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Vysoce presna elektroerozivni dratova fezaCka s Linearnim pohonem

AP250L



Technologie EDM rezani

v oleji od roku 1981
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Spolecnost Sodick vyviji technologii fezani v olejovém dielektriku od roku 1981. Dratové fezani s olejovym dielektrikem bylo vzdy
nejlepsim feSenim pro vysokou pfesnost a vysokou kvalitu povrchové uUpravy diky mensSi vzdalenosti mezi elektrodami (jiskrou). Na

druhou stranu mensi vzdalenost vzdy vedla k nizsi rychlosti fezani. Diky know-how a dlouholetym zkuSenostem spolecnosti Sodick
nyni vyvinula novy generator ,ECO Cut O“. ECO Cut O pfinasi dalSi zlepSeni fezné rychlosti a poctu fezl s olejovym dielektrikem. K
dosazeni povrchové upravy mensi nez 0,15 pymRa je zapotfebi stejna doba fezani jako u vodniho dielektrika.

Zakladni komponenty
pro kovové formy LED

Pfesné obrabéni
drobnych a jemnych
komponent( pro hodinky

AP250L

s ridici jednotkou SPW

Minimalizované praskliny

Rizeni energie elektrického
vyboje, které spole¢nost
Sodick vyvijela po mnoho let,
minimalizuje praskliny v
cementovaném karbidu.

AP250L

s fidici jednotkou LP2W

Minimalizované mikrotrhliny

Obrabéni v oleji Idealni pro obrabéni cementovaného karbidu

Obrabéni olejem zabrariuje vytahovanii kobaltu, ktery je pojivem (vazebnym materialem) obsazenym v materialu z karbidu.
Vzhledem k tomu, Ze obrabénim vznika teplem ovlivnéna vrstva, zvysuje se tvrdost a prodluzuje se zivotnost forem. Zejména pfi
finalni Uprave Ize provadét mikroobrabéni karbidu s ultrajemnymi ¢asticemi, u kterého dochazi k mikrotrhlinam.

Pii obrébéni vodou Ize pozorovat dekarbonizaci

To je Ucinné pro zvySeni poctu cykll lisovaci
formy. RozloZena vrstva na povrchu

Povreh dratového vyboje opracovaném olejem muze byt potlatena
na 1 ym nebo méné, coz prodluzuje
Zivotnost forem..

Vystupni povrch




Snaha o nejvyssi presnost a

kvalitu

Tepelné stabilni konstrukce stroje

AP250L vyuziva symetrickou konstrukci portalu vyrobenou z vysoce kvalitniho litiny Meehanite, ktera vytvari vysoce
tuhou a tepelné stabilni strukturu. Napajeci zdroj byl oddélen od pracovni nadrze, aby teplo, které se pfi provozu
generuje, nemélo negativni vliv na pfesnost stroje. Kromé toho vzduch a dielektrikum cirkuluji konstrukei stroje, aby se
regulovaly tepelné vlivy.

Keramické komponenty

Stroj AP250L je vyroben s pouzitim keramickych komponentt vlastni vyroby pro stojny pracovniho stolu, horni/dolni
ramena atd. Keramika ma nizky koeficient tepelné roztaznosti, nizkou hmotnost, vysokou tuhost, odolnost proti
starnuti a vysoké elektrické izolacni vlastnosti, a je proto idealnim materialem pro presnost, stabilitu, U¢innost a
kvalitu. To jsou zakladni viastnosti Spickového WEDM stroje.

Konstrukce stolu s plnou podporou

Stll stroje je konfigurovan tak, aby byl plné podporovan po celé délce pohybu os, coz zajistuje vysokou presnost
a stabilitu diky dobfe promysSlené konstrukci.

Krizové valeckové vedeni

SS— 2 Pro doplInéni vykonu linearniho motorového pohonu jsou u modelu AP250L pouzita kfizova valeckova vedeni. Vyhody
kfizovych valeckovych vedeni:

B Vynikajici nosnost
B Minimalni odpor

B Predepnuti = nulova ztrata pohybu

Pohon = Linearni motor

Linearni motor je pfimy pohon bez vibraci s bezkonkuren¢ni akceleraci, presnosti polohovani a bez zpétného
razu, coz z néj €ini idealni zafizeni pro vysoce presné aplikace. Jeho vysoka dynamicka odezva, stabilita pro pfesné
obrabéni a vykon se €asem nesnizuji a nevyzaduji udrzbu. Pfesnost linearniho motoru je zaru¢ena po dobu 10 let
od instalace.

Novy ovladac ,,SPW*

Nova generace technologie elektrického vyboje ,SPW“ s 19palcovym ovladacim panelem vyuZziva technologii
JPerfect Active Control“, ktera umoziuje simultanni fizeni vysokorychlostniho elektrického vyboje a pohybl os
pomoci sériové komunikacni technologie o rychlosti 1 Gbit/s.







Automaticky naviékac dratu

Vysokorychlostni automaticky navléka¢ dratu ,FJ AWT* od spole¢nosti Sodick s tepelnym
fezanim je kompatibilni s draty o praiméru od 0,05 do 0,20 mm. Pouzity drat je vyhazovan na
zadni stranu stroje, coZz umozfuje kratSi konstrukci spodniho ramene a dale zvySuje pfesnost
stroje.

Stroj Ize dale pfizpusobit tak, aby splfioval naro¢né pozadavky, a to pomoci voliteIné vybavy v
podobé dratu o praméru 0,03 mm (pouze volitelna vybava z vyroby).

