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Laser a Motori Lineari




Ultraveloce! Ultrapreciso!
Sistema di taglio laser preciso e v

Di che cosa ha bisogno un utilizzatore allavanguardia in un’intagliatrice laser per essere competitivo?

Amada ha prodotto il modello LC-F1NT dopo aver esaminato attentamente questo problema.

La risposta € di avere la migliore macchina per qualsiasi necessita di produzione con la possibilita

di realizzare prodotti di alta qualita nel modo piu efficiente possibile.

Amada, che soddisfa tutte le necessita di produzione, introduce nel mercato una nuova generazione

di macchine laser veloci, precise ed affidabili.
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7 Concetti della Serie LC-FINT

Concetto @) Sfondamento estremamente veloce
e taglio straordinariamente rapido utilizzan-
do la trasmissione a motori lineari sui 3 assi.

Concetto @  Qualita di taglio eccellente
sugli spigoli di tutti gI| Spessori.

Concetto ‘ Straordmaﬂamente-pFeclse.=—_
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5 Innovazioni

conseguite attraverso lo sviluppo front-loading

La trasmissione con motori lineari su 3 assi (X, Y, Z) & estremamente
veloce e straordinariamente precisa

Il nuovo generatore messo a punto da Amada per ottenere un’ottima
qualita del taglio

Il nuovo AMNC/PC con processore ad alta velocita

Le doppie ottiche adattative che escludono la necessita di cambio lente

Il monitoraggio del processo di taglio consente l'individuazione auto-
matica dell’effetto plasma e 'avvenuto sfondamento
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| 7 Concetti dell’F1
cambiano la filosofia del laser

Concetto

1l Sfondamento estremamente veloce e taglio straordinariamente rapido

Accelerando il controllo AMNC e combi-
nandolo con le trasmissioni lineari
dell'intagliatrice laser su tutti i tre assi, la
velocita complessiva dell’elaborazione
per il foglio mostrato qui a destra & stata
ridotta di circa 1.89 volte in confronto a
quella delle nostre macchine convenzio-
nali. Si & ottenuta una riduzione del 56%
dei costi di gestione rispetto a quelli
attuali.

Un effetto sinergetico dell’accelerazione /
decelerazione piu rapida e della maggio-
re velocita di spostamento determina una
complessiva riduzione del processo di
lavorazione.

Nesti
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utilizzando la trasmissione a motori lineari sui 3 assi

Tempo di sfondamento piu breve grazie all’elaborazione del CN piu rapida
Il miglioramento dell’elaborazione del CN conduce ad una maggiore riduzione del tempo di sfondamento
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Pezzo campione
5mmx5mm

ITempo di elaborazione piu breve con una piu rapida accelerazione
Tempo di elaborazione piu breve alla stessa velocita del taglio

5/)7/77

Ferro, 0,8 mm
1 foglio, materiale 4’ x 8’
Dati di velocita

Macchina convenzionale: 8000 mm / min
(315ipm)
LC-3015F1NT: 14000 mm / min (551ipm)

Tempo di realizzazione

Macchina convenzionale: 23 min 50 sec
LC-3015F1NT: 12 min 37 sec

Velocita di taglio, accelerazione tempo ciclo

" . Avvivinamento
Cremagliera e pignone

Taglio periferico

Vite a ricircolo

Velocita di taglio

/NN N

Tempo di

$

IS Avvivinamento
" Trasmissione motore

Taglio periferico

lavorazione

lineare

Velocita di taglio

UV VYV

Tempo di

spessore 1,3 mm

@ lavorazione

Differenza significativa!
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Qualita di taglio eccellente sugli spigoli di qualunque spessore

