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VaZeny pane Zavorale, pane Holube

Spolec¢nost 4ISP s.r.o. nabizi Vasi spolecnosti CNC stroj laserového déleni plechu HSG.
Vyjimecénosti laserovych sestav HSG je pouZziti nejmodernéjsich komponentd(, jako jsou vlaknové
lasery a asynchronni motory se zpétnou vazbou.

O vyrobci HSG.

HSG je nejvétsi ¢inska firma, zabyvajici se lasery malého a stfedniho vykonu, jejich vyzkumem a
vyvojem, vyrobou a prodejem. Diky neustale se rozvijejicimu trhu firma se také rychle vyviji,
inovuje, pouzivd mimo jiné italské, némecké a americké technologické koncepty. Navrhuje
technické moduly podle mezindrodnich standardd a norem, inovuje tradi¢ni vyrobni procesy,
pohlizi na vyrobky i z estetického hlediska. Prioritami HSG jsou preciznost a rychlost. Pro
pramyslova odvétvi, ktera pracuji s fezacimi lasery, poskytuje kompletni servis a technologické
sluzby.

V portfoliu firmy jsou tfiosé (2D) a pétiosé (3D) stroje pro laserové fezani plech, trubek, jekld,
vybavené automatickymi podavaci a sklady pro laserové robotické svarovani, komplexni linky
laserového robotického svarovani a fezani pro automobilovy priimysl a jiné odvétvi, specialni
feSeni pro konkrétni technické zadani.

Podle vysledk( firmy HSG za rok 2017 bylo dodano do celého svéta pres 1570 zafizeni laserového
fezani a svarovani.

Nase firma 4ISP s.r.o. je exkluzivnim dodavatelem stroji HSG do Ceska, Slovenska, Polska a
dalSich statd Evropy.

Vsechny technologické celky doddvané do Evropy maji CE certifikaci.

Nabizime sestavu pro laserové fezani HS — G3015B — R2200, kde
- Konturova rychlost fezani stroje dosahuje 36 m/min

- Diky pouziti specialniho pohonu je zrychleni v jedné ose kolem 0,5 G.

- Rychlost pracovnich presunt do 60 m/min

Vyhody, které ziskate:
* Spolehlivé zatizeni s bezporuchovymi motory
* Laserovy zdroj na bazi laserovych diod a ytterbiového vlakna, bez turbiny, laserovych
plynt a zrcadel
* Ram stroje oSetfeny metodou Zihani
e Zdvih osy Z min. 200 mm v zakladu
Zakladni zaruéni doba 24 mésicti na dodavku, reakce servisu do 1 dne, servisni stiedisko
pfimo v prostorach dodavatele u Prahy
CE certifikace na celou dodavku
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1. Obecné informace

fezani slozitych tvaru,
gravirovani, propaleni velmi presnych a kvalitnich otvor( v oceli a obrabéni po konture. Stroj je
pfipraven zpracovavat jak plechovy materidl, tak i trubky kulatych a hranatych tvarua.

Obrazek 1. Laserovy stroj HSG (ilustracni)

2. Pracovni prostor

2.1 Zarizeni HSG pouziva souradnicovy stul portalového typu. Pti operaci se plech nepohybuje.

2.2 Misto fezani se nachazi ve specialnim boxu, kde je moznost odsavani.

2.3 Laserovy paprsek je generovan ytterbiovym vldknovym laserem vykonu 2200 W s modernim
optickym schématem.

2.4 Opticky systém je vybaven bezkontaktnim kapacitnim cidlem, které dovoluje automaticky drzet
stalou polohu laserové hlavy nad obrabénym materiadlem. Tim zajisti vysokou kvalitu fezu.

2.5 Po paleni jsou plyny (zplodiny péleni) odsavany mimo zafizeni.

2.6 Tuhost konstrukce stroje laserového komplexu dovoluje dosahnout vysokého pracovniho zrychleni.
2.7 Systém dopravy paprsku - optické vldkno - nepotrebuje specialni ddrzbu (na rozdil od ,,bloudici”
optiky, kterd se pouZiva v laserech CO2). To velmi sniZuje naklady na provoz a udrzbu stroje.

2.8 V laserovych komplexech HSG se vyuzivaji ytterbiové lasery, které pro generaci laserového paprsku
nepotrebuji specialni plyny vysoké Cistoty ani turbinu. To také znaéné snizuje naklady na provoz.

