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S rychlym vyvojem automatizace vzrostla poptavka po pfistrojich presného a rozsahlého
vyuziti pfi zalomeni nastroji v obrobku. Vyjiskfovacka SFX-4000B umi rychle vyjmout
zalomeny vrtak, zavitnik, Sroub, atd. bez zni¢eni samotného obrobku. Proces vyjmuti je
efektivni, rychly a zalomené nastroje je mozné vyjmout z obrobki rtiznych velikosti.

Zakladni udaje

Vstupni napéti (V) 220V
Proud (W) 3000W
Vystupni napéti (V) 80V

Pracovni kapalina

Destilovana voda, voda
uzitkova

Velikost elektrod (mm)

2-13

Max. hloubka pracovni hlavy (mm)

70

Rychlost (mm/min)
Material: zuslechténa ocel

1mm/min u elektrody @12
2mm/min u elektrody @5

Velikost vyjiskfovacky (d x $ x v mm) 420x220x 370
Velikost pracovni hlavy (d x § x v mm) 300 x 50 x 50
Velikost cerpadla (d x $ x v mm) 60 x 45 x 55
Cista vaha (kg) 22




Funkce a vlastnosti

Vyjiskfovacka SFX-4000B k vyjmuti zalomenych nastroji vyuziva principl elektroerozivni koroze
u vodivych material(. Tato koroze umozriuje vyjmuti nastroji bez pfimého kontaktu, tedy bez vnéjsi
sily a zniceni obrobku. MoZnosti zacinaji od priiméru 2 mm (véetné) vyse.

Je vhodnd pro pouZiti na malych a lehkych kusech, ale vynika hlavné pfi vyjiskiovani velkych kus.
Pracovni hlava je oddélena od samotné vyjiskfovacky, cozZ ji umoziuje pohybovat se v jakémkoliv
sméru.

Vyjiskfovacka je lehkda a mala, coz umozZiiuje jeji snadnou prenosnost a manipulaci. Magneticky
podstavec umoziuje pripojeni vyjiskfovacky na samotny obrobek, coz vyrazné usnadiuje cely proces
vyjmuti zalomenych nastroja.

SFX-4000B je diky upinkam velmi snadno instalovatelnd na pracovni plochu, kterd je vhodna pfi
rychloupindni a pfi sériovém procesu. Kontrolky a funkce modularizace garantuje stabilni vykon a
lehkou udrzbu. Pracovni kapalinou je Cistd voda nebo destilovana voda, diky tomu je pracovni proces
ekonomicky. Diky vétraku je zajisténa ventilace a vyjiskfovani mlze probihat nepretrzité hodiny.

Komponenty

e Pracovni Cast: Vyijiskfovacka, operacni panel, pracovni hlava, vodni cerpadlo, magneticky

stojanek

o Vlyjiskfovacka: prfenosnd — madlo je umisténo nahofe pro jednoduchou manipulaci a
prenosnost

e Pomocné zatizeni: proudovy kabel, vysokofrekvencni kabel, chladici okruh, sklicidlo, upinaci
pouzdro

e Spotiebni material: mosazna trubicka, mosazna tycinka, hexagonové elektrody

Schéma pracovni hlavy

1. magneticky stojanek

2. tyc

3.  prodluZovaci ty¢

4.  hlinikovy kfizovy konektor
5. rameno

6.  vstupni konektor

7.  vyjiskfovaci hlava

8.  Sroub pro nastaveni hloubky
9.  ukazatel hloubky

10. sklicidlo

11. elektroda




Ovladani vyjiskfovacky
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Obsluha

Pfiprava
Ustavte obrobek do vhodné pozice, poloite magneticky podstavec na rovnou plochu zarudujici
jeho stabilitu. Zapnéte magneticky spinac.

Uvolnéte Sroub kfizového konektoru, nastavte vyjiskfovaci hlavu do vertikalni pozice tak, aby
mezera mezi koncem elektrody a obrabéného dilu byla v rozmezi 2-3 mm.

Zapojte kabel ovladani servo motoru do vystupu (19) Zapojte kabely pracovniho proudu do
vystupu (21, 22) Zapojte privodni kabel do vstupu (17). Ujistéte se, Ze jsou spravné zapojeny.
Poznamka: vénujte pozornost “+ “ (Cervenému) a “ - “ (modrému) vystupu pracovniho proudu.

Ptipojte Cerveny klip k obrobku (+) modry kabel k vyjiskfovaci hlavé pomoci skli¢idla.

Pfipojeni chladiciho systému — spojte externi vodni ¢erpadlo k flexibilni hadici s magnetickym
stojankem, do nadrze k privodu vody vlozte filtr a ujistéte se, Ze je Cerpadlo ponorené v kapaling,
aby nedoslo k jeho zniceni.

