Linear Motor Drive
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Pohon Linearnim motorem,
Vysokorychlostni EDM
dratova rezacka

s fizenim typu LN2W a LP2WH




Prvni 10-ti leta zaruka presnosti T ositioning Accuracy
polohovani na svété ry

Pouziti systému pohonu linearnimi motory umoZiiuje u hloubicich elektroerozivnich stroji a dratovych fezacek firmy Sodick
provadét obtiZzné operace obrabéni, kterych nebylo mozno s konvenénimi typy stroju s kulickovymi Srouby dosahnout.
Dilikazem toho je vice nez 24 000 dodanych strojli k za¢atku roku 2010.

Elektroerozivni stroje s linearnimi motory odstrariuji nutnost uzivani kulickovych Sroubl a umoZziiuji nekontaktni jiskrové
obrabéni. Pouziti linearnich motor(i odstrariuje nepresnosti obrabéni zplisobené opotiebenim kuli¢kovych Sroubll b&hem
doby Zivota stroje. Firma Sodick si je tak jista vykonnosti a pfesnosti svych strojll, Ze je jedinym vyrobcem na svété, ktery
poskytuje zaruku na presnost polohovani po dobu 10 let na vSechny elektroerozivni stroje s linearnim pohonem.

Prichazi pata generace linearni EDM technologie

Od vyvoje prvniho stroje s linearnimi pohony v roce 1999 Sodick stale zlepSuje a dale rozviji tuhle revoluéni
techologii. JiZ vice neZ 24 000 stroji bylo nainstalovano po celém svété. Posledni série EDM stroju reprezentuje
jiz patou generaci linearni technologie Sodick.

10 let zkuSenosti s linearni EDM technologii a know-how ve vaSich rukou.




Energeticky usporna e C ~
technologie \ &

V porovnani s konvené&nimi EDM stroji mohou dratové fezacky firmy Sodick snizit primérnou

a reguluje proud linearniho motoru bezodporovym obvodem. Vyznamné snizeni celkové
elektrické spotreby je dosazeno pouZitim linearnich technologii a v neposledni rade take
dukladnym vybérem perifernich zarizeni.



Standardni vybaveni

Vysoka tuhost

Odborné znalosti firmy Sodick v inovacich elektroerozivnich stroja, v pouzivani 3D
konstruk&nich systémd, v nejnovéjsich technologii CAE a v numerickych simulacich ji
umoznily vyvinout vylep3enou zakladni konstrukci stroje s optimalizovanym Zebrovym
usporadanim, ¢imz je zvySena tuhost stroje pfiblizné o 70%. Jsou minimalizované deformace,
¢imz je umoZnén optimalni vykon vysokorychlostnich linearnich motort s velkou akceleraci.
Navic ma originalni konstrukce nezavislych os X aY v kombinaci s efektivnim usporadanim
stroje za nasledek zvétSeni délky zdvihu, zkraceni stopy a zlepSeni schopnosti obrabéni
s velkou presnosti.

Novy generator Sodick s vysokou ucinnosti

Rada dratovych fezadek AG vyuziva nejnovéji generaci generatoru firmy Sodick, &imz je dosaZeno
schopnosti provadét obrabéni vysokou rychlosti, s velkou presnosti a vysokou ucinnosti. Systém CNC
fizeni, zaloZeny na moderni teorii fizeni a ve spojeni s nejnoveéjsi generaci generatoru, poskytuje vynikajici
vysledky. UZivatelské rozhrani je pratelské a jednouché pro ovladani diky 15” dotykovému monitoru.

Pohon linearnim motorem

Linearni motor vyvinuty pfimo firmou Sodick se pouZziva jako pfimy pohon bez Jednotka
vibraci, ktery ma bezkonkurenc¢ni zrychleni, pfesnost nastaveni polohy a nema NC
Zadnou vili. Jeho velka dynamicka citlivost, stabilita a vykon nezkracuji jeho Kontroler
Zivotnost a motor zlistava bezudrZzbovy. Linearni motor dosahuje jesté lepsiho
vykonu diky kontroléru pohybu (K-SMC), ktery firma Sodick béhem let jesté
zdokonalila.

pohybu Pohon
Sodick

D motoru i I

Drat
Obrobek

Detekce odstupu
Detekce odstupu

Linearni pravitk
—

Encoder

Linearni motor Kuli¢kovy Sroub

Kontroler pohybu Sodick Konvenéni kulickovy Sroub

Absolutni linearni odmérovani

S pouZitim novych pokrogilych sklenénych linearnich pravitek s absolutnim odmérovanim odpadla potfeba hledani referenéniho
bodu. Nyni je odmérovani polohy zajisténo ihned po zapnuti, coZ redukuje €as pfipravenosti.

