g roove+ Sodiclg)

create your future

— Qualitat
ausJ q pq n

ALc400G
ALC600G
ALC600GH
ALc800G
ALc8O0GH




UNSERE MOTIVATION . NEUE!
UND HERAUSFORDERUNGEN

Mit dem Ziel, Kunden bei der Entwicklung von Produkten zu
unterstutzen und Probleml6sungen anzubieten, hat Sodick sich jeder
noch so kleinen Kundenanforderung gewidmet und jedes noch so
schwierige technische Problem in Angriff genommen und gemeistert.
Das Unternehmen halt auch in Zukunft daran fest, Produkte im eigenen
Unternehmen zu entwickeln, um Probleme zu |6sen, fiir die es weltweit

noch keine Lésung gibt.

DREH- UND ANGELPUN

Der Firmenname Sodick, die Triebfeder unseres Unternehmens,
leitet sich von folgendem Grundgedanken ab: So: Neues schaffen,

di: umsetzen und ck: Probleme tGberwinden.

10 Jahre Garantie auf die

3 Osifioniel‘gend Uig keii. .' Positioniergenauigkeit

ahterodiermaschinen haben sich ungeahnte Anwendungsméglichkeiten
undenkbar gewesen waren. Wahrend der gesamten Lebensdauer der

senauigkeit, und die urspriingliche Maschinengenauigkeit bleibt



5> SCHAFFEN, UMSETZEN
M EISTE RN B Zukunft gestalten

Mit der Motivation ,Neues schaffen, umsetzen und Herausforderungen meistern”
strebt Sodick danach, als Unternehmen einen Beitrag zur Gesellschaft in Form von
Produkten verschiedenster Art zu leisten. Gleichzeitig folgen wir dem Wunsch, die

Zukunft mitzugestalten: Eine Zukunft, die energieeffizient, sicher und umwelt-

freundlich ist, eine Zukunft mit hochmoderner Technologie und gro3en Hoffnungen.

KT DER PRODUKTION WELTWEIT

Mitteilung der Geschéftsfihrung

Das ist unser Auftrag: Maschinen herzustellen und zu liefern, die fir Kunden lohnens-
wert sind. Unabldssig unserem Unternehmensprinzip ,Neues schaffen, umsetzen und
Herausforderungen meistern” verpflichtet, werden alle Sodick Erodiermaschinen in

firmeneigenen Produktionsanlagen entwickelt und gefertigt und mit Sodick-eigenen
Technologien ausgestattet: NC-Steuerungen, Linearmotoren, Keramikkomponenten,

Erodier- und Steuerungssystemen.

Die extrem hohe Zuverldssigkeit dieser Maschinen mit auBergewdhnlichen Leistungs-
merkmalen haben Sodick ein stetiges Wachstum auf dem deutschen und europdischen
Markt eingebracht. Der Hauptsitz von Sodick Deutschland befindet sich seit 2004 in
Dusseldorf. Die Sodick Deutschland GmbH bietet vollen Kundendienst und Service fiir
den gesamten deutschsprachigen Markt, sowie vollstandige technischen Unterstiit-
zung und Anwendungssupport fiir alle deutschen und &sterreichischen Handler.

Giuseppe Addelia
(Geschéftsfihrer, Sodick Deutschland GmbH)
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IRAHTROTATION -

ISlese, von Sodick neu entwickelte und patentierte Technologie versetzt den Draht wahrend des Feinschnitts
in Rotation, so dass die Werkstlicke von der Oberseite bis zur Unterseite stets mit der "unverbrauchten" Ober-

flache des Drahtes bearbeitet werden.

Konventionell werden Drahtelektroden einzig durch die Drahtspannung und Drahtlaufgeschwindigkeit
gesteuért und gleichzeitig durch die Fiihrung positioniert. Die Sodick iGroove Rotation sorgt fiir eine
zusatzliche Kontrolle tiber den Draht und fiihrt zu hoherer Oberflichenqualitat und geometrischer
Genauigkeit, wobei zugleich der Drahtverbrauch minimiert wird — und damit eine bestmdgliche

okologische Losung mit hochster Qualitat der EDM-Bearbeitung kombiniert wird.

Werkstiick:

Stahl, 100 mm dick

Anzahl Schnitte: 3

Draht: Messing , @ 0,25 mm

Genauigkeit: +/-1,5pum

Drahtverbrauch: 35 % weniger beim
Feinschnitt




EIN NOVUINM

Grobschnitt/ Anschnitt

Beim Grobschnitt wird

keine Drahtrotation zugeschaltet.

Feinschnitt (ab 2. Schnitt)

Rotation im Rotation entgegen
Uhrzeigersinn Uhrzeigersinn

Bei den Feinschnitten wird die Rotationsrichtung des Drahtes (Links-/
Rechtsdrehung) automatisch von der CNC vorgegeben, die sich an der

Offsetseite sowie der Analyse des Schnittprogramms orientiert.

Vorzige der neuen Drahtrotation

Bei der konventionellen Bearbeitung verschleilt die Drahtelektro-
de zunehmend mit fortschreitender Bearbeitung, wodurch insbe-
sondere beim Schneiden eines dicken Werkstticks eine "schrage"

Schnittflache entsteht.

Um eine gerade Schnittflache zu erhalten, ist ein Konizitdtsaus-
gleich erforderlich. Eine andere Lésung ware, den Drahtvorschub
zu erhohen. Dadurch wiirde allerdings das Drahtbruchrisiko sowie

der Drahtverbrauch steigen.

