(. Linedrni motory vsak pfimo poskytuji pohyb kazdé ose, aniz
by prevadély rotacni pohyby motoru na linearni pohyb.




Technologie Kontrolér pohybu

Rada AL-G vyuZivd nejnovéjsi kontrolér pohybu
“KSM-C", ktery se vyznacuje vylepsenou dobou ode-
zvy 0,4 az 1 mikrosekundu. Kontrolér pohybu je vyvi- Kontgo:;ér = pohon
nut v USA vlastni divizi vyzkumu a vyvoje spole¢nosti Poodlick 5 motor_—
. . sz - . -
Sodick, ktera se nachazi v Silicon Valley, aby splinila g 3 . Il
a prekonala ndro¢né pozadavky procesu EDM pro % . % encoder
dnedek i budoucnost. Je integrovan do generatoru %
. YR N4 . v I s [
stroje a Fidi pohyb os a sleduje zmény v jiskrové me- S linearmi notor
zete. Se zavedenim novych pokrocilych absolutnich motor
linedrnich sklenénych pravitek byla odstranéna po- l] kulickovy
tfeba najizdéni referenci, coz ma za nasledek zkrace- .j
; ; elektroda elektroda
ni doby nastaveni. obrobek obrobek
Pohon linedrnim motorem Pohon kuli¢kovym Sroubem

Technologie Keramické komponenty + keramicka pinola

Hlavni ¢asti stroje jako je stll nebo pinola jsou zkonstruovany za
pouziti keramickych komponentt. Pravé keramika se na zakladé vy-
zkumu povazuje za nejlepsi material pfi konstrukci Spickovych EDM
stroju.

Keramicka pinola vyvinuta spolecnosti Sodick se vyznacuje nizkou
hmotnosti, vysokou tuhosti a odolnosti teplotnim vlivim. Je na
obou stranach symetricky pohanéna linedrnimi pohony (patent So-
dick) a umoznuje extrémné presny a plynuly pohyb bez zpisobeni

Dynamicka brzda

, Chladici
odchylky nebo deformace kluznych drah. [ 1]  vedeni
: Iﬁ Vzduchovy
kompenzator
Vyhody keramického materialu . " Keramicka
: pinola
1. Pokud je pouzit v pohybuijicich se castech stroje jako je pinola, tak nizkd hmotnost -
keramiky snizuje zatizeni motoru.
2. Nizky koeficient tepelné roztaznosti minimalizuje deformaci zplisobenou zménou == Magnet
teploty béhem procesu obrabéni a zajistuje vysokou presnost.
3. Nevodivost keramiky umozniuje, aby mezi elektrodou a obrobkem byl ticinné veden
i velmi nizky el. vyboj.

4. Stabilita keramického materidlu neni ovlivnéna ¢asem. . Usporadani
keramické hlavy

Pokrocila konstrukce stroje:

Vysoka’ tUhOSt konstrUkce Systém cirkulace dielektrické

kapaliny vyuziva chladici
jednotku nejvyssi kvality

Konstrukce odlitku je navrzena se silnym Zebrovanim,
coz poskytuje vynikajici dlouhodobou tuhost a stabilitu.
Povrch ¢asti, kam se montuje linedrni vedeni THK, je ruc- ;
Cirkulace vzduchu
ramem stroje

ne zaskrabavan, aby byl zajistén dokonale rovny povrch
a vynikajici geometrie stroje.

Krome toho stroj disponuje vnitfnim systémem
cirkulace vzduchu a dielektrika, aby byla zajisté-
na stabilita vnitfni i vnéjsi teploty odlitku.




Standardni vlastnosti

Pracovni prostor

Rada AL-G je navrzena tak, aby zajistovala snadny p¥istup a uzivatelsky pFivétivé
ovladani. Vyuziva automatickou tfistrannou vysouvaci nddrz. NC ovladaci panel,
fizeni pro nastaveni Urovné vyplachl a dalkové ovladani jsou umistény v predni
¢asti stroje, coZ umoziuje jesté veétsi otevieny prostor u pracovni nadrze.

Snadny pfistup do pracovniho prostoru umozfiuje vyuziti automatizace nebo
robota. Dalsi vyhodou nového ergonomického designu je, ze robot mize byt
standardné umistén na obé strany stroje.

TH COM

Rada AL-G je standardné vybavena novym preciznim systémem tep-
lotni stability TH COM.

