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Fiber — VIdknova laserova centra
Maximalni produktivita.
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2/4 kW 3050 x 15625 mm 4/6/8 kW 3050 x 1525 mm 4/6/8 kW 4050 x 2060 mm

Pro nakladové efektivni frezani tenkych Flexibilni od tenkych po silné plechy Pro flexibilni fezani velkych dilG s
plechd s maximalni produktivitou s maximalni produktivitou maximalni produktivitou
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2,7 kW 3050 x 1525 mm 45/6 kW 3050 x 1525 mm 45/6 kW 4050 x 2060 mm

SR eX Plus RX
Pro nakladové efektivni fezani tenkych Flexibilni od tenkych po silné Pro flexibilni fezani velkych dilt s
plecht s prvotridni kvalitou rezu plechy s prvotridni kvalitou rezu prvotridni kvalitou fezu

Ten nerLoJméJ\s/T 5754’6:/14 pro mne.



L"'“;

Pramyslové strojirenstvi

Nakladove efektivni a o vysoké hodnote

Vice nez 12 000 dodanych laserovych systému — zkuSe-
nost celosvétového hrace. To vSe najdete v soucasnych
modelech.

*
s
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Vyvoj se zaméruje na vysokou kvalitu, vysokou dynamiku
a dostupnost, jednoduché a pokrocilé ovladani i brilantné
koncipovany design.
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potrebujete silného partnera, na kterého se muzete spolehnout.

\/TM, ie Jsem v Jogr\}ct‘ r‘vLa/\c.L..

JiZz od roku 1982 se vyrobni spolecnosti po celém svété spoléhaji na
vysoce vykonné laserové rezaci systémy od Mitsubishi Electric.

Diky vlastnimu vyvoji a vyrobé m(izete vS§echny klicové komponenty
dovést k dokonalosti. Mitsubishi Electric pouziva jen vlastni fizeni,
motory, frekvencni ménice, relé a mnoho dalsich prvkd, které prizpQ-
sobuje v kazdém detailu danym pozadavkim. Jedina véc, které si
vSimnete je, zZe stroj béZi hladce — a Casto i po desetileti od zakoupeni.

Kazdy, kdo si preje bezpec¢né investovat do dlouhodobé spolehlivého
laserového fezaciho systému, si vybere Mitsubishi Electric.

£ Mitsubishi Electric



Navstivte nds v nasi nové budové v Ratingenu,
kde mlzete vidét Sirokou skalu nasich pro-
duktl. Nechte se nadchnout “Svétem
Mitsubishi Electric”!

Co dela Mitsubishi Electric?

Dlazdi cestu k bezpecné technologické budoucnosti...

Mitsubishi Electric a jejich 142 000 zaméstnancu vyrabi elektrické a elektronické vyrobky a systémy jako
satelitni systémy, vytahy, velké video obrazovky, primyslové roboty, elektroerozivni obrabéci systémy
(EDM), CNC ridici systémy, klimatizacni jednotky, vykonové polovodice a mnoho, mnoho dalsich. V celosvé-
tovém méritku tyto produkty dosahuji ro¢niho obratu 37,8 miliard USD.

Klicové komponenty jsou vlastni vyroby a pfizplisobeny pozadavk({im hypermodernich laserovych fezacich
systém.

Galaktické! Mitsubishi Electric postavila ,Michibiki 4, jejich 40. satelit. Guinessuv svétovy rekord! Mitsubishi Electric dodala nejrychlejsi a Gigantické! Mitsubishi Electric nainstalovala nejvétsi ultra-HD video
nejvyssi vytah svéta. obrazovku na svété umisténou na New York’'s Times Square.

£ Mitsubishi Electric
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26 modelu od roku 1982.

Zaruka inovace a spolehlivosti.

Zakladni prehled
Odveétvi
Mitsubishi Electric

Hlavni body

Prehled modell

F-CUT

High-Peak Propal

Ekologické zmény

Spolehlivy ve dne, v noci
Optimalizace neproduktivniho ¢asu
Podpora obsluhy

Laserové technologie

Fiber laser

Zakladni princip

Uspora energie

Reznéa hlava Zoom Head
Zalozni rezerva vykonu

11

CrossFlow laser

Zakladni princip

Naklady — rozdily
Uspora energie
Brilliantovy fez

Méné dalsiho opracovani
Konstantni fezna kvalita

Vice ...

Automatizace
Software

Ochrana investice
Dostupnost
Financovani
Servis

Nahradni dily

Technicka data

£ Obsah
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Sledujte film na:
www.mitsubishi-laser.de/movie

Puvodnée Mitsubishi Electric

vyvijel laserove rezaci systémy pro vlastni potreby...