Keramické komponenty

EDM dratové fezatky AG400L a AG600L jsou zkonstruovany za pouZiti keramickych komponentt
pro pracovni stdl a vSechny kritické ¢asti, které jsou vestavény proto, aby byla zajisténa velka
presnost obrabéni se zlepSenou elektrickou izolaci, odolnosti proti otéru a tuhosti. Keramické
komponenty jsou idealni pro dosazeni velké pfesnosti obrabéni vzhledem k nizké hodnoté
koeficientu tepelné roztaznosti (méné nez jedna tfetina hodnoty tohoto parametru pro litinu),
vysoké hodnoté tuhosti a odolnosti proti starnuti.




ostona termiczna

Systém Aero Harmonic o
]
Teplota ramu stroje je harmonizovana s okolni teplotou mistnosti, EehoZ je dosaZzeno \:, "L
pomoci cirkulace dielektrické kapaliny tepelné namahanymi ¢astmi stroje v kombinaci ) ) : é 1
s fizenym ob&hem atmosférického vzduchu. sevones : § :
V zavislosti nejen na okolni teploté je efektivné regulovana vnéjsi a vnitfni teplota odlitku, ‘1, 5 :is
optimalné navrzené zakrytovani zabezpecuje efektivni fizeni teploty. I1zolacni material, FI__ B= “ ,,
ktery pokryva cely ram stroje, izoluje proti tepelnym vlivim okolniho prostiedi, které dolna gtowica A\

negativné plsobi na teplotu ramu. Pocitagem Fizeny Aero Harmonic System G¢inné
nastavuje systémy vnitfniho a vnéjsiho chlazeni a tim minimalizuje vliv tepelného
kolisani okolniho prostfedi v riiznych vyrobnich podminkach.

Obrabéni bez elektrolyzy

Aby bylo zabranéno oxidaci, rozruovani a dllkové korozi obrobku,
vyvinula firma Sodick obvod zabrariujici elektrolyze. Mezi elektrodou
a obrobkem prochazeji vysokofrekvencni bipolarni pulzy, které
odstraniuji pnuti materialu a umoZzniuji obrabéni velmi vysokou
rychlosti bez elektrolyzy.

Vyhody obrabéni bez elektrolyzy

+ Slinuty karbid: minimalizuje spotfebu kobaltu, ktery je pojivem mezi
materialy a zachovava integritu povrchu materialu.

- Zelezné materialy: redukuje vznik koroze, zabraiuje barevnym zménam povrchu obrobku

v prib&hu ¢asové naroénych operaci obrabéni.

Titanova slitina: zmen3uje anodizaci a oxidaci, ¢imZ zabrafuje odbarvovani povrchu obrobku.

+ Slitina hliniku: zabrariuje korozi a barevnym zmé&nam povrchu obrobku.

+ PCD: minimalizuje naru$eni pojiva materialu a zachovava integritu povrchu materialu.

Automatické navlékani dratu
“Super Jet AWT”

V originalni jednotce automatického navlékani dratu firmy Sodick (Super Jet AWT) —
navlékaci trubice prochazi mezi hornim a dolnim voditkem dratu, takZe drat
je navlékanspolehlivé.

Systém AWT automaticky zabrafuje zkratu po op&tovném navléknuti,
je idealni pro obrabéni bez obsluhy.

Drat je prestfizen tepelng, konicky upravi konec dratu

a tim maximalizuje miru ispésnosti naviékani.

Servopohon pro napinani dratu

VSechny stroje “Série AG” jsou standardné vybaveny servopohonem pro napinani dratu.
Ridici systém nepfetrzit& sleduje a reguluje tah dratu a sou€asné nastavuje proud motoru
servomechanismu. Toto feSeni umoziiuje stabilni a velmi pfesné obrabéni.