Po celé konstrukci stroje jsou instalovana teplotni ¢idla, ktera zazna-
menavaji kolisani teploty. Stroj poté automaticky kompenzuje pohy-
by os tak, aby se minimalizoval tep-
lotni posun.

*pro efektivni vyuziti této funkce , je nutné
nainstalovat stroj za podminek doporucené
spole¢nosti Sodick.

Zaznamenana data je moZné zobrazit
na ovlddacim panelu.

S-Viewer

S-Viewer Ize pfipojit k vice strojim. UmoZiiuje piistup k NC jednotkam za Ucelem ziskdvani dat, coz umoZfiuje sledovani
dat pres webovy prohlize¢ na PC nebo chytrych telefonech.




Vyhody systému pohonu

linearnim motorem

Obrabéeni bez

Mechanismus pohonu linearnim motorem vytvafi vysokorych-
lostni pumpuijici efekt, ktery uc¢inné odstranuje tfisky, které se
b&hem obrdbéni vyskytuji mezi elektrodou a obrobkem. Proto je
mozné provadét obrabéni bez nutnosti pouziti vyplachu.

plachu

Obrdbéni s pouzitim linedrniho motoru
(bez nutnosti vyplachu)

RYCHLY POKLES

Trisky, které se nachazi mezi elektrodou
a obrobkem jsou spolu s dielektrickou
kapalinou dcinné vytlaceny.

RYCHLY ZDVIH

Rychly pohyb smérem vzhlru generuje podtlak
mezi elektrodou a povrchem obrobku — nasledné
do prostoru vnika dielektrickd kapalina.

Standardni obrabéni s kulickovym Sroubem (s vyplachem)

ZDVIH POKLES

Zbytky trisek zplsobuji sekundami vybijeni, coz
vede k nestabilnim podminkém v jiskrové mezefe.

Nerovnomérmé vyplachovani ma za nasledek
nejn to, Ze v prostoru zlistavaji zbytky trisek, ale
take nerovnomérnou koncentraci dielektrické
kapaliny.

Linearni vedeni s vysokou tuhost/

Aby byl zajistén velmi presny pfimocary pohyb, jsou ve strojich
pouzivana vysoce kvalitni linedrni vedeni, které jsou z ddvodu
pfesnosti upevnény na ruc¢né zaskrabavané plochy.

Obrabéni dlouhé jehlice

Zrcadlovy a matny povrch

Materidl obrobku
Hloubka obrabéni
Otvor

Vystupni primér

Material elektrody

Pocet elektrod

Podrozmér elektrody

Kvalita povrchu

Cas obrabéni

Obrébéni otvoru (A)
Zrcadlovy povrch

Elektroda

@ Hrubovaci
elektroda

@ Polodokoncovaci
elektroda

© (Zrcadlovy povrch)
Dokoncovaci
elektroda

Ocel (HRC50 - 53)

30mm (zlzZeni 1°/strana)

¢ 0.80 x 27 mm + ¢ 0.30 x 3 mm

¢ 0.50 mm

Cu

Hrubovaci

(Zrcadlovy a matny povrch): 1
Polodokoncovaci

(Zrcadlovy a matny povrch): 1

Dokoncovaci
(Zrcadlovy povrch): 1 (Celkem 3 / otvor)
(Matny povrch):  1(Celkem 3/ otvor)

0.05 mm/stranu

(Zrcadlovy povrch) Ra 0.08 pm
(Matny povrch) Ra 0.15 um

(Zrcadlovy povrch) 2h 25m
(Matny povrch) 1h 39m

Obrabéni otvoru (B)
Matny povrch

Elektroda

@ Hrubovaci
elektroda

@ Polodokoncovaci
elektroda

O (Matny povrch)
Dokoncovaci
elektroda



LN Professional Al

+LN Professional Al"” nabizi Sirokou $kalu pouzitelnych tvaru, které vyhovuji rGznym
pozadavkim na obrabéni. Pro kazdy tvar jsou jiz pfednastaveny optimalni podminky
obrabéni a pohyby os a NC programy jsou automaticky generovany databazi Al, aby
se maximalné vyuzily benefity linearnich motoru.
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Vzhled obrazovky pro vybér tvaru standardnich
elektrod
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Vzhled obrazovky pro vybér tvaru grafitovych
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Velky vybér vhodnych
tvard pro obrabéni

LN Professional nabizi Sirokou Skalu tvar( elektrod, které vyhovuji jednotlivym po-
zadavkdm na obrabéni. Pro kazdy tvar jsou jiz prednastaveny optimalni podminky
pro obrdbéni a pohyby os. Rizné druhy obrabénf Ize provadét jednoduchymi
operacemi bez zavislosti na dovednostech a zkusenostech operatora.