PoZzadavky na vyrobu a instalaci tisict vytah jsou obtizné — zejména pokud jde o nejrychlejsi vytah na svété (postaveny Mitsubishi Electric). Aby bylo mozné
tych let vSak Zadny z laserovych fezacich systému dostupnych na trhu nesplioval tato kritéria. Vzhledem k tomu, Ze Mitsubishi Electric dodava elektroerozivni
obrabéci stroje (EDM) mnoha vyrobclm forem a ndastrojarim, je si dobfe védoma pozadavku na prfesnost v tomto odvétvi — a proto ma mimoradné vysoké na-
roky na své vlastni laserové rfezaci systémy pouzivané k vyrobé plechovych dilt pro vice nez 65 000 systém(i EDM.

Laserové rezani pro satelity Pro¢ Mitsubishi Electric?

&jSi Nevime, jestli vyvoj nebo vyjimecna kvalita fezu byla divodem pro rlst popula-
bylo vyrobeno 40 satelitd obihajicich kolem Zemé. VSechny tyto poZzadavky na rity laserovych fezacich systém(l Mitsubishi Electric. M(zZe to byt také, Ze vyza-
kvalitu se promitly béhem desetileti do vyvoje laserovych fezacich systéml duji méné Casto udrzbu nebo Ze okraje se nemusi ¢asto dale opracovavat, coz
Mitsubishi Electric. znamena pro jejich majitele dodatecny zisk. Jedna véc je jista: vSechny spolec-

nosti, které se rozhodnou pro jeden z téchto laserovych fezacich systému, mo-
hou kazdy jednotlivy plechovy dil oznacit: ,fezano na Mitsubishi Electric.

Podivejte se sami, jak se Vam tato investice vyplati — rok za rokem.

£ | aserova fezacl centra
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Laserové rezaci systémy

Pro nakladové efektivni rezani
_ — tenkych plechu
ML3015 SR
B ML3015 SR laserova rezaci centra umoznuji
a ’ nakladové efektivni a vysoce kvalitni laserové
B zpracovani tenkych plechu.
Flexibilni od silnych po tenké — 1 -
plechy ML3015 eX
ML3015 eX a ML4020 RX laserova fezaci centra —_—
umoznuji vysoce kvalitni laserové zpracovani — j
flexibilni od silnych po slabé plechy. Q“

v ML4020 RX

|

£ | aserové fezacl centra
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AR 1 Na plny plyn?
Bez kompromisti!

WA ! Sledujte film na:
0L www.mitsubishi-laser.de/f-cut-en

Nejrychlejsi cesta pro Vas laser

se jmenuje F-CUT!

F-CUT - vyssi vykon s nizsimi naklady. Nepretrzity pohyb rfezné hlavy bez za- Laserovy paprsek muze byt aktivovan nebo deaktivovan béhem mikrosekundy.
staveni na zacatku nebo na konci obrysu — laserovy paprsek je pouze zapnut

¢i vypnut. MHC-L (vysokorychlostni fizeni laseru Mitsubishi Electric) zajiStuje S F-CUT dosahnete mnohem rychlejsi vyroby (vyssi poéet vyrobenych dild) a
pfimou komunikaci mezi laserovym fizenim a ovladanim os. snizite vyrobni cenu na dil.

Konvenéni F-CUT
Reznd hlava se kratce zastavi na zaGétku a konci kontury. Nepfretrzity proces bez zastaveni fezné hlavy.

Paprsek vypnut Paprsek zapnut Paprsek vypnut Paprsek zapnut  Paprsek vypnut Paprsek vypnut Paprsek zapnut Paprsek vypnut Paprsek zapnut Paprsek vypnut

L0 T T

B e e ———————— A I
Rezani laserem Rezani Iasere — Rezani laserem Rezani Iasere —

£ | aserovéa fezaci centra
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Miliardy dalsich fotonu.

O 98 % kratsi cas propalu u konstrukeni oceli.

Kratsi cas propalu pro stfedné silné a silné tloustky materialu

Diky $pickové kombinaci vysokoenergetickych pulznich Spicek a proudové trysky mohou byt ¢asy propalu
shizeny az 0 98%. V poslednich nékolika letech se zvysila tloustka materialu vhodna pro vysoko pulzni propaly
od 8 az na 25 mm.

Fiber

Tloustka materialu: 25 mm Tloustka materialu: 25 mm

onvencni proces ‘
F40 uspora casu 67 % | 45CFR uspora casu 42 %

uspora asu 83% ' 60XF uspora casu 75%
| F80 | lspora casu 92%

Tloustka materialu: 19 mm Tloustka materialu: 19 mm

_———————
Gspora Casu 80 % f=—————|

uspora ¢asu 93 % ) uspora ¢asu 82 %

uspora ¢asu 50 %

uspora casu 95 %

Tloustka materialu: 12 mm Tloustka materialu: 12 mm

uspora ¢asu 93 %

" Gspora ¢asu 98%

|
| | L
uspora Casu 87 % | - uspora ¢asu 92 %
y
: uspora :éasu 92 %

5 10 15 Sekundy 5 10 Rezna hlava s proudovou tryskou

£ | aserovéa fezaci centra
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Porovnani velikosti ¢castic