Generatore AF4000i-B messo a punto da Amada
Garantisce alta stabilita del fascio

Confronto della qualita di superficie di taglio con una macchina convenzionale
Velocita di elaborazione (mm/min) Confronto della rugosita della superficie di taglio: Valore Ra (um) ad 1 mm dalla facciata superiore del foglio (um)
I—a quahta del faSC|O |ase|' e Stata Lavorazione Generatore 4kW (AF4000E) su macchina convenzionale| Generatore 4kW (AF-4000i-B) su LC-FINT
mlg |iOI’ata m|n|m izzando |’|nstab|||té Materia\e/Spesle‘E‘Gas di asswstenza‘ Rugosita superifice di taglio Rugosita superifice di taglio
del fascio tipica del flusso assiale ad Accialo Inox 1 mm | Azoto | B000Tmimin S T
alta velocita. S — . 3000 mm/min 3000 mm/min - P
Ra=19 Ra=1,2
e B ¥z 2000 mmymin 2000 mm/min “
Ra=2,2 Ra=14
Spigoli e bordi privi di bruciature ‘
Finiture piu omogenee sulla superficie di taglio
[l controllo numerico ad alta velocita e Risposta in uscita di una macchina convenzionale: 8msec Risposta in uscita del laser LC-F1NT: 0.125msec
la migliore risposta di uscita del gene- AR S Risultato (proporzionale
ratore consentono di eseguire spigoli / alla velocita) CLREEEILY
i Wi Al i ==~ Uscita laser
e bordi privi di bruciature. 5 A 5 e e
Ky / comandata = i
© © ]
Risposta di uscita 5 k3 ro—
Macchina 64 volte piu veloce 8msec 0,125msec i y
. — 0.125msec
convenzionale: 8msec Tempo Tempo

La velocita di risposta di 0.125 msec del generatore del laser LC-F1NT consente il completo controllo della potenza laser

Straordinariamente preciso

Elevata precisione ottenuta durante il processo ad alta velocita
Taglio con precisione costante

Con il sistema di Trasmissione con Motori Lineari a Tre Assi, viene ottenuta un’eccezionale qualita di precisione tramite
I'effettiva risposta a sequenza chiusa della posizione della testa direttamente al controllo numerico.

Controllo a sequenza semi-chiusa (trasmissione con vite a ricircolo: Macchina convenzionale) Sequenza totalmente chiusa (Trasmissione a motore lineare: LC-F1NT)
Unita CN New AMNC / PC
Ciunie  CamEmsls Corsoio bobina Comando
— N\ [ H]

— — - — .- 3 0 T 2, . -y ——— .
o Dati posizione

T

Scala lineare Testa di scansione  Dati di posizione

Vite a ricircolo Encoder

Risposta al Il sistema non conosce Risposta della posizione La posizione effettiva
g: rgindo :\:I)?;;)i\rg CN tramite esattamente la posizione g;nc;;ndo direttamente della testa di taglio &
encoder effettiva della testa di taglio alCN perfettamente dal CNC

L’alta precisione del sistema & garantita dai motori lineari
Taglio con precisione costante

Dati di traiettoria del D300 (11,8”) moto circolare uniforme (confronto con le macchine convenzionali)
La Trasmissione a Motori Lineari Macchina

i i - i LC-FINT
su Tre Assi garantisce un'elevata [ EONEITHATIELS /’_F ™
circolarita delle geometrie. , hoL Rk f PP N .\'} i
Misurazione traiettoria i \ J
220000 mm / min = B E




Nessun cambio di lente

La coppia di ottiche adattative genera un raggio di ottima qualita
Una lente da 7,5” gestisce il taglio di tutti i tipi di spessore

Nessuna sostituzione di lenti

Lamiera basso spessore

Le due ottiche adattative controllano il diametro del fascio per un’esecuzione ottimale del taglio. Una singola lente
da 7,5” gestisce le lamiere dal basso all’alto spessore, riducendo il tempo per la sostituzione della lente.

Lamiera alto spessore

0,8 mm

I
Macchina convenzionale
ﬂ. - - o

Controllo del fascio ottimale

LC-FINT

AONumA A

AJO Num.2

Lunghezza focale

l— Punto focale

Profondita focale

3,2 mm

19 mm

Richiesta sostituzione lente

A/O Num.1

A/O Num.2

Lunghezza focale

R

Profondita focale

AJO = Ottiche adattative

Verifica lo stato del taglio ed invia i dati al CN

Funzione di rilevazione dello stato del taglio

Monitoraggio del processo di taglio

Verifica costantemente [I'avvenuto
sfondamento, e l'effetto plasma per
mantenere il taglio costante e stabile.

Sensore

Centro di monitoraggio

Y 1~

Luce dispersa

Lente



Concetto

SERIES

Posizionando tutti i cambio pallet sul lato di ingresso del
materiale, un solo operatore pud gestire diversi sistemi.

Facile setup macchina dai due lati completamente apribili

3 Aperture di facile accesso su entrambi i lati e possibilita di scelta del layout

Layout flessibile [per macchine con cambio pallet (LST)]

E possibile scegliere la direzione di uscita della lamiera, destra o sinistra, per le periferiche in base al layout del sistema
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Cambio pallet: Uscita a destra  Generatore: Lato posteriore (standard)

Cambio pallet: Uscita a sinistra Generatore: Lato posteriore.