Ve snaze o vysokou zpusobilost
a snadny provoz

Konstrukce strojli “Série AG” je zamérena na ergonomii, aby bylo moZzno optimalné vyuZivat vlastnosti stroje. Obsluha
brzy shleda, Ze je snadné a jednoduché obsluhovat stroj a to od pfipravy az po ukoncovaci €innosti. Stroje firmy Sodick
jsou rovnéZ navrzeny tak, aby byly energeticky usporné, ¢imz je za vSech okolnosti zajisténo cenové vyhodné obrabéni.

Ergonomické vlastnosti

Automaticka 3-stranna vysouvaci nadrz:
Excelentni pristup do pracovniho prostroru
Automaticka kontrola vySky hladiny:
Efektivni kontrola hladiny dielektrika
Uzavieny pracovni stul:
Maximalni produktivita
Ergonomické uZzivatelské ruéni ovladani:
UZivatelsky pratelské ovladani
Dynamicky antikolizni systém:
OkamZita reakce linearniho motoru

Trojcestny filtraCni systém

Znacné zlepSeni schopnosti filtrace umoziuje snazsi dosaZzeni vysoké
rychlosti a presnosti obrabéni. Filtry mohou byt ménény i v prib&hu
obrabéni. K dispozici je rovnéz recyklovatelny Eco filtr.

Jednotka odvodu dratu

Pro dosaZeni lepSi spolehlivosti odvodu dratu rovnéz napomaharolna s
nizkym tfenim a extrémné tuhym uloZenim. Navic ma rolna nastaveni
5-ti poloh, coZ vyrazné prodluZuje jeji Zivotnost.

Funkce stalého oplachu tésnéni
pracovni nadrze

Funkce oplachovani t&ésnéni pracovni nadrze zlepSuje schopnost stroje
dosahnout velké presnosti a stability obrabéni. Také je usnadnéna udrzba a
prodlouzena Zivotnost t€snéni nadrze.




Nepretrzité zachovani vysoké urovné presnosti |

Stroj s pohonem linearnim motorem si zachovava
velkou presnost a vysokou Uroveri zplisobilosti po
velmi dlouhou dobu. Tuha konstrukce a Siroky rozsah
moznych aplikaci umoziiuji strojim Sodick spliiovat
rozlicné poZadavky na moderni zpusoby obrabéni

a napliiovat potteby zakaznik(.

Presnost tvaru a rozmeéru

T

E ey i

- Material obrobku: SKD-11, t=15 mm
* Priimér dratu: 2 0.2 mm

Presnost kruhovitosti

- Material obrobku: SKD-11,t =40 mm
* Priimér dratu: 0,2 mm
« Pfesnost kruhovitosti: 0,82 ym

Zdokonalena presnost v rohu

(ostra hrana a Zadné zaobleni v rohu)

Vysoka presnost s kontrolou v rohu

A: Ostra hrana R 0,010 mm
B: Bod R 0,010 mm
C:Bod R 0,030 mm

U kaZzdého obrabéného rohu je firmou
Sodick dosaZen velmi pfesny polomér.
Odchylka poc¢itana z cilové hodnoty
byla u kazdého rohu mensi nez 1.0 ym.

+ Material obrobku: SKD-11
+t=20 mm
* Primér dratu: 0,2 mm

Presné zachovani tvaru a rovnhobéznosti

+ Material obrobku: SKD- 11
+t=50mm

* Priimé&r dratu: 0,2 mm

Rozmér: (vzdalenost mezi plochami
20 mm, v podminkach pro osmihran)

Homicast Stiednicast Spodnicast
20.001 19.999 20.001
20.000 20.000 20.001
20.001 19.999 20.001
20.001 20.000 20.001
20.002 20.001 20.002

a b wWON =

Rezani bylo provedeno v podminkach pro obrabéni firmy Sodick.




Priklady obrabéni AG400L/AG600L 1

Obrabéni kluznych ploch a tvarovych dill z velmi
kvalitnich materialt

Obrobky navzajem propojené, dlouhé obrobky a razniky s rtznymi tvary v horni a dolni ¢asti mohou
byt obrabény s jesté vyS§Si presnosti pri pouZziti volitelného dopliiku “Taper Flex”. Tato funkce rovnéz
vyznamne zvétSuje Skalu moznych aplikaci pro vyrobce forem.