Durch die Rotation der Drahtelektrode wird das Werkstiick stets
mit der ungenutzten Drahtoberflache geschnitten. Dadurch wird die
geometrische Genauigkeit und die Oberflachenqualitat verbessert

- ohne Konizitatsausgleich und ohne héheren Drahtvorschub.

Die Drahtrotationsfunktion ist fiir ALC400G und ALC600G verfligbar.
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an

Sodick entwirft und fertigt modernste Kern-
technologien, um damit Produkte zu realisie-
ren, die sich weltweit mit strengsten Standards
messen kénnen. Dabei stiitzt sich Sodick auf
den firmeneigenen Entwicklungsgedanken:
,Wenn es etwas auf der Welt noch nicht gibt,
dann werden wir es erschaffen.” Es ist sicher
nicht tbertrieben zu behaupten, dass ,etwas
neu Geschaffenes” das Ergebnis aus der tag-
lichen Auseinandersetzung mit Probleml6sun-
gen ist. Bei der Suche nach Probleml&sungen
treffen wir allerdings auf Hirden, die wir mit
unseren vorhandenen Technologien und
Produkten nicht Giberwinden kdnnen. Um diese
Hurden zu Uberwinden, sehen wir die einzige
Méoglichkeit darin, die Dinge einfach selbst in
die Hand zu nehmen. NC-gesteuerte Erodier-
maschinen, Erodiermaschinen mit Linearmotor-
antrieb und weitere Errungenschaften gehoren
zu den inzwischen etablierten Technologien,
die aus diesem ,Schaffens”-Prozess hervor-
gegangen sind, damit unsere Kunden ihre
Fahigkeiten nutzen kdnnen, um ihrerseits ,gute
Produkte herzustellen, die die Gesellschaft
bereichern.” Der Begriff ,Total Manufacturing
Solution” ist Ausdruck der technologischen
Revolution bei Sodick und wird durch Innova-
tionen im EDM-Bereich verkorpert. Dahinter
verbirgt sich ein langer Prozess, der jeden einzel-
nen Schritt — vom Entwurf, tiber die Konstruktion
hin zur Fertigung - umfassend begleitet. So-
dick wird auch weiterhin auf die Stimmen der
Kunden héren und Grenzen herausfordern, um
damit einen Beitrag zu einer groBen Zukunft zu
leisten und den Gedanken des ,neu Schaffens”
in der Welt voranzutreiben.

NC-Steuerung

Sodick entwickelt und produziert

benutzerfreundliche und leicht bedien-
bare NC-Steuerungen, die zugleich extrem
leistungsfahig sind. Flr die ultraprazise Be-
arbeitung sorgt ein integrierter kiinstlicher
Intelligenzbaustein, der im Verbund mit
neuester EDM-Technologie das Antriebs-
system Uber K-SMC, den Funkenerosions-

generator und den Drahtablauf steuert.

Funkenerosions-
generator

Diese mit zahlreichen Schaltkreisen ver-
sehene Einheit sorgt fur die optimale
Steuerung der Entladeenergie. Der mit
hoher Geschwindigkeit und hoher Qualitat
ausgefihrte Hochleistungsschnitt wird
von optimalen Erodierimpulsen gesteuert
und tragt damit beim Feinschlichten zu
einer tiberragenden Oberflachen- und
Konturgenauigkeit bei. Der Funkenero-
sionsgenerator mit seinen Schaltkreisen ist
energieeffizient ausgelegt und vermeidet

unnotigen Energieverbrauch.

FUNF KERNTECHNO
FUR DIE PRAZI



(Sodick Motion Controller)

Sodick Motion Controller (K-SMC) - so der
Name der Bewegungssteuerung, die fiir die
prazise Umsetzung der tiber NC-Befehle
definierten Hoch- geschwindigkeits- und
Prazisions- bewegungen der Linearantriebe
sorgt. Ein Ergebnis aus intensiver For-
schung und Entwicklung mit dem Ziel, die
Funkenerosion mit technischer Innovation
zu bereichern. Hohe Geschwindigkeit, hohe
Beschleunigung und prazise Positionierung

werden genauestens kontrolliert.

Linearmotor

Sodick Linearmotoren zeichnen sich durch
eine extrem hohe Beschleunigung und
eine spielfreie Positioniergenauigkeit aus.
Dank des direkten Antriebssystems wird
jeder einzelne Befehl verzogerungsfrei aus-
gefiihrt. Die sehr hohe Ansprechdynamik,
die konstante Bearbeitungsgenauigkeit
sowie die Gesamtleistung bleiben tiber
einen langen Zeitraum ohne erforderliche

WartungsmafBnahmen erhalten.

LOGIEN

Keramik

Aufgrund der extrem geringen thermi-
schen Ausdehnung eignet sich Keramik
besonders fir den Einsatz in Funken-
erosionsmaschinen. Neben einer idealen
Harte, leichtem Gewicht, Warmebestandig-
keit und geringem Verschleif3 hat Keramik
hochisolierende Eigenschaften - ein fir
EDM-Maschinen besonders wichtiger
Aspekt. Die Verwendung von Keramikbau-
teilen bietet eine qualitativ hochwertige
Bearbeitungsflache auf kleinem Raum,

die ohne spezielle Spannwerkzeuge
auskommt.

