LVD LASEROVE REZACI CENTRUM S LETAJICI OPTIKOU

IMPULS 6020 — 4kW_6kW
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1. UVOD

Predni vyrobce strojnich zafizeni pro zpracovani plechu firma LVD uvadi pod znackou
IMPULS novou generaci laserovych strojd optimalizovanou pro fezani plechu velkych
formatd.

Model IMPULS 6020 je laserové centrum s létajici optikou pro fezani plochého
plechového materialu. Rezaci hlava se pohybuje ve 3 osach: X, Y a Z. Vozik (X-osa) se
pohybuje po mosté po maximalni draze 2100 mm, zatimco most se pohybuje v ose Y
po maximalni draze 6260 mm. Vozik v ose X zahrnuje vertikalu osy Z s fezaci hlavou.
Servem pohanéna osa "Z" ma zdvih 280 mm a dovoluje tak fezaci hlavé sledovat
zvInéni na plechu a fezani do jiz hotovych dild.

IMPULS 6020 pouziva GE-Fanuc RF excitovany vysokovykonny COj laser s rychlym
axialnim tokem. Laser operuje v D modu. Tyto specidlni vlastnosti, kombinované
s rlznymi pulznimi moznostmi dovoluji dilcdm, aby byly vyrobené s vysokou pfesnosti.

Standartni konstrukce stroje se sklada z ramu a os X, Y, Z. Dvé skupiny ramu jsou
montované nezavisle na sobé s mostem namontovanym na nich. Jsou oddélené volnym
prostorem na podlaze. Rezaci rovina je situovana ve vysce 780 az 1030 mm od podlahy.
Osy X- a Y- jsou pohanéné prevodem pres ozubeny hreben, osa Z- pomoci kulickového
Sroubu. VSechny tfi osy jsou pohanéné pomoci AC bezkartacovych motord.

Laserovy zdroj, ovladani, elektro skfing, odsavaci filtry a chladi¢ jsou montovany na
levou stranu, odkud i operator ovlada stroj. Stroj je pristupny ze vSech stran, jak
pro ovladani tak i adrzbu.

Diky vykonu zdroje, jednoduchosti optické drahy a mechanické konstrukci stroje,
existence teplotniho rozdilu v jeho okoli nema zadny vliv na drahu laserového paprsku
po dobu fezani.

2. POPIS A SPECIFIKACE

2.1.
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2.2,

Vyménné stoly

Stroj je vybaven dvéma vyménnymi stoly, které jsou nezavisle nainstalované a
pohybuiji se po dvou drahach umisténych nad sebou v ramu stroje. Toto
progresivni konstrukéni feSeni umoziuje nakladat plechy a vylozit dilce na
jednom stolu, zatimco laserovy zdroj soucasné zpracovava plechy umisténé na
druhém stolu. Toto rfeseni vyznamné zvysuje produktivitu a vykonnost stroje
Oba stoly jsou pohanény jednim motorem a spojeny rozvodnym remenem.
Cas potiebny pro vyménu stoll je cca 25 sekund.

Vymeénné stoly jsou dobre pristupné v oblasti manipulace s materialem.

Stroj ma dvé roviny nakladani na stdl, prvni 800mm a druhy stll je v roviné
960mm od podlahy.

Minimalni sefizovaci Casy
1 fezaci hlava se zabudovanou optikou 5", 7.5” a 10” ¢ockou
Vyuziti rychlo-vyménnych kazet s optickymi ¢ockami.
(¢ocky jsou standardné vhodné pro vysokotlaké rfezani)
Rezaci hlava je vybavena ochranou proti narazu a detekci prekazek.
Bezkontaktni kapacitni snimani umoziuje udrzet konstantni vzdalenost mezi
plechem a tryskou i u zvinénych plechd.



Detekce plechu: Velmi rychlé, bezkontaktni a presné urceni polohy plechu na
stroji a automatické nastaveni souradného systému rezného programu. Tato
funkce vyrazné omezuje moznost poskrabani plechu pfi mechanické manipulaci.
Automaticka zména mezi dusikovym a kyslikovym fezanim.

Automatické nastaveni ohniska.

Obsahla databanka s feznymi technologiemi pro Siroky sortiment materiald.
Snadno ovladatelné CNC fizeni a mnozstvi diagnostickych funkci.
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2.3. Optimalni Fezna kvalita
Opticky prenos je vybaven systémem “kompenzace délky paprsku”, zajist'ujicim optimalni
fezné vysledky v celém pracovnim prostoru stroje.

Systém funguje nasledovné:

Kazdy laserovy paprsek se rozbiha (tzn., Ze prdmér paprsku se méni v zavislosti na
vzdalenosti od jeho zdroje). Tato rozbihavost (viz. obrazek 1) zplsobuje na jedné strané
rozdilni prmér bodu ohniska (to zplsobuje rliznou drsnost fezu podle polohy na stole) a na
druhé strané riznou polohu ohniskového bodu (vznik otfepd).

position = constant position position position
@ = constant L, 1 2 3
Obrazek o1 22 23
1 Obrazek 2

S "kompenzaci délky paprsku" je vzdalenost paprsku mezi jeho zdrojem a feznou hlavou
konstantni, bez ohledu na polohu fezné hlavy (viz. obrazek 2). Tim je kontrolovana jeho
rozbihavost a garantovana optimalni fezna kvalita v celém pracovnim prostoru.