Vlasy 70 pum
Prach  10pum
Kour 1 um

Vykon filtrace odsavaciho
systému 0,5 um

Ochrana zdravi obsluhy a zivotniho prostredi

od Mitsubishi Electric.

for a greener tomorrow S,Cag)ges

Cilené fizené odsavani zplodin z presné vymezené oblasti

Zplodiny vznikajici béhem procesu fezani jsou spolehlivé odsavany v misté, kde se nachazi fezna hlava,
a dale prochazi filtracnim systémem s vystupni ¢istotou 99,999% (minimalni velikost ¢astic 0,5 pm).
Vysledkem je Cisty vzduch — bezpecny pro obsluhu i Zivotni prostredi.

£ | ascrova fezaci centra
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24 hodinova nepretrzita vyroba.

Spolehlivé a tise v nocl.

Prevence kolizi: pohyb fezné hlavy do horni pozice
Predtim nez se fezna hlava posune na zacatek
fezného cyklu, vyjede osa Z do nejvyssi pozice.

Redukuje se tak riziko kolize a zvySuje se spolehli-
vost celého vyrobniho procesu — bez ohledu na

uroven znalosti obsluhy.
*"I

Zacatek vy’roby

A

%

|

7acatek programu

»I Kolize
| i--

Bezpecna nocni vyroba: ,Nocni rezim"“

Nocni rezim |ze aktivovat ru¢né nebo automaticky v
predem nastaveném case. Nocni rezim upravuje sek-
vence pohybu fezné hlavy a zpomaluje posun vy-
mény palet. Nocni rezim snizuje emise hluku a riziko
kolize. To znamena méné obtézovani okoli a méné
prostoja.

24
| Noéni rezim
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Bézna vyroba [

Pro vSechny pripady: stale je zde magneticky
mechanismus predchazejici vétSimu poskozeni
Rezna hlava diky magnetickému upinani maze byt
po kolizi vracena do plvodni polohy béhem néko-
lika sekund. Tim se minimalizuje riziko poSkozeni
vice dill pri kolizi a snizuje se i potfeba vycentro-
vat trysku po neocekavaném kontaktu.

£ | ascrova fezaci centra
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Ctecka ¢arovych kodl
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Nechte nas zrychlit Vas vyrobni proces!
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i
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3 Sledujte film na:
www.mitsubishi-laser.de/scanner-en

Optimalizace neproduktivniho casu?

Standardni funkce, ktera se vyplati.

Minimalizace sefizovaciho ¢asu

Soucasneé je rychlejsi nez postupné. Neproduktivni
Cas je redukovan rychlejsimi procesy a procesy,
které probihaji soucasné. Vysledkem je vyssi pocet
dilt vyrobeny za hodinu.

2 kroky k zahajeni vyroby
1. Nactete carovy kéd

2. Zmacknete start

Akce!

Krok 1: Nactete kéd Krok 2: Zahajite vyrobu

Predchozi proces

|

Optimalizovany proces

? Uspora -

0 20 40 60 80 100 %

. Cisténi trysky

Kalibrace vysky

£ | ascrova fezaci centra
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Malo zkusenosti s laserovymi systémy?

Nebojte se — komunikuje s Vami.

Lepsi fez Vlastni kontrola Aktivni ovladani

Nékdy hotovy fez neni takovy, jaky chceme — nékdy Vsechny dllezité komponenty laserového rezaciho V pribéhu procesu fezani je mozné plynule upravovat
je hrana neobvykle hruba nebo ma otrepy. Proto je centra jsou nepretrzité monitorovany. A vSechny ohniskovou vzdalenost Cocky a feznou rychlost.
soucasti fizeni diagnostické menu se vzorky. Obsluha  monitorované hodnoty jsou prehledné zobrazeny na

vybere nejpodobné;jsi vzorek a dostane postup, jak hlavni obrazovce.

zlepsit vysledny fez.

- — D | &
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= = = o
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£ | ascrova fezaci centra
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Vestavena odbornost.

Dame Vam veskerou pomoc, kterou potrebujete.

Casovy odhad

Nez program spustite, zobrazi se
predpokladany celkovy vyrobni ¢as
daného programu. Obsluha muze
lépe a pruznéji planovat.

Zobrazeni zbyvajiciho ¢asu

Po celou dobu vidite, kdy bude fezaci
uloha dokoncena, kolik ¢asu zbyva do
konce programu. VSechno bézi hladce.

e

29

Zrychlena vyroba dodatecnych dilii
Kdykoliv se mlze objevit potieba do-
dateénych dilG. Jejich vyroba je otaz-

kou nékolika kliknuti mysi na ovladani.

Je zde i moznost jednoduchého nes-
tingu.

Nefe odzdznt zottnz o, de 4o ostetnt \/Z,JZ\\/.;\J'T.