- L}

Generatore: Lato destro

Cambio pallet: Uscita a sinistra

Il design della macchina combina sia I’alta velocita che la versatilita con la trasmissione a motori lineari Q

| due lati completamente apribili permettono un facile
accesso per la sostituzione degli ugelli e la manuten-
zione della lente e consente all’operatore anche di
caricare le lamiere dentro alla zona di taglio.

Riduce il lavoro di raccolta delle polveri

L'ergonomia delle cappe aspiranti, in comunione con il
sistema a cartucce di filtrazione, garantisce grande
efficacia nell'eliminazione delle polveri prodotte dal
taglio laser.

Smaltisce le polveri durante il funzionamento della macchina
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Confronto con Macchina Convenzionale (Tempi, Costi e Consumo Energetico)

Se si confronta la produttivita di taglio di alcuni particolari con una macchina convenzionale, il vantaggio
offerto dal laser LC-F1NT risulta evidente.

I Confronto di taglio

Dati del particolare: Ferro 1 mm, Taglio con Azoto Dati del particolare: Acciaio inox 6 mm, Taglio con Azoto
Confronto dei costi di gestione Costo per pezzo ridotto del 41.0% Confronto dei costi di gestione Costo per pezzo ridotto del 4.3%
¥ ‘&" -  Totale 1807
Totale 149.3 &~ Totale 163.0
140 160 R —
_4
120 140 4.3%
RISPARMIO €
100 116.5 41.0% 120 |
Confronto dei tempi di taglio Totale 78.2 Confronto dei tempi di taglio w0 . 1672 1400
Tempo per pezzo ridotto del 36.6% 8 Tempo per pezzo ridotto del 11% @ |
Macchina 60 mcp sto gas Macchina di assistenza
conv‘mﬁonale LC-FINT:4kW 1.0 Cost | 55.6 convmﬁonale LC-FINT:4kW 60— | — <==oeree | —_—
Velocita di taglio] 8000 mm/min | 8500 mm;min ° = : 0.6 Velocita di taglio | 1800 mmymin | 2000 mm/min 40-0.7- Gastalgasllasen 0.7
Tre pezzi 5min4sec |3min11sec 0 Tre pezzi 4min 50 4min 19 sec 2
Pezzo singolo |1 min 41 sec | 1 min 4 sec Macchina convenzionale LC-FINT Pezzo singolo | 1min13sec | 1min5 sec Macchina convenzionale LC-FINT
Dati del particolare: Acciaio inox 2 mm, Taglio con Azoto Dati del particolare: Acciaio dolce 6 mm, Taglio ECO-cut

Confronto dei costi di gestione Costo per pezzo ridotto del 31.1% Confronto dei costi di gestione Costo per pezzo ridotto del 10.6%

Costo gas
i 4 . Totale17.8 di assi
Totale 150. 10.6%
ale 15.5 -
140 1604 34 7 Tot
N 27 04
14 . g
= — . e
100 .
Confronto dei tempi di taglio Confronto dei tempi di taglio 10
Tempo per pezzo ridotto del 27% €9 “Costogas Tempo per pezzo ridotto del 18.2% . _
Macchina 60 diassistenza = 50 5 Macchina
convenzionale| LC-F1NT:4kW . convenzionale | LC-FINT:4kW 6
4kW 1.1 Costo gas laser KW _
Velocita ditaglio| 5000 mm/min| 5500 mmymin o Velocita di taglio| 3000 mmjmin | 3000 mmymin 4
Esaz(eézt: 5min 45 sec | 4min 13 sec % \nrcear;?rzaﬂ ZmMEDSE | 2 22360 2 _
0 0
Pezzo singolo | 1 min 85 sec | 1min 24 sec Macchina convenzionale LC-FINT Pezzosingolo | 44 sec 36 sec Macchina convenzionale LC-FINT
I Confronto dei costi di gestione
Dati del particolare: Acciaio inox 2 mm, Taglio con Azoto, Nesting Dati del particolare: Ferro 6 mm, Taglio ECO-cut, Nesting
Dimensioni: 2000 mm x 1000 mm della lamiera del nesting Dimensioni: 2000 mm x 1000 mm
Confronto dei costi di gestione Costo per pezzo ridotto del 24.7% Confronto dei costi di gestione Costo per pezzo ridotto del 15.0%
Totale 1787.3 qt
L jlecn Costo gas
f OStol
160 P ARMIS qt Totale 1033.7 di assistenza
o, 1000 ——— o0
140 2477 199.1 A
- 1350.1 Jotale 1166.3 800
100 ——— 5
e B — :
Confronto dei tempi di taglio 60 13,7 “Costo gas laser el 10.9 Confronto dei tempi di taglio
Tempo per pezzo ridotto del 20.2% — ’ Tempo per pezzo ridotto del 15.3%
convenzionale | LC-FINT:4kW convenzionale | LC-FINT:4kW -
4kW 4kW.
Velocita di taglio] 5000 mmymin | 5500 mmymin @ Macchi ional T Velocita di taglio| 3000 mm/min | 3000 mm/min ® Macchi ional LC-FINT
Pezzo singolo | 22 min 46 sec| 18 min 10 sec EIE (L M IELS - Pezzo singolo | 42 min 22 sec| 35 min 54 sec convenzionale -