Vyspélé technologické funkce umoznujici dosahnout nadstandardni kvalitu fezu a zvysujici
produktivitu stroje:

. "Edge (hrana)"- funkce pro fezani ostrych Uhld hran

* "Start-up (spusténi)"- funkce pro optimalni nabéh

* "Total power control (fizeni vykonu)"- funkce, ktera pfizpdsobuje vykon laseru.
rozdilnym feznym rychlostem

* "Pulse"- funkce umoznujici kvalitni fezani dér s mensimi prdméry nez je tloustka
plechd

PouZitelnost stroje i pro méné Casté technologie obrabéni plechl jako jsou znaceni,
gravirovani, fezani plechd s kryci folii, fezani profild a ohybanych nebo hlubokotaznych dild.

Moznost vybéru z dalSich volitelnych funkci zvysujicich kvalitu fezani a produktivitu stroje
jako napriklad funkce "piercing senzor a plasma detection”.



2.4. Optimalni pracovni casy

* Stroj ma konstrukci s pohyblivou optikou, tzn., Ze plech zlstava v klidu a fezna
hlava vykonava vsechny pohyby. Tato metoda umoznuje dosahovat vysoké
operacni rychlosti bez ohledu na hmotnost plechu.

* S pouzitim 10” ¢ocky umoznuje stroj fezat silnéjSi material o 15% vétsi feznou
rychlosti (>10mm)

* Vybér z mnoha dérovacich metod (rychlé dérovani, pulzni dérovani, atd.)

. Optimalizaci vyrobnich procest Ize snizit obrabéci ¢asy tenkych plechd.

* V kombinaci se SW CADMAN-L je mozno provadét spolecné rezy

2.5. Minimalni naklady na adrzbu

* Laserovy zdroj s rychlym tokem GE FANUC CO, vyuziva k vysokofrekvencnimu
buzeni (2MHz) polovodice, coz znamena, Ze elektrody neprichazeji do styku

s laserovym plynem. Tim jsou chranény pred ohofenim a plazmové trubice a
zrcadla pred znecisténim.

Optimalni chlazeni zrcadel, fezacich ¢ocek a elektroskriné.

Komplet GE Fanuc s numerickym fizenim, servopohony, PLC, motory a laserem
Mirny pretlak optické drahy cistym vzduchem (u 6kW resonatoru dusikem).
Laserovy zdroj tvori se strojem kompaktni celek, z ¢ehoz plyne vétsi stabilita
optického prenosu.
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¢ Logbook (denik) funkce
S vyuzitim fidiciho systému stroje monitoruje jeho pracovni rezim a informuje
uzivatele o potfebé nezbytné Udrzby laseru v predepsanych intervalech.

¢ Kontrola odrazd - chrani laserovy zdroj pred odrazy, které mohou vznikat pfi
obrabéni materiald, jako jsou hlinik, méd’, mosaz.

6. Odborné servisni sluzby
Okamzité zasilani nahradnich dild.
Odborné skolenymi techniky je poskytovana podpora po telefonu i po siti.
Podrobna technicka dokumentace.
Pomoc pfi specialnich aplikacich.
Moznost smluvni Gdrzby.
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3. TECHNICKA SPECIFIKACE

3.1. - Stroj

Max. rozmér plechu : 6250 mm x 2050 mm

X-0sa rozjezd : 2100 mm

Y- osa rozjezd : 6260 mm

Z- osa rozjezd : 280 mm

max. hmotnost plechu : 2500 kg

Max. polohovaci rychlost :
X-0sa : 60 m/min
Y-osa : 60 m/min
XaY simul. : 85 m/min
Z-0sa : 30 m/min

Opakovatelna presnost : +/- 0.025 mm

Polohovaci presnost : +/- 0.05 mm/m

Nejmensi programovatelny increment  : 0,01 mm

3.2. - Laser
Typ: FANUC HF exited CO, Laser
Laser vykon: 4000 W 6000 W
Rozsah: 50-4000 W 50-6000 W
Pulzy: az do 2 kHz
Maximalni tloustka obrabénych materialu:
Konstrukéni ocel: 20 mm 25 mm
Nerezové oceli: 15 mm 20 mm
Hlinik 10 mm 16 mm

3.3. — CNC fidici system

Operacni systém Windows 7 embedded standard
Hardware: Fanuc 31i-L
B&R APC 910 PC with intel i7 Quad Core 1.7GHz
and 4MB Cache
Kapacita paméti: 4GB RAM
60GB SSD drive
2MB CNC Memory
Monitor: LCD colour 19" Touch screen
Interface: USB 3.0 ( 2 sloty na prednim panelu
1 Gbit /sec Networkcard (NIC)

3.4. Chladici jednotka
Uzavreny vodni okruh (Thermotec)



3.5. Rozméry 5
17000 mm (D) x 8700 mm (S) x 3100 mm (V)
(celkové rozméry stroje véetné vyménnych stol()

3.6. Hmotnost
Celkova hmotnost stroje: 25.000 kg

3.7. Barva
RAL7035 (svétle Sedd) a RAL7024 (tmavé Seda)

3.8. Prikon a spotreby
— Prikon — kompletné pripojeny stroj (pfi 20°C) s laserem v plném zatiZeni,
chladiCem a filtrem vCetné:  +/- 60% pfipojovaciho pfikonu.
- Rezny plyn: zavisi na aplikaci
- Laserovy plyn: jen 10 litrd/hod (4kW) 20 litrli/hod (6kW)
- Stlageny vzduch: 40 Nm?/h @ 6 bar.