SIONSBEARBEITUNG
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Die Serie ALC ist mit einem neuen g —
"SPW Generator- und Steuerungs-
system" ausgestattet, dessen Multi-
touch-Display neue Maf3stdbe in
puncto Bedienbarkeit setzt.
Zusatzlich verfligt die Steuerung
liber einen hochleistungsfahigen
Dual Core Prozessor. Die optimierte
Bedienbarkeit tiber den LCD-Bild-
schirm schafft eine innovative
Arbeitsumgebung, in der der Bedie-
ner alle notwendigen Arbeiten durch
einfache Touchbedienung erledigen

kann.

S-Viewer

Der aktuelle Stand des Fertigungsprozesses ist Gber Fernzugriff
abrufbar. Die intelligente Prozessiiberwachung ermdglicht eine

zuverldssige Qualitatskontrolle.



Mit never ,SPW" Steuerung

B Neu entwickelte Hochleistungs-Bewegungssteuerung

B Enorm schnelle serielle Datentibertragung K-SMC LINK mit 1 Gbit/s
B Mit Hochleistungs-Dual Core Prozessor

B Geringer Energieverbrauch

B Verbesserte Linearmotorsteuerung

B Neue Benutzerschnittstelle
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Die neue ALC-Serie verkorpert die letzten Inno-

vationen in der Generatortechnologie und besticht
durch einen Zuwachs an Schnittgeschwindigkeit,
Genauigkeit und Oberflachenfinish. Diese Errungen-
schaften basieren auf Sodicks jahrzentelangem
Know-how und Erfahrungsreichtum auf dem Gebiet
der Funkenerosion. Die Maschine ist mit den neu-
esten und fortschrittlichsten Techniken, die es auf

dem Markt gibt, ausgestattet.

Funkenerosionsgenerator

Diese, mit zahlreichen Schaltkreisen versehene, Einheit sorgt fiir die optimale
Steuerung der Entladeenergie. Der mit hoher Geschwindigkeit und hoher
Qualitat ausgefiihrte Hochleistungsschnitt wird von optimalen Erodierimpulsen
gesteuert und tragt damit beim Feinschlichten zu einer tGiberragenden
Oberfldchen- und Kontur-genauigkeit bei. Der Funkenerosionsgenerator mit
seinen Schaltkreisen ist energieeffizient ausgelegt und vermeidet unndtigen
Energieverbrauch.

B TMP Control:
Verfeinert die Rauheit beim zweiten Bearbeitungsdurchgang
durch kontinuierliche Impulssteuerung.

B Steuerung zur Vermeidung von Geradheitsfehlern:
Ermdglicht hochprazise Bearbeitung dicker Werkstiicke bei hoher Geschwindigkeit.

- -
>>>
In In
konventionelle Steuerung zur
Steuerung Vermeidung von

Geradheitsfehlern

B Digital PIKA Circuit:

Verbessert die Qualitat des Oberflachenfinishs und
ermdglicht optimale Oberflachenbearbeitung.



Ultrafinish von Oberfldchen

Die Maschinen ALC400G/ALC600G enthalten ,Digital PIKA W Plus” als Standard. Der
transistorgenerierte Strom ist so optimiert, dass dadurch Bearbeitungsenergie eingespart
und Korrosion durch elektrolysefreie Schaltkreise vermieden wird. Mit Smart Pulse (hohe

Geschwindigkeit, keine Elektrolyse) wird die industrieweit beste Oberflache erreicht.

Bearbeitungsgeschwindigkeit

LSmart Pulse - TM-Schaltkreis” ist als Standard in der ALC-Serie integriert, womit eine ultraschnelle und
elektrolysefreie Bearbeitung ausgefiihrt werden kann.,Smart Pulse” beugt der Oxidation, Schwéchung

und Korrosion vor, jenen Merkmalen, die bei Verwendung von deionisiertem Wasser auftreten.

Der lonenstrom wird gesteuert, wahrend der Elektrodenspalt mit kurzen hochfrequenten
Wechselimpulsen versorgt wird. Das Ergebnis ist eine ultraschnelle und elektrolysefreie Bearbeitung.

TMP Control
== Eckenkontur 6 pm

Nicht nur beim Hochleistungsschnitt stellt die
TMP Control von Smart Pulse (SPW-Steuerung)
ihr herausragendes Kénnen unter Beweis.
Auch beim zweiten Schnitt brilliert sie, indem
sie die Oberfldiche um 50 % des Ra-Wertes
optimiert.

Die TMP Control und die damit erreichbare
Oberflaichenqualitdt und Konturgenauigkeit -

Servofunktion fiir Drahtspannung Drahtbewegung

bei stabiler Drahtspannung Digital PIKA W Plus auch in den Ecken - erméglicht die Fertigung
Schaltkreis: Beste homogene Oberflache

Dicke von passgenauen Bauteilen beim zweiten

Drahtdurchmesser

15mm
@02 mm Schnitt.

Hartmetall Ra 0,04 um (Rz 0,34 pm)

Ausgezeichnete Eckensteuerung

Verhindert Eckenverschleil3. Verbesserte Bearbeitung an Innen- und AuBenecke.
Die vorausschauende Steuerung erkennt die Winkel- und Eckengeometrien und
generiert daraus die optimalen Bedingungen. Die adaptive Eckensteuerung passt
die vielschichtigen Bearbeitungsparameter simultan wahrend der Bearbeitung

automatisch an.