£ | aserova fezacl centra

Pohodlna zména programu

Zmény feznych podminek Ize jedno-
duse provést pro konkrétni obrysy
diky propojeni s prislusnymi bloky pro-
gramu. Kliknutim na obrys se automa-
ticky vyvola pfislusny dil programu. To
Setfi mnoho casu.




Vy as ...

CrossFlow

Laseroveé technologie.

Rychlost, rezna kvalita a vyrobni naklady musi byt v rovnovaze, pokud se ma investice zaplatit.

Fiber technologie

Fiber laser mUze zejména tenké plechy fezat rychleji. Jeho kratka vinova délka Rezné hrany bez okuji a s jemné&jsi drsnosti jsou charakteristické pro

1,07 ym je vyjimecné dobre absorbovana kovem a diky tomu dosahuje mimo- CrossFlow lasery. Diky vysoké kvalité povrchu je vyrazné snizena ¢asova na-
radné ucinnosti. Energeticka ucinnost je vyssi nez u CO, laser(, takze i fezné ro¢nost a nakladovost dalSiho opracovani. Tyto lasery byly pouzivany v pra-
myslu po nékolik desetileti. Jsou extrémné robustni, trvanlivé a nenarocné

rychlost je vySsi.
na udrzbu.

= Laseroveé technologle

31
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Nekompromisné rychly!

Fiber laser.
Zakladni princip.

Vysoce vykonné vlaknové lasery jsou slozeny z moduld. V laserovém modulu uréity pocet laserovych diod
Lnabiji ,aktivni vlakno" a takto se generuje laserovy paprsek. Jednotlivé moduly vlaknového laseru jsou
seskupeny a spojeny laserovy paprsek je veden pomoci flexibilniho optického kabelu — vodici vidkno — z
laserového zdroje do fezné hlavy laserového systému.

Vodici vlakno
Aktivni vlakno

. Laserova dioda
Prvky vlaknové mfizky

Fiber laser

A/ejr7¢LleJ§T pro 'l"emLé a S"'Feéné Silmé Man"arié\lx].



for a greener tomorrow §S%Y
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Dejte elektromeru pauzu.

0 50% UEINN&j3!

Zazrak ucinnosti Ridici jednotky a pohony s tisporou energie ECO rezim

Diky vysoké ucinnosti vlaknového laseru mlizete Uspory energie bylo také dosazeno diky pouZitym Inteligentni ECO rezim vypina krok-za-krokem
vyrazné snizit Vas ucet za elektfinu. Energeticka fidicim jednotkdm a pohondm Mitsubishi Electric. jednotlivé ¢asti systému az do rezimu spanku. V
ucinnost dosahuje hodnoty mezi 40 a 50 % — vyji- tomto rezimu se naklady snizuji az 0 70 %.
mecné pro laserovou technologii. Reaktivace laserového systému trva priblizné

jednu minutu.

Zastaveni Pokracovani
procesu procesu

Krok 1
Rezonator vypnut
Krok 2

Plyn vypnut Znovu zapnuto
Krok 3

Chlazeni vypnuto

.':._I\ /S
AN

i MAX

EFFICIENCY PRODUCTIVITY

Fiber laser

Mémé eleL‘lLFIVhP iz



Formule 1

/ Sauber C37-Ferrari

RICHARD MILLE
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Sauber F1° Team

MANUFACTURING PARTNER

Od tenkého k silnému a zpet?

Rychleji nez mrknuti!

Rezna Zoom hlava - sefizeni v rekordnim éase
Kazdy, kdo Casto stfida rlizné tloustky materidlu, chce co nejrychleji pokracovat v  Optika je hermeticky uzavriena, aby byla chranéna pred kontaminaci béhem
fezani — a bez ohrozeni kvality fezu. Zoom hlava vyvinuta spolecnosti Mitsubishi kazdodenni rutinni vyroby. Jediné, ¢eho si vSimnete je, ze vSe bézi hladce.

Electric zajisti rychlost a flexibilitu po mnoho dalsich let.

JOXA

|I|||.|"“|HH RX-Fiber
Zoom Head

X

eX-Fiber

Zoom Head
Zoom hlava automaticky nastavuje tvar paprs

Fiber laser

37
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Samotny monitoring neni zarukou

spolehlivé vyroby. Ale nase zalozni rezerva vykonu je.

Muze modul vlakonového laseru selhat? Ma se proto stroj zastavit? Ne s nasi zalozni rezervou vykonu!
Pri béZném provozu pracuji moduly laseru na 80 % maximalniho mozného vykonu. V pfipadé selhani jednoho
laserového modulu Ize stale dosahnout nominalniho vykonu laserového zdroje zvySenim vykonu zbyvajicich

modulG.