Snadné zadavani
parametru

Pro kazdy tvar je zobrazena uzivatelsky pra-
telska grafika. To dovoluje dokonce

i zacinajicim operatordm snadno zadat data
pro obrabéni s minimalizovanim vstupnich
chyb. Slozité tvary, které byvaly predmétem
chyb mohou byt navoleny pomoci tlacitek

s pribéznou kontrolou jednotlivych tvard.
Pokud je napfiklad zvolen tvar Cepele, stroj
automaticky generuje nejvhodnéjsi obrabéci
podminky a pozadované pohyby os.

Kruznice Ctverec Kvadrant

Multifunkcni nastaveni polohy

Proces obrabéni vice obrobkl mize byt snadno naprogramovan pomoci miizky,
kruznice nebo dalsich volitelnych tvar. Rovnéz je mozno snadno nastavit pojezd
elektrody a obrdbéci operace.




Nastaveni polohy

SEes=sEsT Jzivatelsky pratelské grafické e

= . zobrazeni X 3}

Hi BEHHE

PR ENG O 0 UZivatelsky privétiva grafika umozniuje operatorovi
= s v 7 4 . . 7
w5 —[%0 6 o o snadno zadat obrdbéci plan pro jednotlivé tvary,
fmslyr—
=fEr e = vcetné materidlu elektrody a obrobku, hloubky obra-

béni a nastaveni pozadované kvality povrchu.

Vyména
elektrody

Snadna tvorba
i slozitych programu

Bez specidlnich znalosti NC kddu je mozné
pouhym kliknutim na tlacitka vytvofrit fadu
strojovych operaci. Rovnéz slozité a narocné
programy mohou byt snadno vytvofeny pomoci
jednoduché volby vstupd, jako jsou zpasob
obrabéni, nastaveni soufadnic, pojezdd,
vymeény elektrody, polohovani a ofset elektrody

Pojezd a obrabéni

i LIDE

Ukladani vlastnich programu

OrigindIni NC programy operatora lze uloZit pomoci jednoduchych operaci's ko-

ar |wmmt| o | wn |emee| e | = |
e S aw] ] mentafi nebo poznamkami v zahlavi. Vzhledem k tomu, Ze NC programy zahrnujici
e s know-how zkuseného operdtora Ize ulozit, je mozné predat vlastni know-how dalsi
e —==l| generaci operatord.

-
5 5 Data pro
Import dat pro polohovani pobioe
Data pro polohovan( Ize vkladat a upravovat v textovém for- ; 5—3
matu do PC bez nutnosti specidlniho software. Kromé toho VKIadani a editovéni
Ize data “"epx” importovat z 3D CAD soubord pfimo do stroje. dat pro polohovéni

Jednoduché NC programy

Kratké a jednoduché NC programy popisujici podminky obrabéni a hodnoty offset(
mohou byt libovolné upravovany. Mohou byt také jednoduse aplikovany na tvarové
obrabéni.




Priklady obrabeni

Material obrobku

Hloubka obrabéni

Materidl elektrody
Rozméry elektrody
Kvalita povrchu
Cas obrabéni

Opotiebeni elektrody

[
&;

-

Material obrobku

Hloubka obrabéni
Materidl elektrody
Rozméry elektrody

Kvalita povrchu

Opotiebeni elektrody

Obrabéni Zeber — Titan

Slitina titanu
5mm

GrTTK8

0.7 mmx 30 mm
Ra 2.09 um

52m 57s

Spicky 0,764 mm

Obrabéni vice otvort
slozitou elektrodou

Nerezova ocel

5mm

Cu

¢ 4.0 mm x 9 pozic (x 2)

Ra 0.072 pm (Rz 0.41 pm)
Dokonceni 0.002 mm (dole)

Material obrobku
Hloubka obrabéni
Materidl elektrody
Rozméry elektrody
Kvalita povrchu
Cas obrabéni

Opotiebeni elektrody

Left Side Corner R
(Magnifying 100 diameter)

Right Side Corner R
(Magnifying 100 diameter)