Stahl Ra 0,09 um (Rz 0,91 pm)

Stufenbearbeitung
bei hoher Geschwindigkeit

“Stepcut”Technologie
Die ALC-Serie ist mit neuen Funktionen fiir die Bearbeitung von tiefen und stufigen
Schnitten ausgestattet. Mit diesen Funktionen wird typischen Prazisionsfehlern
N durch Streifenbildung, die bei schnell wechselnder Plattendicke - zum Beispiel
. an einer Senkbohrung oder einer Bohrung - auftreten kann, einfach und effektiv

entgegengewirkt.

Steuerung fir konische Schnitte

Passgenaue Bearbeitung mit hoher Prazision
(mit unterschiedlichen Konturen auf Ober- und Unterseite)

Konturgenauigkeit mit Taper Flex Neo (Option)
[¢] g p P Qualitat aus Japan @ ALC - Serie ] O 11




Seit 1998, als Maschinen mit Linearma
erstmals auf den Markt kamen, hat SodicK
weltweit mehr als 60.000 Maschinen verkauft, die
sich durch eine mehr als 25-jahrige Erfolgsbilanz
fur ihre dauerhafte Zuverlassigkeit und Leistung

auszeichnen.

SMART LI

Mit LinearmaBstab von Lineartechnologie von Sodick
Heidenhain — Weltstandard — hochprazise und reaktionsschnell
Fotoelektrische Abtastung nach dem abbildenden Der Linearmotor hat sich in 10 Jahren Einsatz als duf3erst zuverldssig und
Messprinzip fir die Signalerzeugung = Maf3stab mit langlebig erwiesen. Es fallen keine Wartungskosten durch den Austausch
extrem feiner Auflosung => Kaum Positionsfehler. von Kugelrollspindeln an.

Sofort mit Einschalten der Energiever-

10 Jahre nach Auslieferung

sorgung werden die Positionsdaten vom Encoder

abgerufen => Anfahren der Ursprungsposition nicht P ol ‘"‘*\,\
notig =» Reduzierung der Riickkehrzeit zum Ursprung / \
Fur die Achsen X, Y, U,V (4 Achsen) ]
a 1 i
.\\. I,/"'.

Langlebige Antriebsleistung




Sodick Motion Control — in Echtzeit

Im Gegensatz zu traditionellen Positionssteuerungen, bei denen die NC-Steuerung den
Funkenspalt iberwacht und eine Riickmeldung tiber den Motorantrieb erfolgt, bietet der
Sodick Motion Controller eine Steuerung in Echtzeit mit optimaler Spaltregelung unter
gleichzeitiger Uberwachung der Spaltbedingungen an. So ist eine hochprézise

Positionierung mit hoher Reaktionsschnelle gewahrleistet.

K-SMC (Sodick Motion Control)
ermoglicht die perfekte Spaltregelung

K-sMC

(Sodick Motion
&~ | Motorantrieb =~ | Controlier)
spalterfassung Im' m i
Spalterfassung __
Lok Werkstiick =

Draht ‘

Linearmotor

Bei Kugelrollspindelantrieben verschlechtern sich mit der Zeit die Achsenbewegungen

aufgrund von Verlustbewegungen durch mechanisches Spiel. Ein Linearmotor hingegen

bietet eine reibungslose Bewegung ohne Umkehrspiel. Der einfache und beriihrungslose
Aufbau verhindert mechanischen Verschleil und sonstige Beeintrachtigungen. Die
urspriingliche Genauigkeit des Direktlinearantriebs bleibt tGiber einen langen

Produktionszeitraum erhalten, ohne dass eine teure Wartung erforderlich ware.

Maschinen mit Linearmotorantrieb,
seit Uber 25 Jahren, Gber 60.000

Maschinen weltweit

g4

Linearmotorantrieb an 4 Achsen

Die clever durchdachte Konstruktion des Linearantriebssystems arbeitet
in Verbindung mit dem Absolut-Linearmal3stab von Heidenhain
problemlos tiber viele Jahre hinweg. Der Absolut-Linearmal3stab mit
einer Auflésung von 0,01 um zeichnet sich durch eine hervorragende

Positionserkennung und Stabilitat aus.

Qualitat aus Japan @ ALC - Serie ]2 ]3



MASCHINEN-
KONSTRUKTION

Die Maschine hat viele serienméaBige Funktionen, darunter eine neue Servofunktion fiir die Drahtspannung, eine automatische Uberwachung des

Dielektrikumpegels und FJ-AWT, die neue automatische Drahteinfadelung. Ein besonderer Fokus liegt auf der Zuganglichkeit des Arbeitsraums fiir

Einrichtarbeiten: ein quadratischer Aufspannrahmen, ein Unterbau aus Keramik, ein von 3 Seiten zugdnglicher Arbeitstank mit automatischer Hebettdir,

ein 4-faches Filtriersystem sowie viele weitere Merkmale - alle darauf ausgerichtet, die Produktivitdt zu steigern. Komfort und Sicherheit am Arbeitsplatz

sind weitere kompromisslose Merkmale, die mit der Vollkapselung der Maschine umgesetzt werden.

4A-fach-Filter (Dielektrikumtank)
und 4-Seiten geschlossener Tisch

Die Zuganglichkeit zur Maschine spielt bei Einrichtarbeiten eine
besonders wichtige Rolle. Deshalb gehéren der 4-fach-Filter sowie

ein 4-Seiten geschlossener Tisch zum Standard.