+ Material obrobku: SKD-11
+ t=120 mm
+ Uhel Gikosu: 7 stupfiti

Vzajemné propojeni
obrobku s velkou vySkou

Stroje “série AG” umoziiuji vysokou presnost
vzajemného licovani.

Velmi presné
obrabéni ozubeni

Nova funkce firmy Sodick - fizeni obrabéni rohu
- umoziiuje obrabéni velmi presnych rohd.

Obrabéni diamantovych nastrojl

Nejnovéjsi generator pro elektroerozivni dratové fezacky minimalizuje poSkozeni
povrchu jako napft. vylamovani a popraskani a umoZziiuje vysokorychlostni fezani
materialu, které jsou pro b&zny stroj obtizné realizovatelné. Pouzitim indexovanych
a rotaCnich os mohou byt vyrabény nastroje, napf. vystruzniky nebo fezné nastroje.

Obrabéni jadra motoru

Dosahuje se velké presnosti tvaru s minimalnimi vzajemnymi mezerami,
a to i na velkych obrobcich, napt.: 100 mm x 100 mm.

Priklad jadra civky motoru elektrického automobilu
+ Material obrobku: SKD-11

+ Vile: 2.5 pm

+ Raznik: t=50 mm, drsnost povrchu 0.15 pm Ra

+ Matrice: t=30 mm, drsnost povrchu 0.14 pm Ra

» Dlouhodobé vysoka spolehlivost




Obrabéni Spi¢ek konektord ’b

Tvary s velkym pomérem vySka/Sitka jsou obvykle ovliviiovany
prohybanim a kroucenim, digitalizace energie vybijeni vSak fesi
tento problém a umoZiiuje stabilni a velmi pfesné obrabéni.




RADA PREMIUM

Technologie schopna podporovat predni
svetoveé vyrobce

Nové modely jsou vyvinuty, aby dosahovaly je§té vySSi presnosti, vySSiho pracovniho vykonu a lepsi stability
nez predchozi modely. A to vSe pti zachovani snadné obsluhy stroje.

B NejlepSivysledna kvalita povrchu
meéné nez 0.1um Ra

Obvod “Super Pika-W” je dokon&ovaci modul, ktery predstavuje firma
Sodick. Technologie “Super Pika” byla Sodickem vyvinuta za u¢elem
minimalizace energie potfebné pro obrabéni. Technologie “Super Pika”
umoznuje dosahnout vysokou kvalitu vysledného povrchu, coZ minimalizuje
a v nékterych pripadech dokonce i odstranuje potfebu nasledného lesténi
a dalSich dokon€ovacich operaci.
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RADA PREMIUM

B Obrabéni komplexni geometrie

Aktivni fizeni procesu zajist'uje obvod “Thinking Circuit 2”, ktery byl vyvinuty
firmou Sodick. Automaticky rozeznava tloustku obrobku a vypocitava pro
vSechny tloustky optimalni nastaveni obrabéciho procesu pocinaje obrabénim
nahrubo aZ k dokon&ovacim operacim, pficemZ zabrariuje pretrzeni dratu.
Dosahovana rovnobé&Znost je 1-2 ym.

Obvod “Thinking Circuit 2” zajiSt'uje také vice stability, vysokou rychlost
a presnost pro obrabéni stupriovitych nebo nepravidelnych ¢asti.

+ Obrobek: SKD-11
+ Tloustka: 20 az 80mm
* Primér dratu: 0.25mm

B “Intelligent Q%vic EDW”

i i i & &asti ¥ i icky T A A
Intelligent Q3vic EDW je standardné soucasti fady Premium. Tento automaticky R R O eaEEE . BOE
programovaci systém rozpozna oblast obrobku, kterd mize byt obrobena EDM I T i =
strojem a jednoduse vyexportuje celou konturu uréenou k obrabéni. Diky této i~

renk FEE L

funkci, ktera dokaze pouze jednim prikazem exportovat i sloZité tvary, dochazi i
k drastickému sniZeni normohodiny. Cam e e

3D Model 2D Model
(soubory x_t, x_b) (soubory dxf, asc)

Intelligent Q3vic EDW ;
> Urgeni tvaru pro > Vytvoreni obrab&ci > Definice procesu > Prevod do NC programu . [ProvedeniED
programu

obrabéni drahy obrabéni programu

Prekresleni ve 2D

Model prace s Intelligent Q3vic EDW

Papirovy
vykres

I Vysoko-rychlostni generator

Stroje série Premium jsou vybaveny nejnovéjsim generatorem LP2WH, ktery se vyznacuje
vyznamnou rychlosti obrabéni oproti pfedeslym generacim generator(l. Tento zdokonaleny
generator prinasi vyjimetné vysledky pfi pouZiti jak mosazného tak povlakovaného dratu.