Material obrobku

Hloubka obrabéni
Materidl elektrody
Rozméry elektrody

Kvalita povrchu

Cas obrabéni

Spodni roh R

Obrabéni zeber — Inconel

Inconel

5mm

GrTTK8
0.7mmx 30 mm
Ra 1.75 um

15m 17s

Spicky 0,005 mm

Obrabéni nejmensiho
rohu R

Nerezova ocel

0.3 mm

Cu

1.0mmx 2.5 mm (x 6)
Rz 0.5 um

1h 4m 25s

4um

Meéd Wolfram x WC

Obrabéci ¢as snizen o0 28%

100 x 150 mm
Dokoncovaci elektroda

Dokoncovani s jednotnou kvalitou povrchu (BSN4)

Priklady obrabéni pomoci “TPC4" véetné SP fizeni

Material obrobku
Vyplachy

Cas obrabéni
Vstupni otvor
Materiél elektrody
Rozméry elektrody
Podrozmér

Kvalita povrchu

Celkovy Cas obrabéni

Opotiebeni elektrod

10

wc

0.1 MPa
7.5mm

¢ 7.5mm

CQuw
®15mmx3
0.04 mm/strana
Rz 3.8 um

1h 52m 41s,

snizen o 28% oproti konvencnimu
Hrubovaci 1.43mm
Polodokoncovaci 0.22mm
Dokoncovaci 0.04mm

Uvedena data obrabéni vychazeji ze specifickych podminek spole¢nosti Sodick, prostiedi pro obrabéni a standardt méteni.

Material obrobku
Vyplachy

Hloubka obrabéni
Materidl elektrody
Rozméry elektrody
Podrozmér

Kvalita povrchu

Celkovy cas obrabéni

Nerezova ocel

Bez vyplachu

0.2mm

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

0.15 mm/strana

Rz 4.8 um

21h 20m



Nové SP rizeni zlepsuje
vykon obrabéeni

Novy SP napajeci zdroj vice nez zdvojnasobuje rychlost odezvy motoru. Kvalita a rychlost obrabéni tézi z novych
ovladacich prvkd a obvodU; az o 50% vétsi napéti u hrubovani (TMM4 okruh), zvysena rychlost polodokoncovani
(TPC4 ovladani) a zvysena kvalita a rychlost dokoncovani diky presnému pulsnimu rizeni (BSN4 okruh).

Vylepsena odezva fizeni motoru a vyvoj dokoncovaciho obvodu BSN4
zvysuje rychlost obrabéni

Obrabeéci rychlost

Med'- Ocel
WCa

Méd Wolfram - WC Vivoj obvodu TMM4 zvy3uje rychlost obrébéni pro méd-wolfram/karbid Ocelové materialy

O Vylepsené Fizeni SFG funkce zrvchlenl’

Podpora pro méd-grafit (CuGr) zvySuje rychlost obrabéni

Méd - Hlinik SGF fizeni pfizplsobené pro hlinik zvySuje obrabéci rychlost o 20 /0

Hrubovan MM okruh Vysokorychl/ost,nl obrabéni materialli WC dosazené pomoci vysokorychlostniho
proudu s kratkym pulsem

Polodokondovani TPC4 fizeni Vysoka rychlost v ¢astech polodokoncovani vylepsuje zizeni mezer

Jednotny a vysokorychlostni vyboj v ¢astech dokonceni diky presnym pulstim zajisti

Dokondovani BSN4 okruh
oxoncovant SN4 okru hladky povrch bez nerovnosti.

BSN4 obrabéci cas vylepsen o 21% LN Pro Al + TMM4 cas obrabéni snizen
Vlysokorychlostni dokoncovani's 021% (Med'- WC(C)
rovnomeérnym povrchem

Konven¢ni celkovy ¢as obrabéni

Elektroda Elektroda  Elektroda Elektroda Elektroda o
1 2 34 5 6 ‘ 2 /

Elektroda Elektroda fEefota Elektroda Elektroda 41
EREEES e

LN Pro Al celkovy ¢as obrabéni

Materidl elektrody Méd (6 dokoncovaci)

Material elektrody

Rozméry elektrody Plocha jiskfisté cca 10 mm pramér erter e ety I2mmelt:
Podrozmér 0.15 mm/strana

Vyplach 0.1 MPa

Vstupni otvor 2 mm dia.