Effiziente Energieeinsparung durch
fortschrittliche Pumpentechnologie

Im Dielektrikumtank ist ein neu entwickeltes, energiesparendes Pumpe-
nsystem integriert. Weiterhin ist ein eigener Schaltkreis zur Uberwachung der
Spulmenge wahrend der Bearbeitung standardmafig enthalten. Dieses intel-
ligente Uberwachungssystem sorgt dafiir, dass die fiir den Pumpenbetrieb
bendotigte Energie beim Splilvorgang reduziert wird. Verglichen mit den Stan-
dardmodellen erreicht die ALC-Serie damit eine beeindruckende Senkung
des Stromverbrauchs, Standby inbegriffen, um 20 %. Diese erh6hte Energie-

effizienz spart Kosten und ist umweltschonend - ohne Leistungseinbuf3en.

geringerer
Strom-
verbrauch

- um20%

Dielektrikum-
zufithrpumpe/
IEEN Umlaufpumpe

4
Spiil- hohere Q Energie- g

pumpe Effizienz einsparung




Temperaturiberwachte Maschine

"TH COM"

Hochprézise Korrektur der thermischen Ausdehnung borge . = Ii

und Gesamttemperatur-Uberwachungssystem

L Y

Alle Modelle der Serie sind standardmaBig mit AIM (Al Maintenance), einer

Umgebungstemperatur-Diagnosefunktion sowie TH COM, einer Korrekturfunk-

tion bei thermischer Ausdehnung, ausgestattet. Damit wird das gesamte Spekt-
rum der Temperaturbedingungen, die bei der Prazisionsbearbeitung bis hin zur

Schruppbearbeitung vorherrschen, unter Kontrolle gehalten, unterstiitzt durch .
PP g J Vollkapselung der Maschine

eine Log-Funktion und einer Temperaturanzeige des Maschinenumfelds. Beispiel' Temperaturausgleichssystem

Weiterhin birgt die Vollkapselung der Maschine ein Temperaturausgleichs-

system, die flir eine noch stabilere Bearbeitungsumgebung sorgt.

ra rschwankungen
30
Eingestellte Raumtemperatur: 28 °C
25 7
>
10min
20

[°3C] Temperaturunterschied hinter der oberen und unteren Verkleidung

2

, <| Temperaturausgleichssystem )

, fiir Vollkapselung i

E ~ Abdeckung: geschlossen " * *geschlossen

Umgebungstemperatur- Temperatur-Logfunktion
Diagnosefunktion AIM THCOM

Keramik aus Sodick-eigener Fertigung
mit ausgezeichneten Isoliereigenschaften

Sodick Keramik  Granit  Gusseisen

Dichte 35-39 3.0 7.8
Wasseraufnahmevermégen % 0 003-30 .

Harte Gpa (HV10) 13-16 5.9-10 6.2
Biegefestigkeit MPa 300-390 300-500 400
Youngsches Modul GPa 280-370 30-90 110
Thermische Leitfahigkeit  W/mk 13.8-23.0 1.3 46.0
:3:3 ;;rnu ngskoeffizient g Syl & L

Ein Aufspannrahmen aus Keramik garantiert eine hohe Steifigkeit und
langfristige Genauigkeit. Sodick hat einen eigenen Keramiktisch flir Auf-
spannrahmen und Flihrungen auf allen Maschinen entwickelt. Damit ist
eine dauerhafte, hohe Isolierung und Genauigkeit gewahrleistet. Zudem
werden mit der geringen thermischen Ausdehnung héhere Bearbeitungs-

genauigkeiten erzielt.

Reinigungsfunktion durch
Umspiilen der Gleitplatte

Die Dichtungen am Arbeitstank werden automatisch

umspilt und bleiben damit besonders langlebig.

Automatischer, 3-seitig
absenkbarer Arbeitstank

Dieser erleichtert den Zugang zum Arbeitsraum und gehort zur
Standardeinrichtung der Serie ALC. Das Nachriisten von Robotsystemen

fur automatisierten Betrieb ist damit ebenfalls gewahrleistet.
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Das Drahteinfadelsystem FJ-AWT (Fixed Jet AWT)

punktet mit einer hervorragenden Drahteinfadel-
rate bei hoher Geradheit und ist in Verbindung

mit dem Angliihen der Drahtspitze unschlagbar.

Optimierter Betrieb

Durch den verstellbaren Klemmhebel kann die

Position des Stromzufiihrelements schneller

und leichter verandert werden.

Einfddeln in gebogene AWT mit 0,05 mm Draht

OberﬂaChen Die automatische Drahteinfadelung fiir Feindraht (@ 0,07 mm
FJ-AWT benétigt nicht unbedingt einen Wasserstrahl und @ 0,05 mm) ist als Option erhéltlich. Integriert ist der
zur Drahteinfadelung. HTP-Schaltkreis, um eine héhere Spannung aufschalten

zu kénnen.

Einfadelung ohne Wasserstrahl

. T o . h h
Die Zuverlassigkeit der Einfadelung verbessert sich an Drahtdurchmesser

schréagen und gebogenen Oberflachen eines Werkstiicks, 03mm 02mm 0.1mm 0.07mm 0.05mm

unabhéangig davon, ob im Wasserbad oder nicht.