Regulace napéti dratu

Dulezitym mechanismem pro efektivni a bezproblémovy provoz stroje AP250L je pokrocily
systém napéti dratu, ktery zajiStuje plynulé a spolehlivé navijeni a univerzalnost provozu a
pokryva Sirokou skalu primérd dratu od 0,05 do 0,20 mm. Stroj Ize dale prizpUsobit tak, aby
spliioval naro¢né pozadavky, pomoci volitelné vybavy s dratem o priméru 0,03 mm (pouze
tovarni volitelna vybava).

3stranné automatické dvere nadrze

TFistranna automaticka odkapavaci nadrz umoznuje snadnéjsi pfistup k pracovni nadrzi z obou
stran stroje, coz zajiStuje ergonomické a uzivatelsky privétivé ovladani. DalSi vyhodou tfistrannych
dvifek pracovni nadrze je zjednodusSena instalace robota (volitelné prislusenstvi), ktery Ize
umistit na levou stranu pracovni nadrze.

Super PIKA-O

~Super Pika-O je obvod pro super povrchovou Upravu, ktery spole¢nost Sodick vyvinula pro
dratové elektroerozivni obrabéni s olejovym dielektrikem. Minimalizuje energii obrabéni, coz vede
k vynikajici povrchové Upravé, ktera vyrazné snizuje a v nékterych pripadech eliminuje potfebu
nasledného lesténi a dalSich dokon€ovacich operaci.

Inteligentni Q3vic EDW

Inteligentni  Q3vic EDW  pfimo
importuje 3D modely a automaticky
extrahuje fezny obrys, ktery ma byt
obroben WEDM béhem nékolika
sekund. | obrobky se slozitymi tvary a
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rdznymi vySkami fezu Ize e
naprogramovat pomoci  jediného
ph’ka zu. Po automatickém rozpozn ani Automatické rozpoznani Automatické programovani obrabéciho Automaticky vypocet t&7isté pro zobrazeni

obrabéciho profilu profilu optimalni upinaci polohy

obrabénych povrchl
po rozpoznani je vygenerovan NC program obsahujici vSechny parametry fezani. Pfed obrabénim je mozné provést kompletni
simulaci na obrazovce. Inteligentni systém Q3vic muze také doporucit obsluze nejlepsSi upinaci polohy, aby se minimalizovalo
zkresleni obrobku.

Dodatecny zdvih osy Z

Pro model AP250L je jako volitelna vybava z vyroby k dispozici dodate¢ny zdvih osy Z o 100 mm. (Celkovy zdvih osy Z = 220 mm)
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Viysoce pfesné obrabéni desek

Material

Rozméry obrobku
Drsnost povrchu
Primér dratu

Stroj

Ocel @

300 x 220 x 20 mm
Ra 0,09 pm, Rz 0,93 ym

0,2 mm

AP250L @

105mm 66

105mm

-
Viyhody obrabéni v oleji

Obrabéni v  oleji je vynikajici pro
mikroobrabéni a zlepSuje drsnost povrchu a
presnost tvaru.

JelikoZz se nepouziva elektrolyticky roztok, pfi
obrabéni cementovanych karbidt nedochazi k
elektrolytické korozi, coz zlepSuje Zivotnost
kovovych forem a ucinné zvySuje pocet
vystrell.
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Specifikace Rozvrzeni podlahy

Stroj AP250L

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

Pohled zepfedu

Max. hmotnost obrobku 80 kg

Pohyb os X/Y/Z 250 x 150 x 120 mm
Pohybos Ux V. 35 x 35 mm i
Unhel zazeni +7
(pracovni tloustka 100 mm) - B R
U 20,05 — 3 0,20 mm (o

=y LR 0,03 mm voliteng)
Napéti drétu 3~18N =
Max. rychlost dratu 250 mm/s
Vzdalenost od podlahy k desce stolu 1080 mm T T T

1875x2690 x 2 105 mm
Rozméry obrabéciho stroje (S x H x V) (v€etné napéjeciho zdroje, dielektrické )
nadrze a ko$e na drat) BOCnI pOhIed

Hrmotnost stroi 3730kg

IOUICELEIOIS (v&etn& CNC a dielektrické nadrze)
Celkovy prikon 3 faze 50/60 Hz 10 kVA
Dielektricka nadrz q =7
Vnéjsi rozméry (5 x H x V) 1050 x 1310 x 1600 mm
Dielektricka kapalina Olej
Objem dielektrické kapaliny 375 litra s
Metoda filtrace kapaliny (olej) :gg?,g'tfgﬂé)pap'mw UtbEl co

Pracovni stul

Standardni vybaveni
P N
ECO CutO Super PIKA O 250 (x zdvih)
040 f ~ - 0
Tepelné stabilni konstrukce stroje o ]
p ) Servo napéti i i
.0 E‘i
Komunikacni technologie 1 Gbit/s o £ =
g FT Il (funkce jemného snimani) = * &
g il BN
olo . o ep
Energeticky usporny obvod Linearni motor (osa X, Y, U, V) o e i 5 —
Dielektricka chladici jednotka Lineami méfitko (0sa X, Y, U, V) ﬁl C : u - ™ Prieho za
P A C T
AWT (automaticky navléka¢ dratu) Keramické komponenty Meoboohe "
(vyzaduje se tlak vzduchu 0,5 MPa) % | 110 238 110 | o
6 682
Dielektrické chladi¢e na strojich Sodick obsahuji bud fluorovany sklenikovy Vs8echny stroje CE maji externi transformator o rozmérech priblizné
plyn R410A, nebo R407C. 650 x 460 x 540 mm.

Specifikace stroju se mohou zménit bez predchoziho upozornéni.
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