Proces

Zapnéte hlavni vypina¢ (15), nastavte pozici a vysku elektrody a ujistéte se, Ze elektroda a
zalomeny predmét jsou rovnobéziné, abyste zamezili zni¢eni obrabéného dilce. Po tomto setizeni
stisknéte tlacitko vodniho cerpadla (1). Potom tlacitko proudu (4) a tlacitko servo (5), postupné
jeden po druhém, voda musi vytékat a chladit elektrodu a obrobek. Skli¢ilo se za¢ina vysouvat,
coz je indikované kontrolkou (10). Pokud se sklic¢idlo nezacne vysouvat, stisknéte tlacitko RESET
(7). Ve chvili, kdy se elektroda dotkne obrobku, indikatory nahoru a doll se rozsviti stfidavé a
zacind samotné vyjiskiovani. V tuto chvili mlzete doladit proces otacenim ovladani serva motoru
(9) a kontrolovat proud otacenim setizovace proudu (11). Na zakladé vysledki mérenych dat a
praméru elektrody se mizete rozhodnout k pfipadnému poutZiti tlacitka nastaveni vykonu (3).

Pouziti tla¢itka nahoru 1 a dolti

Po stisknuti tladitka serva se zacne vysouvat skli¢idlo. Stisknutim tlacitka (nahoru4) se sklic¢idlo
posouva nahoru a pfi stisknuti tlacitka (dol { ) se skli¢idlo vysouva dolG.

Pouziti tlacitka RESET

Kdyz pracovni hlava dosahne poZadované pracovni hloubky nastavené stavécim Sroubem (8),
proces se automaticky zastavi a sklic¢idlo se zacne zasouvat. Ve stejnou chvili se spusti alarm.
Vtom pripadé miZete stisknout tlacitko RESET, alarm se zastavi a pracovni hlava bude
pokracovat v procesu vyjiskiovani. Kdyz se skli¢idlo zasune, alarm se nevypne. V tomto pfipadé
zmacknéte tlacitko RESET na 3 vtefiny, aby se vratilo sklicidlo do pracovni hloubky a pokracoval
proces vyjiskfovani.




Pouziti tlacitka VIBRACE

Béhem procesu vyjiskifovani stisknéte tlacditko VIBRACE k zapnuti vibraéniho motoru v pracovni
hlavé. Vibra¢ni motor zacne vibrovat s elektrodou. Efektivita se tak zvysi na dvojndsobek. Pokud
vyjiskfujete presné otvory, snizi se presnost, proto doporucujeme vibrace vypnout.

P.S.: Tlacitko vibraci funguje pouze, kdyzZ je servo zapnuté. Pokud vypnete servo, vibrace se také
zastavi.

Vypnuti
Stisknéte tlacitko proudu (4), pfislusna kontrolka zhasne a proud se zastavi.

Stisknéte tlac¢itko nahoru (6), indikator se rozsviti a skli¢idlo se zvedne. Pockejte, dokud se
elektroda nevysune z obrabéného dilu a stisknéte tlacitko servo (5), poté stisknéte tlacitko
vodniho cerpadla (1) k zhasnuti indikatoru.

Vypnéte hlavni vypinac.




Vybér elektrodovych materialt a pracovni kapaliny

Jako ndstrojové elektrody se pouzivaji materidly snadno zpracovatelné, s vysokou vodivosti, a
vysokou teplotou tani — slitina médi, grafitu a médi a wolframu. Pfi odstrafiovani zalomenych
nastroju se prednostné pouzivd mosaz.

Pracovni kapalina je dielektrické médium, které hraje roli pfi chlazeni a odstrafiovani tfisek. Proto
se obvykle pouziva dielektrické médium s nizkou viskozitou a vysokym bodem vzplanuti jako je
Cista voda, petrolej, atd. Pfi zpracovani hlinikovych ¢asti mize byt petrolej pouZit jako pracovni
kapalina, aby se zabranilo oxidaci hliniku. U Zeleznych nebo ocelovych dili dosahuje voda
z vodovodu dobrych vysledka.

Vybér velikosti elektrod

Plocha vyboje elektrod je obecné o 0,3 mm vétsi neZ samotna elektroda. Napfiklad elektroda
o prdméru 3 mm muZe zpracovat otvor o priméru 3,3 mm. Elektroda by méla byt zvolena podle
konkrétnich podminek zpracovani tak, aby nedoslo ke zni¢eni zavitu a aby byla vybrana i plocha
pro vypousténi. Vybér elektrod pro odstranéni zalomenych objektl je uveden v nasledujici
tabulce.