Opce

©  Taper Flex 45

Taper Flex 45 je volitelna funkce za u¢elem zlepSeni moznosti fezani velkych Ghla tkost
aZ do 45°. Taper Flex 45 se snadno pouZiva a nevyZaduje Zadné dalSi zvlastni Skoleni.
Tato funkce je tvofena tfemi komponenty, a to voditky pro velké thly, kompenzaéniho
voditka a specialniho programu.

Jumbo zasobnik

Zarizeni pro zasobovani dratem umoZnuje standardné pouzivat
az 50kg civku dratu, coZ pfispiva k nepretrzitému obrabéni.

I L-Cut (sekaCka dratu)

Pro usnadnéni manipulace je odvedeny drat nasekan na malé kousky.

AutomatizacCni systém

AG400/600L jsou kompatibilni s robotickymi automatizovanymi systémy.
V pfipadé potfeby je moZné osadit fidici CNC panel také na levou stranu.

©  WS-4P/5P

Vlastni rota&ni stll vyvinuty pfimo ve firmé& Sodick je dostupny jako pridavna
0sa A, nebo B - slouZi k indexovani nebo simultannimu tvarovému obrabéni.




Opce m

I Multi-osé rizeni

Volitelny doplnék generator “LP20W / LP20WH?” je schopen obsluhovat 8 os sou¢asné.

ANCS (Antikorozni systém)

Pro fadu Premium je noveé vyvinuty ANCS (Antikorozni systém) k dispozici jako volitelny dopIinék. ANCS predchazi rzi, korozi a zméné
barvy obrobku béhem obrabéni nebo v dobg, kdy je obrobek ponechan v dielektriku. Tento pokrocily bezkorozni systém je nejpokrocile;jsi
primyslovy antikorozni standard, ktery je G¢inny pro ocel i tvrdokov.

Tvrdokov (G5) Zeleznaty material (surovina NAK55)
Antikorozni systém PouZzit ‘ NepouZit Antikorozni systém Pouzit NepouZit
B | B 1
8-hodin obrabéni 3-hodiny obrabéni
ve vodé ve vodé
(obrabéni) (obréabéni)
B | B 1
5-dni ponechano 3-dny ponechano
ve vodé ve vodé
(bez obrabéni) (bez obrabéni)
(T10x 25 x 25 mm) (T10x 25 x 25 mm)
Elekiroda: drat HQ-Wire  0.20 mm Elekiroda: drat HQ-Wire 2 0.20 mm
Dielektricka kapalina: voda Dielektricka kapalina: voda

B DSM (Dynamicka zména tloustky)

Pro mimoradnou a extrémni geometrii je k dispozici jako opce pro fadu Premium funkce DSM
(Dynamic Shape Master), diky které je mozné provadét prfesné a efektivni obrabéni na dratové
EDM fezacce.

Vyhody DSM:
- Excelentni fezna stabilita pri obrabéni extrémné stupriovitych ¢asti, kapes a prichozich dér
+ 2 nezavislé ¢erpadla pro vyplachy
+  ZvétSena presnost a kvalita povrchu " | kot
i ateria

ZvySena fezna rychlost Tlou$tka obrobku | 18 az 60 mm

(Horni & spodni kontakt/obé strany oteviené/jedna strana oteviena)
Vysledny povrch | 0.40pmRa
PoCetezli | 5
Elektroda | Mosazny drat @ 0.20 mm
Doba obrabéni | Prvnifez= 1h 22min, celkem 3h 10min

4 5 47T 87101 23 4

Vlastnosti DSM

Nahled geometrie obrobku a vytvoreni NC programu je mozné jednoduchym

RS e Tip i e Bl A e el Tel) importem 3D modelu v Intelligent Q3vic EDW, ktery je souasti fidiciho systému

TC2 (Thinking Circuit 2) Automatlf:ka detek’ce tloust'ky obrobku béhem obrabéni a automatické
nastaveni pracovnich podminek
AFC (Active Flow Control)