2.9 Zivotnost laserového zdroje je deklarovan vyrobcem na min. 50 000 hodin nepfetrzité prace.

2.10 U¢innost laserového zdroje je pres 25 %, tiikrat vy3si nez u systémd s CO2.

2.11 V laserovych komplexech HSG se pouziva specidlni laserova hlava se systémem zamezeni kolize

s materidlem.

2.12 Stroj je vybaven navic polovodi¢ovym laserem s viditelnym spektrem zafeni pro presné nastaveni
pozice laserové hlavy.

2.13 Laserovy komplex je vybaven samo-diagnostickym systémem pro reSeni poruch.

2.14 Tlak plynu je kontrolovan fidicim systémem stroje.



Laserovy zdroj

Typ laseru Ytterbio - vlaknovy
Pfenos zareni Optické vldkno
Vykon zareni, W 2200

Typ zafeni/fezu Impulsni, stalé
VInova délka zareni, nm 1080

Systém posunu

Kinematicka schéma

Portalova, plech nehybny

Standardni pracovni format stolu, mm

3000 x 1500

Délka drahy Z, mm min. 200
Pfesnost polohovani X, mm + 0,05
Pfesnost polohovani Y, mm + 0,05
Pfesnost zadani polohy, um 1

Max. prednastavena rychlost posuvu X, Y, m/min 120

Systém udrzZeni ohniskové vzdalenosti Bezdotykovy
Vymeéna rosta stolu NE

Cas vymény rost( stolu, s NE

Parametry rotacni jednotky

Max. délka rotacniho dilu, mm 3000
Max. / Min. priimér rotacniho dilu, mm 10
Max. tloustka stény trubky, mm 3

Parametry fezani

Obrabéné tloustky:

Ocel do 14 mm, nerez do 6 mm,
Hlinik a jeho slitiny do 4 mm.

Rychlost fezani oceli 1mm po kontufe, mm/min

Az 30 000

Pfednastavena rychlost opétovného polohovani, m/min

90

Sitka Fezu, mm (podle tlou$tky materialu)

(0,08 - 0,2)

Parametry napajeni

Napajeci napéti

400V £ 5 %; 50 Hz; 3 faze

Pfikon celkovy, kVA

Max. 30

Vzduch, Cisty suchy

4 — 6 Bar

Rezaci laserovy plyn (vzduch, kyslik, dusik)

Lahve 10 3m, tlak — 200 - 300 Bar,
Cistota 99,99 (laserovy plyn)
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-—3946 mm -

Fiber laser layout
G3015B-F30

1. Machine bed

2. Water cooler

3. Exhaust blower

4. Stabilized power supply
5. Control station

6. Rotation axis

Obrazek 2. Schematické zobrazeni laserového komplexu. Vy’kreé

-— 3000 mm .

1500 mm

4660 mm
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4. Laserovy zdroj

V laserovych komplexech typu HSG se pouZivaji ytterbiové — vlaknové lasery firmy RAYCUS
- Tento typ laserovych zdrojli garantuje nizkou spotrebu energie diky vysoké ucinnosti (pres 25%,
v porovnani s 8% v CO2 systémech). Vydaje na spotifebu se snizuji o vice nez 70%.
- Nejvyssi kvalita obrabéni oceli rGznych typ0.
- Absence turbiny, sklenénych trubek a mechanickych pohyblivych soucasti zabezpecuji max.
spolehlivost laserového zdroje.
- Absence oteviené optické cesty (zareni prochazi optickym vldknem). To vyznamné zvysuje
bezpeclnost komplexu a eliminuje nutnost obsluhy.
-V konstrukci laseru nejsou drahd zrcadla a spotiebni dily.
- VIdknové lasery maji Siroké technologické vyuZiti a jsou mnohem vyhodnéjsi v porovndani s CO2
laserem v obrabéni barevnych kovu a nerezu.
- Laserovy zdroj, diky svym konstrukénim zvlastnostem, je prakticky bezudrzbovy.
Diky témto kvalitdm vldknového laseru je mozné dosahnout sniZzeni nakladl na provoz az o 50%.