Referencni tabulka velikosti elektrod

Zalorneny Velikost Doporucena velikost elektrody Poznamka
objekt

Zavitnik M3 @1,5

Zavitnik M4 @2,0

Zavitnik M6 3,0 Pro elektrody plati &im

Zavitnik M8 @4, kratsi, tim lepsi.

Zavitnik M10 ?5,0

Zavitnik M12 ?6,0

Zavitnik M14 7x2 ,

Zavitnik M16 3 Plocha elektroda

Zavitnik M20-30 10x2 Zavitniky nad M20 mohou

byt zpracovany nékolikrat.

Zavitnik M3-20 Doporucend metoda: vyjiskiete rovny, trojuhelnikovy, ¢tvercovy nebo
Sestidhelnikovy otvor a zalomena nastroj vyjméte odpovidajicimi
naradim. (imbus, Sroubovak atd.)




Jak vyjmout zalomeny nastroj, zavitnik, vrtak, Sroub atd. ven

Spolecnym znakem nastroja k vrtani je, Ze jejich stfedova Cast je pevna. TakZe vrtak nebo zavitnik
mohou byt vyjmuty rozbitim této stfedové ¢asti. Pfed samotnym vyjiskfovanim vycistéte vrstvu rzi
nebo zoxidovanou ¢ast. Pfi zpracovani hlubokého otvoru muze zvysit rychlost vypousténi nedistot
vysokotlaké vodni ¢erpadlo nebo dutd elektroda.

elektroda
elektroda
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zavitnik

Pokud je velikost Sroubu pfilis velkd nebo jeho stupen pevnosti je vétsi, nez 8,8, byva vyjiskifovani
nestabilni. M{Zete proto vyjiskfit drazku o hloubce 2-3 mm s plochou elektrodou. Potom zalomeny
predmét odsroubujte Sroubovakem nebo klicem. Pokud je poloha pfilis hluboka pro Sroubovak, je
vhodny Sestihranny klic.

Vybér krokovace

Stisknutim tlacitka krovokace se tladitko rozsviti. Rezim svysokym vykonem je vhodny pro
elektrody 6-18 mm. Otocte knoflikem pro nastaveni proudu a nastavte proud. Vypnéte krokovy
spinac (rezim s nizkym vykonem je vhodny pro elektrody o priméru 2 az 5 mm).

Jak upnout elektrodu, aby nedoslo k poskozeni obrabéného kusu

Béhem obrabéni elektrickym vybojem by méla zaporna elektroda (modra - ) byt pfipojena
k elektrodé zatimco kladna elektroda (¢ervena +) by méla byt spojena s vyrobkem. Tato metoda
sniZuje spotrebu elektrody a sniZuje nerovnost povrchu.

Elektrickym vybojem muzZe dojit k poskozeni obrobku. Chcete-li se tomuto problému vyhnout,
mUiZete zvolit zavitovy otvor v blizkosti mista zpracovani, abyste nasroubovali Sroub (nebo vloZili
kolik) a poté Sroub nebo kolik upevnéte. Upeviovaci vzdalenost kladnych a zapornych elektrod
by méla zachovat zdsadu blizkosti, aby nedochazelo pfi pfenosu ke ztratam. Ujistéte se, Ze je
obrobek dobfe upevnény a souosy s elektrodou.




Schéma vyjiskifovani

1. Vertikalni zpracovani na velkém obrobku
ZadrZovaci stojan je umistén pfimo na obrobku. Vytvoreni odklonéného kanalu umoznuje proudit
chladici kapaliné ven.

2. Stolni jednotka
MozZno pracovat na malém prostoru. Nutno pracovat v nadrZi s vodou, aby nedoslo ke ztraté chladici
kapaliny.

3. Magneticka baze
Urceno pro velké obrobky. Nastavitelna poloha hlavy pro rizné umisténi na obrobku.

4. Vyjiskfovani smérem nahoru
Nutno kryt elektrodu plastovym sackem, aby se zabranilo vniku vody do pracovni hlavy vyjiskfovacky.




UPOZORNENI
Budte opatrni pfi pouZivani vodniho cerpadla.

Pracovni kapalina musi byt Cistd nebo destilovana voda. Na privodni trubici musi byt instalovany
filtr.

PFi prvnim pouZiti vodniho cerpadla vyckejte 3-5 vtefin k vypusténi vzduchu z trubice aZ do chvile,
kdy zac¢ne proudit voda.

Pokazdé zkontrolujte dostatek kapaliny. Ujistéte se, ze filtr je pod hladinou kapaliny, pokud
v trubici neni kapalina, hrozi zniceni cerpadla.

Pokud je teplota pod nulou neméli byste vyjiskfovacku pouzivat a méli byste se ujistit, Ze
v Cerpadle neni voda, jinak by hrozilo zni¢eni ¢erpadla.