I Confronto del consumo energetico
Confronto in standby

Confronto consumo energetico durante il taglio con potenza
in uscita 4 kW

Unita kW Unita kW
60 0o Totale75.4
. Totale 48.1 6 Totale 62.6
2.2 —
€Y Chiller 16.3

40 | ] |
. 2Lt Totale 29.6 © ]

Chiller 30 -

— 120

Generatore

Macchina

20

; ]
05 =

0 L
Macchina convenzionale LC-FINT

Macchina convenzionale LC-FINT



Per una produzione efficiente & possibile scegliere le seguenti opzioni.

I Taglio raffreddato

Assist gas Fascio laser

s 4

Ugello interno, sensore
Acqua di

raffreddamento Materiale

B WACS (Sistema ad Acqua di Assistenza al Taglio) per Ferro di alto spessore B Pezzo campione
Il sistema WACS spruzza acqua sulla superficie di materiali spessi durante il taglio laser

per evitare il surriscaldamento che innesca modifiche sulle caratteristiche meccaniche
della lamiera.

I OVSIV

Foro misurato (1) Foro misurato (2)

B Misurazione della posizione di due fori presi in esame

1. In combinazione con la lavorazione di una punzonatrice, viene misurata la posizione di
due fori presi in esame e lo spostamento dal punto originale della punzonatrice per la lavora-
zione viene corretto automaticamente.

2. Vengono misurati il passo tra due fori lavorati e la circolarita. Se il risultato della misurazione
non & conforme alle specifiche, viene mostrato un messaggio di allarme.

Convogliatore direzione X Assieme lente

Sposta in direzione X gli sfridi e i prodotti Sinistra Lente da 5”
di piccole dimensioni utilizzando un (per materiali sottili)
convogliatore fornito al suo interno. Destra Lente da 10”

(per materiali spessi)
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Varieta di Configurazioni

Il laser LC-F1NT permette di scegliere la configurazione ottimale in base al flusso produttivo del cliente, al
processo di lavorazione, ed allo spazio di installazione. Questo sistema é studiato per essere flessibile in
modo di gestire produzioni diversificate, bassi volumi o grandi serie di produzione. Tutte le configurazioni
incrementano la produttivita dell’impianto.

Torre di carico e scarico (ASF) Magazzino automatico (MARS)

Magazzino di carico / scarico a foglio singolo + pallet di E possibile interfacciare il sistema di carico e scarico
imballaggio a scaffali, pallet di impilaggio prodotti e con un magazzino automatico di stoccaggi lamiere,
pallet di lavorazione (forca) configurandole secondo le esigenze del cliente

LC-3015F1NT+ASF-3015F1

LC-3015F1NT+ASF-3015F1+2° Stazione LC-3015F1INT+ASF-3015F1+MARS

LC-3015F1INT+ASF-3015F1 Doppia Torre




Solution Package

Le chiavi per il miglioramento della produttivita sono la macchina, le periferiche ed il software.

Modello 10

Modello 20

Modello 30

Modello base

Il tempo di programmazione & stato significativa-
mente ridotto utilizzando disegni e facendo creare
in automatico il nesting dal Dr.ABE_Blanking.

LC-FINT+LST

Durante il giorno, la macchina puo -
essere fatta funzionare come unita
singola o totalmente automatizzata.

Durante i cicli notturni, la macchina pu® essere
fatta funzionare totalmente in automatico.