Ra VC&S

Obrazek 3. Laserovy zdroj (ilustracni)
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Dulezité parametry viaknového laseru

Ne Parametr Test. podminky Symbol Min Typické Max Jednotky
1 ReZim pracovni Staly / Modulace
2 Polarizace Nahodna
3 Vykon nominalni Pnom 2200 W
4 Délka zateni Vystupni vykon
2200 W A 1079 1080 1081 nm
5 Sirka zareni Vystupni vykon
2200 W AN 3 6 nm
Cas prepinani Zap. ; o
6 /v Vystupni vykon
yp- 2200 W 50 100 us
7 Modulace zareni Vystupni vykon
2200 W 5 kHz
8 | Vykon cerven. laseru 04 05 mw
9 Kvalita paprsku VIdkno 100 pm BPP 3,5 4 mm*mrad
10 | Rozpéti prac. teplot 10 40 oC
11 Vlhkost 10 70 %
0
12 | Teplota skladovani 10 +60 °C
13| Rozmér,Sxdxv 650 x 900 x 1220 mm mm
14 Vdha 200 kg
15 | Studeny start laseru 20 °c
16 Teplota chladiva 21 22 25 °C
17 | Max odbér elektfiny 12 13 KW
18 Rizeni Digital, analog
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5. Automaticka laserova rezaci hlava HSG

Laserovy fezaci stroj HSG je kompletovany lehkou, rychlou a presnou fezaci
hlavou.

Laserova hlava je vybavenad kapacitnim Cidlem a elektronickym modulem
zpracovani informace pro automatické udrzovani vysky nad

plechem. Pouziti nejmodernéjsich technologii v opracovani a nejcerstvéjsich
poznatk(l v optice dovoluji obdrzet stabilni proces fezani

s vysokymi dynamickymi charakteristiky.

Hlavni vyhody fezaci hlavy:
¢ lehky a tenky design vytvoreny pro rychlou akceleraci a fezné rychlosti
e rychle reagujici méreni vzdalenosti nad materialem

pro permanentni ochranu

e primé provedeni konstrukci, prizplsobené koncepci stroje

e zcela prachotésna draha paprsku s ochrannym sklem Obrazek 4. ilustraéni - Laserova hlava HSG

e vynikajici vysledky zpracovani material(

6. Optické prvky pro laserovou rezaci hlavu.

Nase spolecnost a dodava pro své zakazniky optické prvky (spotiebni dily) k laserovym fezacim hlavam.
Nabizime plnou skdlu ochrannych skel a ¢ocek, v€etné kolimacnich, a dalsi spotfebni material, potfebny
k bezproblémovému provozu laserového fezaciho stroje. V sadé ke stroji zakaznik obdrzi kuffik ,,Prvni
pomoci“, ktery obsahuje sadu na ¢isténi laserové optiky a ndvod na Udrzbu laserové fezaci hlavy.

# ( ' Obrazek 5. Optika pro laserovou hlavu (ilustra¢ni)
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7. Portalovy pohon

V laserovych komplexech série HSG-S se pouziva kompletni servopohon od spole¢nosti BeckHoff s
asynchronnimi motory. Pohon se zpétnou vazbou minimalizuje pfesnostni chyby, zvysuje
vykonnost laserového déleni materidlu a dovoluje dosahnout max. pfesnosti, stability parametru
a vysoké spolehlivosti.

Vétsina globalnich vyrobcl laserovych strojli se snazi zakomponovat do svych zafizeni motory
tohoto typu.

Motory jsou schopny pracovat se zrychlenim az 2,8 G a rychlosti 200 m/min, ¢im v plném rozsahu
spliuji pozadavky stroje.

Obrazek 6. Portalovy systém polohovani stroje HSG (ilustracni)

Predani hnaci sily z motor( na portal je zajiSténo pouzitim linedrniho hiebene s pastorkem, které
vynika presnym prenosem pohybu v nejvyssi mozné kvalité, vyrobené z oceli vysoké jakosti se

zvySenou odolnosti vici opotrebeni. Portal (osa X) a suport (osa Y) jsou osazeny pfesnym

linedrnim vedenim se ztratovym mazanim, zajistuji pro stroj polohovani v desitkach setin

milimetru s dlouhou Zivotnosti.

Samotny ram stroje a veskeré jeho soucastky jsou zpevnéné metodou zihani. Pfi vyrobé je Sasi CNC
stroje nejprve zahfato na teplotu 600°C a nasledné pozvolné ochlazovano podle pfedem nastaveného
schématu po dobu 24 hodin v chladicim boxu. Opracovani pak probiha na specidlni frézce o délce 8
metrd. Veskeré svary jsou provedeny vyhradné v ochranné atmosfére. Diky tomuto postupu Ize u stroje
garantovat dlouhou Zivotnost bez mechanickych deformaci.
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8. Automaticky proporcionalni ventil

Soucasti stroje je automaticky proporcionalni ventil pro regulaci
feznych plyna ve stroji. Tlak pro fezny plyn je zaddvan z technologické
tabulky RS stroje. Souéasti sestavy je digitalni ukazovatel tlaku, ktery
se nachdzi u laserové fezaci hlavy v zorném poli operatora, pro
okamzitou kontrolu a nejpfesnéjsi ukazovani tlaku plynu.