ST

D o]

Bézny provoz

—
—
—
o

J\x VSechny moduly
\

> v provozu, snizen
__— energeticky vstup

__— kazdého modulu

Zalozni rezerva vykonu

Poskozeny modul

| —

|
| oy

=

: x Zbylé moduly

~#—— kompenzuji vykon

—_ nefunkéniho
modulu

grila\m'lﬂné \/7\/.',/1\/4'2\ 'l"ecL‘VlolOéfe) sFoleLl[\/é \/x;r-oga\.

Fiber laser




CrossFlow.
Zakladni princip.

Plynova smés, ktera pomalu proudi pricné k ose paprsku, je stimulovana elektrickymi vyboji. Diky specialné
umisténym zrcadlUim je tento proces znasoben a generuje se vysoce vykonny laserovy paprsek. Ten je
veden od rezonatoru pres vychylovaci zrcadla az do fezné hlavy.

PIné reflexni zrcadlo

Elektrody

= { Caste&né reflexni zrcadlo
Laserovy plyn = ¥ . iy W /_
/— Laserovy paprsek

£ CrossFlow laser
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Naklady konvencniho CO, laseru.

[+ ===we ety

Vysoké naklady na udrzb
* Opotrebeni elektrod

« Sklenéné trubice

« Velké mnozstvi zrcadel

* Plynova turbina s rychlosti az 700 km/h

Vysoka spotreba laserového plynu

\";. —

B CrosSElo

W

h“r‘—".(

Konvencni CO, laserové systémy potrebuji intenzivni a drahou udrzbu.

S méneée dosahnout vice.

CrossFlow boduje diky jednodussimu systému.

Snizte naklady na udrzbu az o 77% Patentovano.
CrossFlow rezonator vyvinuty firmou Mitsubishi

Electric potiebuje udrzbu méné casto nez bézné re-
zonatory CO,. Rezonator navic obsahuje mnohem
4 méné opotfebovavanych casti. Vysledkem je, Ze na-
V prvnich & B ] klady na udrzbu jsou az o 77% nizsi nez u klasic-

7 letech : kych CO, laserd.

usetrite . i ]
€ 113,000 i """"""" ------------- §  Konvenéni

. CO, laser

Naklady v €

Jedna se o hermeticky uzavreny rezonator, kde neni
: laserovy plyn doplfiovan nepretrzité, ale pouze jed-
== : ’ ' nou za den. To vyrazné snizuje spotfebu laserového
= § a ? i E a plynu.

v ,"i.i'.. “ L 10000 e
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£ CrossFlow laser
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CrossFlow
Vase kasicka

for a greener tomorrow g&g)ges

Uspora energie.

Zkombinujte Uspory s rezem nejvyssi kvality.

Metoda vyboje v pravy cas Ridici jednotky a pohony s tisporou energie ECO rezim

Tento zplisob vyboje ve spravny okamzik snizuje Uspory energie bylo také dosazeno diky pouzitym Inteligentni ECO rezim vypina postupné jednotlivé

spotrebu energie vzdy, kdyz je laserovy paprsek fidicim jednotkdm a pohon{m Mitsubishi Electric. casti systému az do rezimu spanku. V tomto rezimu

vypnut. se naklady snizuji az 0 99 %. Reaktivace laserového
systému trva pfiblizné 3 minuty.

Konvenéni rezonatory
s rychlym podélnym

S, Zastaveni Pokracovani
proudénim

procesu procesu

Mitsubishi Electric ! Krok 1
rezonatory s - Rezonator vypnut Znovu zapnuto
pomalym pficnym |

g/ Krok 2
proudénim

Plyn vypnut grok 3
Chlazeni vypnuto

Paprsek zapnut

£ CrossFlow laser

45
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Konvencni rez

Rozdil, ktery muzete videt a citit.

Nejvetsi prinos Cistéeho povrchu rezné hrany je v Uspore nakladu na dalsi opracovani.

Briliantovy fez — 40 az 50 % zlepseni kvality povrchu!
Pomalé pricné proudéni laserového plynu s tichym stabilnim vybojem v kombinaci s patentovanym vedenim
paprsku umoznuje dosdhnout povrchu fezné hrany srovnatelné s mechanickym obrabénim. To znamena, ze

dal$i opracovani neni nutné nebo je omezeno na minimum.

Konvenc¢ni fez

25 pm

£ CrossFlow laser
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- Konstrukeni ocel, 16 mm

& ¥ = - L e —

Meéne dalsiho opracovani, vyssi zisky.

Technologie pro vynikajici vysledky u jakékoliv kvality materialu.

Redukce strusky (DR) K-fez Plasma efekt

Funkce redukce strusky méfi a ridi vykon laseru Ne vSechny plechy jsou stejné kvality. S K-fezem Urceno pro komplikované geometrie v tlusté nere-
ve vztahu k fezné rychlosti b&hem zrychleni a zpo- muzete fezat materidly nizsi kvality s dobrym fez-  zové oceli. Prediktivni nastaveni parametrd stroje
maleni v rozich. To sniZuje nezadouci teplotni nym vysledkem. pro ostré rohy zabranuje vyvoji plazmy od samého
ucinky na spodni strané plechu a na konci fezu. U pocatku. Timto zplUsobem ziskate ostré rohy — do-
nerezovych a pozinkovanych material(l se tak sni- konce i na silné nerezové oceli — zcela bez otfepu.