E n g er S pCl " Unterstiitzte Draht-
durchmesser fiir 0,05 AWT (Option)
Hervorragende Bearbeitungsleistung durch Fiihrungen Standard AWT

Unterstlitzte Drahtdurchmesser
nah am Spalt. flr HTP-Schaltkreis



Der Draht wird gerichtet

Drahtglithfunktion
Das Erhitzen des Drahtes durch Gliihvorrichtung verbessert die Geradheit des Drahtes.
Ist der Draht exzellent ausgerichtet, steht selbst einer Drahteinfadelung ohne Strahl

unter Wasser nichts mehr im Wege.

Das Drahtende wird behandelt

Wenn die Drahteinfadelung innerhalb einer festgelegten
Anzahl Einfadelversuche nicht gelingt, wird die Drahtspitze
abgeschnitten und durch Schmelzen in eine Form ge-
bracht, die leicht einfadelbar ist und den Draht durch die
Startbohrung fiihrt.

Der Draht wird in die Startbohrung
eingefGhrt

Drahteinfadelwiederholung
Die Wiederholfunktion wird aktiviert, wenn der Draht aufgrund einer Schlaufenbil-

dung oder einen schlechten Startbohrung nicht sauber eingefadelt werden kann.

Der Draht wird eingefddelt

Pop-up Suchfunktion
Prazise abgestimmte Wiederholvorgange der Auf- und Abbewegung

des Drahtes mithilfe von Luft, die den Draht durch die untere Bohrung fiihrt.

Wiederaufnahme der Bearbeitung nach Drahtriss
Reif3t ein Draht wahrend der Bearbeitung, wird dieser automatisch wieder eingefadelt

und die Bearbeitung fortgesetzt.

Entfernen von Erodierschlamm =
Die Bearbeitun Die Funktion zum Entfernen von 0
g Erodierschlamm mit Luft oder
wird gestartet Frisch den oberen und
ISEARMEIEET Gl @l @IRXEEn Ui AWT-Drahtfiihrung obere Drahtfiihrung Untere Drahtfiihrung
unteren Fiihrungen tragt zum Erhalt AWT-Fiihrung (FJ) Fiihrung AQ-1U (T) Fiihrung (farbig)

der Genauigkeit und konsistenten

Drahteinfadelung bei.
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20 kg Drahtversorgungseinheit

Zur Standardausstattung gehort die eingebaute Draht-
versorgungseinheit, die bis zu 20 kg schwere Drahtspulen

aufnehmen kann und fiir den Dauerbetrieb geeignet ist.

Messtastereinheit

Die Bezugspunkte auf dem Werkstlick lassen sich auf einfache
Weise setzen, wodurch eine prézise Erfassung der Werkstuck-

geometrie gewahrleistet ist.

Der Drehtisch aus Sodick-eigener Entwicklung
und Fertigung ist als Zusatzachse A bzw. B fiir die
Indexierung oder simultane Konturbearbeitung

erhéltlich (optional)

Konikschnitteinrichtung
Taper Flex Neo 45

Taper Flex Neo 45 eignet sich fir die prazise
Bearbeitung von Konizitaten bis zu 45°
und ist optional erhaltlich. Taper Flex Neo

45 ist einfach zu bedienen und erfordert

kein spezielles Training. Die Option umfasst
drei Komponenten: hohe Konikflihrungen,

Kalibrierwerkzeug und Software.

Multi-Achsensteuerung

"SPW-E" - so der Name der neuen Gene-
ratorsteuerung von Sodick - kann bis zu
8 Achsen simultan steuern. Die Multi-
Achsensteuerung ist als werksmontierte
Option erhltlich.

L-Cut (Drahthécksler)

Der verbrauchte Draht wird in kleine Stlicke mechanisch

geknickt und kann damit leicht entsorgt werden (optional)




S*CORE ANCS (Anti Corrosion System)

Neu: automatisches Kernaufnahmesystem Das Antikorrosionssystem ANCS verhindert elektrisch und chemisch be-
Ein neu entwickeltes, automatisches Kernaufnahmegerét, dingte Rostbildung, Korrosion und Verfarbung von Werkstiicken wéhrend
das die Leitgedanken Einfachheit, Stabilitat und Sicherheit erfillt. der Bearbeitung bzw. wahrend des Verweilens im Dielektrikum. Dieser
Die Haupteinheit ist so einfach wie genial und besteht aus hochentwickelte Schaltkreis zur Korrosionsvermeidung wird wirkungsvoll
einem Magneten und einem Zylinder, ist leicht bedienbar und bei Stahl, Hartmetall und Legierungen eingesetzt.

wartungsfreundlich. Das Geradt ermdglicht einen stabilen Betrieb,

ohne dabei das Werkstiick zu beschadigen.

Bearbeitungsmaterial: entspricht ferromagnetischem

Werkstickmaterial wie z. B. Stahl.

Bearbeitungsform: Bearbeitung mit oberer und unterer Fiihrung

nah am Werkstilick

Ausriistung: Anbringung an oberer Fiihrung, Sammelbehalter Op]‘isches Messsysfem

* Eingeschrankter Verfahrbereich.

Am Arbeitskopf der Maschine ist eine Kamera angebracht, die
die Genauigkeit der geschnittenen Kontur misst und deren erfasste

Bildinformationen vom System importiert werden. Es ist auch méglich,

die Schnittergebnisse mit DXF-Daten zu vergleichen.

Hoher
Maschinenstdander

(erweiterter Z- Achsenhub)

Der erweiterte Z-Achsenweg ist als Option fiir die Maschinen
ALC600G und ALC800G erhéltlich. Die ALC600GH kann Werk-
stlickdicken bis zu 500 mm bearbeiten; bei der ALC8OOGH
betragt die maximale Werksttickgrée 1300 x 1040 x 800 mm.