FTC2 (Finish thinking circuit)

The “KANTAN 2” (v&etné HS Fizeni)

Nezavisla kontrola horni a spodni oplachove trysky

Dokon&ovaci fez pro TC2

\AAAA

Velice jednoduché vyhledani pracovnich podminek pro TC2

[ pro obé fady M = pouze pro fadu Premium




Specifikace AG400L/AG600L

Specifikace stroje AG400L AG600L
Max. rozmé&r obrobku (S x H x V) 600 x 470 x 240 mm 800 x 570 x 340 mm
Max. hmotnost obrobku 500 kg 1000 kg
Velikost pracovni nadrze (S x H) 850 x 610 mm 1050 x 710 mm
X-/Y-/Z- pojezdy os 400 x 300 x 250 mm 600 x 400 x 350 mm
U x V pojezdy os 120 x120 mm 120 x120 mm
Obrabéni pod uhlem (vyska obrobku 100mm) +25° (£45° opce) +25° (+45° opce)
Pramér dratu 0.10~0.30*" mm 0.10~0.30*" mm
Rychlost dratu (max) 420 mm/sec 420 mm/sec
Tah dratu 3~23N 3~23N
Vzdalenost podlaha — pracovni sttil 995 mm 995 mm
Rozméry stroje (S x Hx V) 2240 x 2395 x 2220 mm 2615 x 2740 x 2390 mm
Zastavény prostor 3300 x 3400 mm 3700 x 3900 mm
Hmotnost stroje 3950 kg 5200 kg

Prikon stroje

standartné: 10,5 KVA*2 / Max: 13 kVA

standartné: 10,5 KVA*2 / Max: 13 kVA

V dusledku probihajiciho vyzkumu miZe dojit ke zménam specifikaci i bez pfedchoziho upozornéni / *1 Opce: @ 0.05, @ 0,07 mm / *2 pfi pouZiti dratu @ 0.2mm.

Nadrz dielektrika AG400L AG600L
Rozmér (S x H) 650 x 2080 mm 725 x 2550 mm
Hmotnost (prazdna nadrz) 400 kg 600 kg
Objem 600 lit 800 lit

Filtra&ni system dielektrika

Deionizace

Vlastnosti

Linearni motory

Absolutni linearni sklenéna pravitka
Rizeni pohybu Sodick Motion Control
Keramické komponenty
Automaticky navlek Super Jet AWT
Servo napnuti dratu

Obvod pro obrabéni bez elektrolyzy
Chlazeni dielektrika
Vysokorychlostni generator
S-PIKA-W obvod pro jemné povrchy
CAD-CAM Intelligent Q3vic EDW

TC2

UPS

Taper Flex 45

Zasobnik na velké civky

Sekacka dratu

Automaticky

indexovy sttl

Pramér dratu ¢ 0.05 /0.07 mm
HTP obvod vysokého napéti

ANCS

DSM (Dynamic Shape Master)

Simultanni fizeni 8-mi os

AG400L

vymeénitelny papirovy filtr
(vnitfné tlakovany, 3 patrony)

Pryskytice (18-lit. nadoba)
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AG400L Premium

vymeénitelny papirovy filtr
(vnitfné tlakovany, 3 patrony)

Pryskyftice (18-lit. nadoba)
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@® Standard A Vyroba na zakazku 3 Opce — Nedostupné

CNC fFizeni LN2W / LP2WH / LN20W/ LP20WH

60A (LP) 40A (LN) Obrazovka
Vstupni napéti 200/220V 50/60 Hz
CNC jednotka Multi-task OS, Rizeni pohybu Sodick Motion Controller Simultanni fizeni os
Kapacita uzivatelské paméti  Editace: 100,000 blok( / UloZeni: 30MB
CF karta, Externi USB flashdisk

pres USB, LAN, dotykova obrazovka, klavesnice Hnaci mechanizmus

Max. obrabéci proud 15.1” TFT-LCD dotykova obrazovka (XGA)
Alfanumericka a symboly
Maks. 4 osie (LN20W, LP20WH Maks. 8 osi)

Min. vstupni hodnota 0.01pm

Znakova sada

UloZna zafizeni Min. hodnota polohovani 0.01pm

Vstupni zafizeni Linearni motor
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Soudasti viech stroju CE je externi transformator o rozmérech 650 x 460 x 540mm
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