Zuje tvorba otfepl. Vysledkem je mensi potieba
dalSiho opracovani a tim i nizsi naklady.

DR kontrola vypnuta DR kontrola zapnuta Konvencéni K-fez PG kontrola vypnuta PG kontrola zapnuta

LA ARALAAL

i s akaRcadal (A=

25 mm

CrossFlow laser
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! !
/ysoko-rychlostni
snimac vykonu

Patentovano

“e

Rozdilna délka paprsku, ruzné vysledky:.

Konstantni délka paprsku, konstantni vysledek — to oCekavate od Mitsubishi Electric.

Systém s konstantni délkou paprsku Vysoko-rychlostni snima¢ vykonu

Chybéjici kompenzace délky paprsku se brzy projevi v rozdilné kvalité fezu na ploSe stolu. Pokud se vy- Vysoko-rychlostni snimac vykonu od Mitsubishi

sledky rezu na rznych mistech lisi, je to nejen nepfijemné, ale i ndkladné. Kazdy CrossFlow laser od Electric sleduje vykon laseru v realném case.

Mitsubishi Electric prichazi s konstantni délkou paprsku — tak jak to ma byt. Nez si koupite laserovy rezaci Zarucuje, Zze skutecny vykon laseru se odchyli od

systém, méli byste si vyzkouSet a ovérit stalost kvality fezu ve vSech Ctyrech rozich stolu. cilové hodnoty o méné nez + 1% a to umoznuje
zpracovani silné odrazivych materidlq, jako je hli-
nik a méd.

| T
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£ CrossFlow laser
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Jak mulze automatizace
zvysit Vase zisky?

4

Sledujte na:
www.mitsubishi-laser.de/sort-en

Automatizace musi byt flexibilni.

Integrace to umozni.

Laserové fezaci centrum s automatickou vyménou palet Vam nestaci? S vy$si mirou automatizace muizete zvysit vyuziti kapacity stroje a vyrobit vice dilll za
hodinu. Inteligentni feSeni na miru jsou k dispozici. MUzete si tak vybrat typ automatizace, ktery nejlépe vyhovuje Vasim potiebam. Automatizace zacina u
nakladacich a vykladacich systému a vede az po plné automatizovana reseni s automatickym tfidénim vyrezanych dilG a skladovanim.

Automatizace pripravena!
Stale nevite, co Vas ¢eka za par let, a chcete zadit postupné? Zadny problém — nase automatizace mize byt instalovana dodatecné. Vase laserové fezaci

centrum tak mGze rist podle vasich potreb. Integrace nasich laserovych fezacich strojii s automatizacnimi systémy tretich stran je také mozna — radi Vam
poskytneme potfebna rozhrani.

53
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Mnoho laserovych rezacich systému - _
neni schopno tento retéz preriznout. - \

EXistuje mnoho softwarovych resent.

A Vy si vyberete ten, ktery Vam vyhovuje.

Vybér spravného CAD / CAM systému je klicem k
nakladové efektivnimu provozu laserového fezaciho
centra. Mél by to byt jednoduchy systém, ktery se
soustredi na zaklady? Nebo spiSe vSestranny soft-
ware s integrovanym ERP modulem a planovanim
vyroby pro programovani vseho od laserového feza-
ciho centra az po lis?

\/Zgra\l Jsem Si, cO ni majléipe

Vybér CAD / CAM systému je vyhradné Vase volba,
musi bezvyhradné vyhovovat Vasim potfebam. NasSe
systémy jsou vicejazycné. Neblokujeme ani neome-
zujeme pouziti softward tretich stran, které maji radu
vyhod.

lantelk

SISI/ANEST

a mnohem vice

\/\7LO\/L/\je./

Uz vite, které stroje, od kterych vyrobc(, budete pou-
Zivat, reknéme, béhem nasledujicich deseti let? A
opravdu chcete pracovat s nékolika CAD / CAM sys-
témy, jakmile budete pouzivat stroje od rGznych vy-
robct?

S nezavislymi CAD / CAM systémy vytvafite pro-
gramy pro stroje a zafizeni od rliznych vyrobcu.
Koupite si tak nejen software, ale také spoustu
svobody!




Klicové soucastky vyrabi
Mitsubishi Electric

Zkuseni a peclivi zakaznici se obcas divaji do elektrické skfiné,
aby zjistili, kolik riznych vyrobc(l naleznou na nainstalovanych
soucastkach. Ti, kdo jsou pfi vybéru opatrni, hledaji kvalitu v
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dlouhodobém horizontu.
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Laserové zdroje Frekvencni ménice

Servo zesilovace

Jistice napajeni

Dulezité: Ochrana investicel

ProcC klicové komponenty vlastni vyroby znamenaji rozdil?