Hloubka obrabéni 10 mm

Material obrobku WC (G3)

Obrabéci podminky Generovany pres LN Professional
Kvalita povrchu Rz 5.6 pm / Ra 0.79 um

Podrozmér 0.20 mm/strana

Hloubka opbrabéni 1mm

Material obrobku Ocel (SKD-61)

Obrobeny povrch s Obrébéci podminky Generovany pies LN Professional
men3imi nepravidelnostmi

Kvalita povrchu Rz 1.0 pm /Ra 0.11 pm

11



Vysoce presna rotacni C osa

Rotacni C osa “SEC10"” nabizi standardni rozliseni 1/1,000,000. To umozniu-
je indexovani s vysokou presnosti pomoci pfimého pohonu a otaceni 20
ot/min, coz rozsifuje moznosti stroje.

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

I = 7
Rozliseni 1/1,000,000 1/720,000

Max. rychlost vietene 2 -20 ot/min 2,000 ot/min

Max. proud 80A 40A

Vyplach stfedem osy standard standard

Linearni zasobnik elektrod ATC

U fady AL-G je k dispozici linearni zasobnik elektrod ATC. Toto S N
feSeni umoznuje provoz s vice elektrodami v bezobsluzném re-

Zimu.

Standardné je linedrni zasobni ATC umistén na pravé strané pra-
covni nadrze. Jestlize je vyzadovan dalsi linedrni zasobnik elek-
trod ATC, je mozné jej umistit na levou stranu.

Max. rozméry elektrody (S x H x V) 75 x 75 x 200 mm (v¢. drZéku elektrody)
Max. hmotnost elektrody 3 kg
4 (ALA0G+)

Pocet pozic v zasobniku ATC 6 (AL60G+, ALBOGA)

Velko-kapacitni rotacni zasobnik elektrod ATC

Sodick rovnéz nabizi automaticky vyménik elektrod s kapacitou
16/32 pozic. Operator tak mize s pomoci LN Professional velice
snadno nastavit bezobsluzny provoz.

AL40G+/ AL60G+/ AL80G+

Pocet pozic 16/32 pozic

0 75 x 200 (pouZiti 1 pozice)
0 250 x 200 (pouZziti 4 pozic)
Max. hmotnost elektrody (kg) 10

Max. rozméry elektrody (5 x H mm)

12



8-o0sé simultanni obrabéni

Automatizace

Automaticky vysouvaci 3-stranna vana umoznuje snadny
pfistup do pracovniho prostoru a vytvari tak idedlni pro-
stor pro nasazeni komplexni automatizace a robotizace.
Nabizi se i moznost instalovat robota po obou stranach
stroje a zajistit tak bezobsluzny provoz 24/7.

Sodick vzdy vyvijel vlastni fidici systém a tento pfistup mu
umoznil vyvinout simultanni fizeni az 8mi os, ktery zadny
jiny vyrobce EDM strojl nenabizi. Vice osé EDM obrabénf
je nejvice vyuzivano v leteckém a zdravotnickém primyslu,
ale své uplatnéni najde i v jinych odvétvich. MoZnost jed-
nordzového upnuti obrobku a poté jej kompletné obrobit
vyrazné zvysuje produktivitu a pfesnost vyroby.

(vyzaduje fizeni SP-E)

Pfimo z vyrobniho zdvodu Ize objednat snizeny
pracovni stll, coz zvysi pracovni vysku pro veétsi
obrobky nebo rotacni stal.

= AL40G+: 50 mm nebo 100 mm snizeny stdl
= AL60G+/ AL80G+: 50mm snizeny st

13



Specifikace

Stroj

Velikost pracovniho stolu (S x H)
Vnitini rozméry pracovni nadrze (S x H x V)
Hladina kapaliny v pracovni nadrzi (Min az Max)

Kapacita pracovni nadrze
Pojezdy osy X
Pojezdy osy Y
Pojezdy osy Z

Vzdalenost Automatické
od hornf
strany stolu

Manualnf

Maximalni hmotnost elektrody
Maximalni hmotnost obrobku

Vzdalenost od podlahy k horni ¢asti stolu

Rozméry stroje (5 x H x V)

Hmotnost stroje

Tlak vzduchu
Mnozstvi vzduchu
Celkovy ptikon

Nadrz dielektrika
Dielektricka kapalina
Kapacita nadrze
Pozadované mnozstvi
Druh filtrace