9. Ovladani stroje HSG

Nova verze fidiciho systému ovladani stroje dovoluje jesté rychleji
zpracovavat rfezaci soubory, hlida polohu fezaci hlavy nad plechem,
ma funkce kalibrace trysky, funkce horniho a dolniho propichovani
plechu.

S pomoci programu lze provadét nacteni, zpracovani a vykonani
pracovnich soubort (vykres + technologické parametry pro laser a systém polohovani). Nacteni a
zpracovani souboru ve stroji je mozné ve formdatu DXF a IGES.

Software také umoznuje sefidit a uloZit technologické parametry Ukold, zajistuje kontrolu a
samodiagnostiku systému v prabéhu préce.

Software dodavany se zafizenim umoznuje:

- provadét rfez v automatickém rezimu, fidit Sirku rezné spary

- optimalizovat presuny

- zakazovat presun fezaci hlavy nad jiz vyfezanymi
misty

- kontrolovat soucet dilQ, detailt a odpadu

- automaticky stanovovat spoje v konture rezu

- nahravat a upravovat vykresy format( DXF a
IGES. Je moZnost sitové synchronizace s osobnim O
pocitacem a stahovani informace z jakychkoliv | @@@
nosicu.

Pro fizeni se pouziva kldvesnice a mys, cely systém
pracuje na operacnim systému Windows a je
kompatibilni pro vétsinu pouzivanych programd.

Obrazek 7. Automaticky
proporcionalni ventil. llustrace

Wit HopCE

Pro vygenerovani programu fezani neni treba
specialni software, ktery se instaluje na zvlastni
pocitac, ridici systém stroje je navrzen tak, ze
soubory DXF a IGES se importuji rovnou do stroje,
kde nasledné jsou programoveé obrobené
specidlnim programem vcetné technologickych
tabulek. V takovém stavu je program pripraven
pro spousténi a splnéni ukoll. Operator ma
moznost zasahovat do programu a jeho nastaveni,
rozloZeni dil(i v autonestingu nebo poloze zapichu paprsku v dilu a jine.

Pro vétsi pohodlnost ovladani stroje nabizime bezdratové dalkové ovladani stroje, kde dalkovy ovladac
ma viechny pottebni funkce hlavniho RS. Ridici software je mozno nainstalovat na libovolné mnozstvi
pocitacl pro pfipravu dat na externim pracovisti.

Obrazek 8. Obrazovka RS (ilustraéni)
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10. Odsavaci filtracni zafizeni — moznost doobjednani

Dodavka mUze byt kompletovana odsavacim zafizenim pro
odsavani zplodin po péleni laserem z celého pracovniho prostoru
stroje.

Filtra¢ni jednotka Tigemma TIG FSD 4850/76/ATS, o vykonu 4850
m3/hod, 8 x filtraéni patrona Polyester s PTFE membrdnou, plocha
patron 76 m2. Motor 5,5 kW.

Obrazek 10. Filtracni jednotka.
llustrace

11. Podminky provozu

1. Pro umisténi laserového stroje neni potreba specidlniho zakladu.

2. Komplex je navrzen pro praci pfi teploté vzduchu +10° az +32 °C, vlhkosti az 80 % (pfti teploté 20 °C) a
atmosférickém tlaku 83.9 az 106.6 kPa.

3. Elektrické pripojeni stroje je pomoci 3 — fazové sité o napéti 400 V + 5 %, frekvence 50 + 1 Hz

a pripustnym elektrickym prikonem do 30 kVA. Mezifazova tolerance +2 %.

4. Chlazeni systému je autonomni typu vzduch — voda.

Chladici kapalina. Nastaveni teploty chladici kapaliny v potfebném rozsahu je automatické.

5. Pro Cisténi prostoru paleni od plynu je nutno zapojit do sestavy systém filtrace s podtlakem do

66,6 kPa a vykonem pres 3500 m3/hod.

6. Pro déleni se pouziva Cisty a suchy stlaceny vzduch nebo kyslik, dusik, argon.