Bez kompromisu

Pouze pokud sami vyvijite a vyrabite klicové kompo-
nenty — od CNC fizeni, frekvenénich ménicd, servo-
zesilovacl a servo-motor( az po fidici desky a relé —
mUZete je presné prizplGsobit Vasim potiebam. A
jediné tak mate uplnou kontrolu nad udrzenim kvality

na nejvyssi urovni. Pokud musite pouzit klicové sou-
castky od jinych vyrobc, budete muset ¢astéji délat
kompromisy. A to se dfive nebo pozdéji projevi ve
spolehlivosti celého systému.

To co 5\754?& nail; \/ééé“‘, ne

Vice zkusenosti, lepsi vysledky

Pokud vyvijite a vyrabite bezpocet soucastek sami,
Vase znalosti jsou jednoznacné lepsi. Proto je di-
lezité, abyste védéli, ze vSechny nasbirané odborné
znalosti jsou zabudované do kazdého stroje
Mitsubishi Electric. Pokud nainstalujete mnoho
soucastek tretich stran, podstupujete nevyhnu-
telné mnohem vétsi riziko s kompatibilitou a spo-
lehlivosti, které se mohou projevit az pozdéji.

FOJQFT;&’\LQ SMlOV\/L/.

Servo motory

Laserové fezné hlavy CNC ovladani

Jistota dodani nahradnich dili

Nejvétsi nejistotou pri dlouhodobé investici je spo-
lehlivost technologie a zajisténé dodani nahradnich
dilGi. Protoze délame vic, nez jen sestavujeme nase
laserové rezaci systémy, jsme tak nezavisli na dodav-
kach nahradnich dild ze zdroju tfetich stran. Pro Vas
to znamena zajisténé dodavky dilt a opravy kompo-
nentq, které presahuji zakonné pozadavky. Kazdé la-
serové fezaci centrum se sklada z rady klicovych
soucasti. A pokud dily jiz nejsou k dispozici béhem
nékolika malo let, co to bude znamenat pro hodnotu
Vasi investice?
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Vyrobeno pro desetileti —

dodano béhem par dnd!

Uspésné spoleénosti reaguji rychle na pozadavky trhu. K tomu potfebuji partnera, ktery maze rychle dodat, kdyz jsou jejich kapacity fezani laserem zaplnéné. A

potfebné nahradni dily a servisni sluzby jsou dostupné v daném misté.

Pouze firma, kterd ma potiebnou vertikalni integraci (CNC ovladani, laserové zdroje, fezné hlavy, servomo-

tory, servo-zesilovace, frekvencni ménice, jistice atd.), a je tedy nezavisla na dostupnosti nahradnich dild a
skladové kapacité mnoha subdodavatelll, dokaze zajistit dlouhodobou dodavku dild a tim skutec¢né ochra-
nit Vasi investici.

MELDAS 300
V prodeji od roku 1986 = 31 Iet podpory a stéle k dispozici!

%Lvé nausite ZeLa"') z2trzette ogjeéma/\\/l‘\].

0d spolecnosti Mitsubishi Electric obdrzite i dily pro
30 let staré CNC ovladani — nervové centrum Vaseho
stroje — s rychlym odeslanim z Diisseldorfského
skladu nebo doruceni kuryrem, pokud to spécha. Pri
navstévé naseho sidla v Ratingenu uvidite, Ze my ne-
premyslime v letech, ale na generace. Cokoliv jiného
by nebylo bezpecnou investici.
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Servis.

Jsme tu, abychom Vam pomonhli.

Skoleni Telefonicka podpora a servis

UzZivatelé ziskavaji odborné znalosti o systému la- Na&s servisni tym se sestava z asistencniho vzdale-
serového fezani. Zalezi na Vasem prani, bud u ného servisu a vyjezdnich servisnich technik{. At uz
Mitsubishi Electric v Krefeld nebo pfimo u Vas v telefonicky nebo e-mailem, vzdalenou online podpo-
provozu. rou nebo osobné u Vas, vzdy mate k dispozici spoleh-

livy servis od spolec¢nosti Mitsubishi Electric.

Foé;;or‘a\ LJ\ZLO l AV Fo‘l’?/‘egv\ji.

Vse bez starosti

Potrebujete absolutné spolehlivé laserové fezaci
centrum a chcete se soustredit na své hlavni pod-
nikani? S partnerem zndmym pro své mnohaleté
zkusenosti, kterého mate na blizku, se zbavite vSech
starosti a tihy.




Spotrebni a
nahradni dily.

Jsme tu pro Vas — po ce\é ENtoQR.

Kontrola kvality
Spotrebni dily a prislusenstvi jsou pred prodejem pieziouseny a
prochazi vystupni kontrolou. Mitsubishi Eleciric ma piisne pote:
adavky na sebe | své dodavatele.