AL40G+ AL60G+ AL80G+
600 x 400 mm (keramicky) 750 x 550 mm (keramicky) 1,100 x 700 mm (keramicky)
750 x 620 x 350mm 950 x 740 x 450mm 1,400 x 950 x 500 mm
100 - 300 mm 150 - 400 mm 150 - 450 mm
190 litra 330 litrd 690 litrd
400 mm 600 mm 850 mm
300 mm 420 mm 520 mm
270 mm 370 mm 420 mm
EROWA COMBI
EROWA ITS 150 - 420 mm 200-570 mm 250-670 mm
3R COMBI
3R MACRO 133-403 mm 183-553 mm 233-653 mm
150-420 mm 200-570 mm 250-670 mm
50 kg 50 kg 100 kg
550 kg 1,500 kg 3,000 kg
830 mm 850 mm 840 mm

1,675 x 2,600 x 2,330
(Vcetné napajeni
a nadrze dielektrika)

4,100 kg

(Vetné napdjeni
a nadrze dielektrika)

0.65 MPa
T00NL/min

3-fazovy, 50/60 Hz, 10 kVA

AL40G+

Olej
285 litrd
330 litrt

Vyménitelny papirovy filtr

CNC ridici systém SP/SP-E

Max. proud pro obrabénf
Jednotka napdjeni generatoru

Pozadavky na el. napajenti
CNC jednotka

Kapacita uzivatelské paméti
Pamét zafizen(

Vstupni zatizenf

Obrazovka

Znakova sada

Klavesnice

Ruéni ovladani (standard)
Prikaz pro polohovani
Maximum vstupnich ptikaz{

Kapacita paméti pro podminky
obrabéni

40 A (AL80G+=80A)
Optimalni fizeni pulst pro TMM 4
napajeni (SGF, BSN4, SVC)
200/220V 50/60 Hz
Multi-task OS, M4-LINK system
30MB
SSD karta, externi USB
Externi pamét, dotykovy panel,
kldvesnice
19" TFT-LCD (XGA)
Alfanumericka a symboly
Standardni 101-klaves, funkni klavesy
Standard krok (pfepinatelné), Asistent
A0 az A3, upnuti / uvolnéni, atd.
Prirlistkovy a absolutnf
+999999.999 / £99999.9999 /
+999.99999 (prepinatelné)

1000 podminek (C000 to C999)

1,875x2,930x%x 2,570
(Vcetné napajent
a nadrze dielektrika)
5,350 kg
(V¢etné napajenti
a nadrze dielektrika)
0.65 MPa
T00NL/min

AL60G+
Olej
465 litrQ
560 litrd

Kapacita paméti kompenzacnich ofset
Prifazeni poradového cisla
programu

Urovné vkladani podprogramu
Urovné vkladani Q prikazu
Pocet soutadnicovych systéma
Simultanni fizeni os

Min. fidici jednotky

Min. vstupni pfikaz

Rychlost AJC osy XY

Rychlost AJC osa Z

Rychlost posuvu
Mechanismus detekce polohy

Mechanismus pohonu

Kompenzace

Dielektrické chladi¢e na strojich Sodick obsahuji bud fluorovany sklenikovy plyn R410A nebo 407C.

V dusledku porobihajiciho vyzkumu miize dojit ke zménam specifikaci | bez ptedchoziho upozornéni.
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3-fazovy, 50/60 Hz, 10 kVA

Vyménitelny papirovy filtr

2,160 x 3,225 x 2,900
(Vcetné napajent
a nadrze dielektrika)
9,800 kg
(Vcetné napajeni
a nadrze dielektrika)
0.65 MPa
100 NL/min
3-fazovy, 50/60 Hz, 11 kVA

AL80G+
Olej
845 litrl
1,000 litrQ
Vyménitelny papirovy filtr

1000 podminek (HO00 to H999)
NO00000000 to N999999999

50
7
60
4 osy (Max. 8 os s fizenim SP-E)
0.01um

0.00Tpm
Max. 10 m/min
Max. 36 m/min

Max. 6 m/min
Uzaviend smycka (linedrni pravitka)
Linearni motor

Oddeélena pro kazdou osu / Kompenzace
mrtvého chodu a kroutictho momentu



Nakres

AL40G+

AL60G+

AL80G+
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Agincourt Road
Warwick, CV34 6XZ
United Kingdom

create your future

Sodick Contact

Phone +44(0) 19 2669 8388
email europe@sodick.eu
online www.sodick.eu