Diese Option bietet eine bemerkenswerte Gestaltungsvielfalt

fur die Bearbeitung von gréBeren und hoheren Werkstticken.
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Breites Bearbeitungs-
spektrum

BEISPIELE

TMP Control Il

Hohe Geschwindigkeit und Genauigkeit beim Schruppen und
Vorschlichten

Verbessert die Oberflaichenrauheit und die Eckenkontur beim Schrup-
pen und Vorschlichten

Werkstiickmaterial | Stahl Oberflachenrauheit | Ra 1,37um (Rz 9,76pm)
Dicke 40 mm Draht ¢0,2mm
Bearbeitungsgenauigkeit| +3pm Bearbeitungszeit 2 Std. 25 Min. (je Bauteil)
Rundheit Mikrobearbeitung
Rundheitsgenauigkeit 0,76 pm Rundheitsgenauigkeit 1,86 pm 2-lagige Kernstiftbearbeitung
Werkstiickmaterial | Gehdrteter Stahl Werkstiickmaterial | Stahl Eine gestapeltce Ke.rnstlftform .mlt Wechselnd(-er D{cke von 9’3 mm
Dicke 30mm Dicke 40 mm auf 1,0 mm wird sicher und mit hoher Genauigkeit bearbeitet.
Draht 90,2mm Draht ©0,2mm 33 Stifte in 2 Lagen; Stiftabstand: 0,6 mm

Werkstiickmaterial Steel

Dicke 0,3 to 1,0 mm ((Dicke des zu bearbeitenden Anteils)
Rundbearbeitung @ 15 mm Rundbearbeitung @ 20 mm Bearbeitungsgenauigkeit | +2pum

=== Oberflachenrauheit Ra 0,24 pm (Rz 2,05 pm)
davior Hyhson Draht ¢0,1mm

u
- -
. S .
. ../,
— .
v

Ei Scale 2 um / Scale

Bearbeitung von Ecken

Mit verbesserter Bearbeitungsgenauigkeit werden feinste Ecken und AuBenecken geschnitten
und Zahnspitzenkonturen erzeugt, die die hohen Genauigkeitsanforderungen erfiillen.

Werkstiickmaterial Stahl
Dicke 20mm Eckenradius R 0,06 mm
ggafffilenﬁﬂgsgelzlm(g'&(eit ) E—fz pm R ) Es kénnen hochfeine Eckradien an Zahnspitzen prazise reproduziert werden.
erflachenrauheit (Matrize a 0,23 pm(Rz 2,03 um . : s : . s eer -
Oberfichenrauheit (Stempel) | Ra 0.35 m(Rz 275 ym) Eine Bearbeitung mit einem Spalt von 0,006 mm/Seite wird zuverldssig ausgefiihrt.
Draht 90,2mm
Werkstiickmaterial Hartmetall
Dicke 40 mm
Bearbeitungsgenauigkeit | +£2pm
% Oberfléchenrauheit Ra 0,11 pm (Rz 0,96 pm)
\ Draht 90,7 mm

Weiter verbessert:
kleiner Eckenradius R in 3 Schnitten
Kontur: R0,15 mm, R 0,20 mm, R 0,5 mm

Spalt 2 um/Seite
Werkstiickmaterial Stahl
Dicke (Matrize) 20mm
Dicke (Stempel) 60 mm
Bearbeitungsgenauigkeit | £2 ym
Anzahl Schnitte 3
Draht 90,25 mm

* Die aufgefuihrten Bearbeitungsdaten basieren auf den von Sodick spezifizierten Bedingungen, Bearbeitungsumgebungen und Messnormen.
* Bei den Inhalten kénnen Optionen mitgewirkt haben. * Als Einheit fiir die Oberflaichenrauheit ist Rz zugrunde gelegt, basierend auf JIS B0601:2001 und 1S04287:1997/1S01302:2002.



Dicke Werkstickplatte

Prazisionsformen
aus Hartmetall

Barrel-free effect control I
(Anti-Bauchungsfunktion)
Starke Verbesserung der

Werkstiickmaterial | Hartmetall Konturgenauigkeit beim 1. Schnitt

Dicke 80 mm

Oberflachenrauheit | Ra 0,27 pm Werkstiickmaterial | Stahl
(Rz2.35pm) Dicke 100 mm

Draht 90,2mm Draht ©0,25mm

Passgenaue Konturbear- Stabile

beitung, die das Einpassen Konturgenauigkeit,

von dicken, federformigen passgenau

Komponenten erméglicht nach 3 Schnitten

Werkstiickmaterial | Stahl Werkstiickmaterial | Stahl

Dicke 250mm Dicke 250 mm

Oberflachenrauheit | Ra 0,26 ym Oberflachenrauheit | Ra0,61pm
(Rz 2,09 um) (Rz4,50 pm)

Draht ©0,2mm Draht ©0,2mm

Platte mit 10° Neigungswinkel
Hochprazisionskomponenten
Die sichergestellte, herausragende
Konturgenauigkeit ermdglicht
Passungen mit kleinsten Abstan-
den, selbst bei Bearbeitungen von
Komponenten mit 250 mm Lange.

Passgenaue Bearbeitung von Gleitsticken

Die Option "Taper Flex Neo" unterstiitzt die Bearbeitbarkeit von langen,
konischen Passstiicken mit unterschiedlichen Konturen an Ober-/Unterseite
und hohem Schwierigkeitsniveau.