Dostupnost a dodani
767.000 soucdstek je ulozeno ve skladu v Dilsse\dorfu. DR piedan

dopraver béhem jednoho pracovniho dne. Dodavky kurjini shatoon
nebo osobni vyzvednuti je také mozné.
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Model

Ridici systém

Pracovni rozsah Osa X
OsayY
OsaZz

Opakovatelna presnost

Max. velikost plechu

Max. vaha plechu

Rozméry Laserové fezaci centrum v¢.
paletového stolu

Laserovy zdroj

Vaha Laserové fezaci centrum ve.
laserového zdroje

Paletovy vyménny stdl

Typ laseru
Vykon laseru

Rezna hlava

Model

Ridici systém

Pracovni rozsah Osa X
OsaY
Osaz

Opakovatelna presnost

Max. velikost plechu

Max. vaha plechu

Rozméry Laserové fezaci centrum v¢.
paletového stolu

Laserovy zdroj

Vaha Laserové fezaci centrum vé.
laserového zdroje

Paletovy vyménny stal

Typ laseru
Vykon laseru
Pulsni vykon laseru

Rezné hlava

ML3015 SR-F

15" Mitsubishi Electric dotykovy displej
3100 mm
1565 mm

150 mm
3050 x 1525 mm
930 kg

10,210 x 3 130 mm

8 600 kg

2100 kg

F20/ F40
2/4kW

PH-F2

3100 mm

1565 mm

150 mm

3050x 1525 mm

930 kg

10210x3 130 mm

7 500 kg

2100 kg

32XP
2,7 kW
3,2 kW

Z_Ja majéu S+FOJ) L'l‘"er‘\; nai \/7LO\/L/J'a./

ML3015 eX-F Plus

Létajici optika
19" Mitsubishi Electric dotykovy displej
3100 mm
1565 mm
150 mm
+ 0,01 mm
3050 x 1525 mm

930 kg

10,210 x 3 130 mm

integrovany
9300 kg

2100 kg

F40 / F60 / F80
4/6/8kW

Zoom Head

Létajici optika

15" Mitsubishi Electric dotykovy displej
3100 mm
1565 mm
150 mm
+0,01 mm
3050x 1525 mm

930 kg

10,210 x 3 130 mm

8500/ 8700kg

2100 kg

45CF-R / 60XF
4,5/ 6 kW
5/7kw

PH-XS

ML4020 RX-F

15" Mitsubishi Electric dotykovy displej
4100 mm
2100 mm

150 mm

4050 x 2060 mm

1 650 kg

13 053 x 3 450 mm

11000 kg

4000 kg

F40/ F60 / F80
4/6/8kW

Zoom Head

4100 mm

2100 mm

150 mm

4050 x 2060 mm

1650 kg

13 050 x 3 450 mm
2600 x 2150 mm
12000/ 12 200 kg

4000 kg

45CF-R / 60XF
4,5/ 6 kW
5/7kw

T;c_L.m IcLZ\
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Asistencni plyn F40 F60 F80
Zoom Head Zoom Head Zoom Head

Tloustka plechu v mm (nominalni/maximalni)

Kyslik 4/16 6/19 25/28 25/28 25/28
Konstrukéni ocel
Dusik 4/5 5/6 6/9 6/9 8/12
Konstrukéni ocel,
. i Dusik 2/3 3/4 3/4 3/5 3/5
galvanizovana
Nerezova ocel Dusik 5/12 8/20 20/22 25/28 25/28
Hlinik Dusik 5/8 8/15 15/18 25/28 25/28
Méd Kyslik 4/5 5/6 6/8 8/10 8/10
Mosaz Dusik 4/5 8/12 12/15 15/18 15/18

Tloustka plechu v mm (nominalni/maximalni)

Kyslik 19/22 25/28 25/28
Konstrukéni ocel

Dusik 3/4 6/9 8/12
Konstrukéni ocel,

) ] Dusik 3/4 3/4 3/5

galvanizovana
Nerezova ocel Dusik 12/15 20/22 25/28
Hlinik Dusik 10/12 15/18 15/20
Méd Kyslik 2/3 3/4 3/5
Mosaz Dusik 2/3 3/4 3/5

Hodnoty uvedené vyse jsou hodnoty odvozené ze zkuSenosti a predpokladaji, Ze stroj je v bezvadném stavu a za normalnich okolnich podminek.

Materialy jiné nez laserové oceli nebo specialni fezné obrysy mohou negativné ovlivnit kvalitu fezu a maximalni feznou tloustku plechu.

Poznamky
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Partnefi )
Certifikovano

Sauber F1°Team —_—

Fraunhofer

1CT - IMM

MANUFACTURING PARTNER

Technické zmény a chyby vyhrazeny / 10.12.2018

S’,&},Qges, for a greener tomorrow

Podrobnosti o pravech k obrazkim, ochrannym znamkam a pravni upozornéni naleznete na

webu www.mitsubishi-edm.de/notices
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