3.9. Pripojeni a provozni podminky

Napéti: 400V - 3 faze TN — 50Hz, +/- 10%
Vykon: 86,35kW (4 kW)
118,9kW (6 kW)
Stlaceny vzduch: 6 bar
Laserovy plyn: smés plynti z He, N2 a CO2 - 5bar
Rezny plyn: 02 nebo N2 - tlak nastaveny na
min.20bar a max. 32bar.
Uzemnéni: <10 Ohm

4. BEZPECNOST A VLIV NA OKOLNI PROSTREDI

4.1. Smérnice EU
Stroj odpovida smérnicim EU a je dodavan se znackou CE.

4.2. Foto- bunky
Zbna pro nakladani a odebirani je monitorovana fotobunkami.

4.3. Bezpecnostni krytovani
Stroj odpovida pozadavkim na lasery 1. tfidy. Zona, ve které se hlava pohybuje, je
pIné kryta polykarbonatovymi skly jak na prednich, tak i bo€nich stranach.

4.4. Odsavani
Stroj je vybaven vicekomorovym odsavanim. V pravidelnych intervalech je odsavana
pouze oblast fezu. Rizné komory (32 komor) jsou voleny automaticky tak, aby bylo
dosazeno kontinualné optimalniho odsavaciho vykonu. Stroj je navic kompletné
uzavren tak, aby nebyl odsavan falesny vzduch.

4.5. Filtr
Kovové Castice uvolnéné v prlibéhu fezani jsou odsavany a zachytavany
v kompaktnim filtru, kde je vzduch procistovan. Filtr se Cisti automaticky razy
stlateného vzduchu, coz zplsobuje, Ze prach pada do kontejneru na odpad. Takto je
stale k dispozici optimalni Cistici vykon. (pritokové mnozstvi 2000m3/h.)




4.6.

4.7.

Poznamka
Materidly, které pri obrabéni uvoliuji toxické plyny, vyzaduji zvlastni opatreni.

Okolni prostredi

Doporucena teplota pro bezchybné fungovani stroje je mezi 5° a 40°C. Minimalni
pozadovana teplota dilny je 4°C.

Pary (napriklad z lakovacich box{) nebo extrémné prasné prostfedi, mohou negativné
ovlivnit laserovy paprsek, coz miize mit nasledné také negativni vliv na Gcinnost stroje.
Doporucujeme stroj instalovat na vibra¢né odizolovanou podlahu. (vice informaciv
instalacnim manualu.)

5. ZARUKA

Zarucni doba zacind bézet dnem prevzeti stroje zakaznikem a jeji délka je stanovena
v kupni smlouvé. Zaruka plati na veskery materidl tvorici specifikaci dodavky,
s vyjimkou polozek spotifebniho charakteru uvedenych nize.

Tato garance pokryva vSechny vady vyrobni nebo defekty zjisténé v dobé normalniho
provozu laserového stroje.

Z dlvodd povahy jistych dilG a rizika poskozeni zplsobenych faktory, které jsou mimo
kontrolu LVD, se garance neposkytuje na nasledujici polozky:

- zrcadla

- roSty podpirajici material pfi rezani

- fezné trysky

- fokusacni ocky

- izolator kapacitniho senzoru

Udrzba pro zajisténi normalni ¢innosti laseru (téZ mimo garanci) zahrnuje napf.:
- isténi stoll

- CiSténi Cocek a zrcadel

- mazani

- CiSténi a vymeéna filtrd

Vadné dily budou v dobé garance zdarma vyménény nasimi techniky.

LVD nemda povinnost opravit nebo vyménit dily, které byly poskozeny
nasledkem nespravné nebo neodborné manipulace, udrzby nebo skladovani. To samé
se tykd dild, se kterymi nebylo nakladano v souladu s obecné platnymi principy.
Upravy, zpracovani nebo opravy vykonavané kymkoli jinym neZz personalem
schvalenym LVD netvori soucast garance LVD, a nebudou ani brany jako jejich
nezodpovédnost, ani nebudou zvaZované jako dostatecny dlvod pro platnost
garancnich klausuli.

6. PREVZETI STROJE

Upresnéno v kupni smlouvé

7. PODMINKY DODANI

Upresnéno v kupni smlouvé

- dodavka

- uvedeni do provozu




- Skoleni

Zakaznik zajist'uje:
* Pfipravné zakladové prace.
* PFipojeni stroje a laseru k riznym zdrojim energie.