L

Gleitkern Konischer Kern

Konikwinkel 5° Konikwinkel 5°

Werkstiickmaterial Stahl Werkstiickmaterial Stahl

Dicke 40 mm Dicke 40 mm

Bearbeitungsgenauigkeit | +2,5 ym Bearbeitungsgenauigkeit | +2,5pm

Oberflachenrauheit Ra 0,35 um Oberflachenrauheit Ra 0,36 um
(Rz2,76 pm) (Rz2,71 pm)

Draht 90,2mm Draht 90, 2mm

Konikbearbeitung

Hochprazisionskomponente
mit 10° Neigungswinkel

Werkstiickmaterial Stahl

Dicke 200 mm

Bearbeitungsgenauigkeit | £5 pm

Oberflachenrauheit Ra 0,32 um (Rz 2,69 um)

Draht 90,25mm
Werkstiickmaterial Stahl
Dicke 40 mm
Bearbeitungsgenauigkeit | +2 pm
Oberflachenrauheit Ra 0,23 pm (Rz 2,18 ym)
Draht 90,2mm

20
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SPEZIFIKATION
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Haftungsausschluss dieser Broschiire: Im Zuge standiger Weiterentwicklung in Leistung, Design oder Funktion behalten wir uns Anderungen der in dieser Broschiire beschriebenen Produkte vor.



| Maschine | ALC400G | ALC600G | ALC600GH | ALC800G | ALC800GH

Verfahrweg X-Achse 400 mm 600 mm 600 mm 800 mm 800 mm
Verfahrweg Y-Achse 300 mm 400 mm 400 mm 600 mm 600 mm
Verfahrweg Z-Achse 250 mm 350 mm 500 mm 500 mm 730 (80 ~ 810) mm
Verfahrweg U- x V-Achse 150 x 150 mm 150 x 150 mm 150 x 150 mm 200 x 200 mm 200 x 200 mm
+25° (Option: + 45°) +25° (Option: + 45°) +25° (Option: + 45°) +25° (Option: + 45°) +30° (Option: + 45°)
Konikwinkel (Werkstlckdicke (Werkstlickdicke (Werkstlickdicke (Werkstlickdicke (Werkstlickdicke
130 mm) 130 mm) 130 mm) 130 mm) 140 mm)
gz’?;ﬁankabmessunge” 850x610 mm 1050 x 710 mm 1050 x 710 mm 1410x 1110 mm 1312 1058 mm
Max. Werkstlickgewicht 500 kg 1000 kg 1000 kg 3000 kg 3000 kg
0,1 ~0,3mm 0,1~0,3mm
Drahtdurchmesser @ S i (@siter 05 0,1~0,3mm 0,1~0,3mm 0,2~0,3mm
Drahtspannung 3~23N 3~23N 3~23N 3~23N 3~23N
Max. Drahtgeschwindigkeit 420 mm/s 420 mm/s 420 mm/s 420 mm/s 420 mm/s
Abstand
Boden —Tischoberkante 995 mm 995 mm 995 mm 995 mm 1150 mm
Maschinenabmessungen 95, 5500 x 2230 mm 2575 x 2045 x 2345 mm 2875 x 2070 x 2646 mm S22 X 3640X 2780 504 3500 x 3390 mm
(BXTxH) mm
Platzbedarf 3425 x 3850 mm 3860 x 4245 mm 4125 x 4345 mm 4675 x 5050 mm 5500 x 4600 mm
Maschinengewicht 3400 kg 4600 kg 5080 kg 6000 kg 6600 kg
Gesamtanschlussleistun 13 kVA, 3 Phasen, 13 kVA, 3 Phasen, 13 kVA, 3 Phasen, 13 kVA, 3 Phasen, 13 kVA, 3 Phasen,
ussieistung 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Dielektrikumtank| ALC400G ALC600G ALC600GH ALC800G ALC800GH
AuBlenabmessungen (B xT) 775 x 2250 mm 870 x 2605 mm 1165 x 2400 mm 1505 x 3060 mm 2280 x 3150 mm
Leergewicht 450 kg 500 kg 705 kg 800 kg 1100 kg
Fassungsvermogen 790 Liter 1000 Liter 1010 Liter 1500 Liter 2500 Liter
4 austauschbare 4 austauschbare 4 austauschbare 4 austauschbare 4 austauschbare
Dielektrikumfiltersystem Papierfilter Papierfilter Papierfilter Papierfilter Papierfilter
(Innendrucktyp) (Innendrucktyp) (Innendrucktyp) (Innendrucktyp) (Innendrucktyp)
De-lonisierer lonenaustauschharz  lonenaustauschharz  lonenaustauschharz  lonenaustauschharz  lonenaustauschharz
(18 Liter) (18 Liter) (18 Liter) (18 Liter) (18 Liter)

Die Sodick Dielektrikumkihler enthalten entweder R410A oder R407C fluoriertes Treibhausgas.
*Aufgrund kontinuierlicher Weiterentwicklung sind Anderungen ohne vorherige Ankiindigung méglich.

ALC800G ALC800GH
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Sodick /

Sodick Deutschland GmbH

Mundelheimer Weg 57
40472 Dusseldorf
Deutschland

create your future

Sodick Kontakt

Telefon +49 (0)211 422 608-0
E-Mail info@sodick.de
online www.sodick.de