V pfipadé, Ze pracovni kapalina je na olejové/petrolejové bazi (bod varu je vyssi nez 70 stupnd),
prosim nepouzivejte cerpadlo (znicilo by se pfi styku s touto kapalinou). Hladina kapaliny by méla
byt 20 mm nad drovni obrabéného dilu. V pfipadé, Ze je Uroven oleje pfili§ nizkd, hrozi riziko
poZzaru.

Kdyz vyjiskfovacka pracuje, nedotykejte se elektrod. Po ukonceni vyjiskfovani zkontrolujte, zZe se
nedotykaji vystupni pély napéti “+ “ a “- . Mohlo by dojit k elektrickému vyboji a zranéni.

Vyjiskifovacka nikdy nepouzivejte v dilnach, kde probiha tepelna Uprava, galvanizaéni proces nebo
kde je manipulovano s koroznimi materialy ani ve velmi prasném prostiedi.

Dbejte na to, aby byla vyjiskfovacka chranéna pred vodou a nedoslo ke zkratu.
Po poufziti vycistéte vyjiskfovacku od cizich predmétd.
Zakaz pracovat v nebezpecnych podminkach (oblasti pozaru).

Ujistéte se, Ze je elektroda dobre zapojena. Pokud nepotfebujete vyplachovaci proces, vypnéte
Cerpadlo.

Pokud je skli¢idlo blizko dolniho limitu, vypnéte servo a upravte vyjiskfovaci hlavu, aby nedoslo
k delSimu drzZeni skli¢idla v krajni poloze.

Vyjiskfovacka je vybavena presnymi elektronickymi soucdstmi, které zabranuji jejimu pohybu pfi
vyjiskFovani.
Pfed pouZitim provedte prevenci narazl. Drite se od vyjiskfovacky v bezpecéné vzdalenosti, at

nezpUsobite vibrace nebo narazy. Po poufZiti vypnéte vyjiskfovacku ze zasuvky.

Elektrickd vodivost obrobku a upnuti elektrod maji velky vliv na vyrobni uc¢innost. Pfed pouZzitim
vycistéte rezavy nebo oxidovy povrch obrobku, abyste dosahli lepsi vodivosti obrobku.

Po nékolikandsobném pouziti by méla byt vyjiskfovaci hlava mazana, aby se udrZovala jeji
spravna Cinnost. Pfi poruse nezkousejte vyjiskiovacku sami opravovat.
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Poruchy a reSeni

Porucha

PFi¢ina poruchy a feseni

Po zapnuti vyjiskfovacky se
vyjiskfovaci hlava
nepohybuje.

1. Neni pfipojen napajeci kabel.

2. Stisknéte tlacitko Reset na 2-3 sekundy, aby se vyjiskfovaci
hlava vratila do pohybu.

3. Porucha serva. Okamzité nds kontaktujte, prosim.

Kdyz se elektroda dotkne
obrobku, nedojde
k samotnému vyjiskiovani.

1. Kabel proudu neni pfipojen spravné. Pfipojte jej znovu,
zkontrolujte pFipojeni.

2. Porucha proudového kabelu. Okamzité nds kontaktujte,
prosim.

Procesni rychlost je dobr3,
ale dira neni pfilis hluboka a

spotreba elektrody je vysoka.

1. Proudova polarita je obracena. Nastavte polaritu proudového
kabelu.

2. Spatné nastavené parametry obrabéni. Pfenastavte je.

3. Maly primér elektrody a velky elektricky proud. Nastavte
proudovy spinac a servo motor ke snizeni elektrického proudu.

Proces je nestabilni, ukazatel
ampérmetru se pohybuje
sem a tam velkou vychylkou.

1. Upravte nastaveni servo motoru.

2. Elektroda nebo obrobek nejsou dobfe uchyceny.

3. Nedostatek vody. Upravte nastaveni vodni trubice.

4. Zpracovani probiha jen do urcité hloubky. Zvednéte pracovni
hlavu a opracujte znovu. Upravte polohu obrobku. Zménte
elektrodu a zkontrolujte vertikalni obrabéni.

Béhem zpracovani vznika
elektricky oblouk.

1. Vybér krokovace je nesprdvny. Vypnéte krokovac pokud je
prameér elektrody mensi nez 6mm.
2. Nastaveni proudu je nespravné. Nastavte vhodny proud.

KONTAKTNi INFORMACE

ROGE-technik s.r.o.
Budovatelska 547
Studénka 742 13
Ceska republika

Mobil: +420 722 932 646

Email: robin.gebauer@roge-technik.cz

11



mailto:robin.gebauer@roge-technik.cz