Grazie alla funzione di cambio pallet veloce, il
sistema mantiene comunque grande flessibilita.

LC-FINT+ASF

Funzionamento automatico
durante il giorno e nella notte
Modello di grande capacita produttiva in grado di
funzionare senza interruzione per 24 ore con |l
magazzino automatico MARS.

LC-FINT+ASF+MARS

Stabilimento ‘

Pressa piegatrice

(Opzione)
FMS controller

Combinata
Punzonatrice laser

FMS controller

Punzonatrice

Ufficio

(Opzione)
SheetWorks

3 i

) vl
_—ra

AP100

Dr.ABE_Blank

‘i
.

)

i_i

(Opzione)
vFactory

- "'."". ot

- Lo

SDD

11
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Produzione di lotti misti bassi / alti, interruzioni del lavoro, lavoro non previsto e consegna a breve scadenza.
Con una tale varieta di richieste che pressano il vostro lavoro, il nostro software cutting-edge vi offre il supporto pe

il -

TS —

AMNC/PC

Sistema di controllo numerico su base Windows ad alta efficienza

Semplifica le operazioni per la gestione del laser LC-F1NT.

“Gestione dello storico”
con pulizia del sistema “Touch screen”

S, .- # ==

E possibile gestire le funzione che si utilizzano piu
frequentemente, come ad esempio il Ritorno alle Origini,
il taglio JOG, il Posizionamento, e la Posizione di Sostitu-
zione Ugello / Testa, con un’operazione “Touch screen”.
Basta premere il pulsante Start per 'esecuzione.

Settaggio delle Condizioni di Taglio

Cio permette di impostare le migliori condizioni di
sfondamento, trattamento spigoli, ecc. Fino a 10
condizioni ciascuna per un singolo tipo di
materiale (spessore) e un massimo di 200 tipo
consentiti.

Gestione semplificata nella creazione dei programmi

Abilita la generazione guidata di programmi per la
creazione delle lavorazioni di particolari da tagliare
in macchina.

Schedulazione

T .
Permette di impostare il programma giornaliero per
la macchina singola cosi come per le linee di
produzione e controlla il progresso in generale.

Impostazione Verifica
e

Informa automaticamente I'operatore di una prossi-
ma verifica tramite un messaggio di avvertimento
sulla base del periodo stabilito.

FMS controller

Il laser LC-FINT e l'automazione ad esso dedicata sono controllati da un sistema
all’avanguardia, che supporta le lunghe ore di funzionamento automatico della cella laser

LC-FINT

Il controller FMS risponde rapidamente e si adatta alle esigenze di produzione di lotti misti bassi / alti, tempi

di consegna piu brevi e minori costi.

Pre-Mod / Prog-Lav.

Crea, modifica, e gestisce il programma di lavora-
zione di operazioni programmate utilizzando |l
controller FMS.

Animazione dello stato operativo

e Awvia il funzionamento automatico della cella laser.
e \aluta il completamento programmato.

e Mostra il flusso dei pezzi sulla linea di produzione
durante il funzionamento programmato utilizzando il
controller FMS.

Gestione dello storico
Mostra lo storico della produzione gestita del funzio-
namento utilizzando il controller FMS.

Manutenzione

Prende in considerazione diverse opzioni che
devono essere impostate nella programmazione del
funzionamento del sistema FMS.



r migliorare I'efficienza della vostra produzione.

Dr.ABE_Blanking

Sistema nesting ad alto rendimento che massimizza la produttivita della macchina laser J

Dr.ABE_Blanking & un software CAM totalmente automatico per preparare i dati di lavorazione laser. E
possibile generare i dati di lavorazione automaticamente semplicemente richiamando i disegni ed inserendo

informazioni di quantita e materiali.

Gestione AP100

Dopo che i disegni sono stati
aperti in AP100, i dati di lavorazio-
ne vengono creati automatica-
mente semplicemente richiaman-
do i disegni dal'SDD ed inseren-
do le informazioni di quantita e
materiali.

Disegni aperti con AP100

Dr.ABE_Blank — Laser
Nesting automatico per laser

Gestione dati 3D

| disegni aperti da SheetWorks
vengono salvati nell'SDD. | dati di
lavorazione ~ vengono  creati
automaticamente richiamando i
disegni dall'SDD ed inserendo le
informazioni di quantita e materia-
li. Quindi, il tempo di creazione dei
dati pud essere abbreviato ed il
ritmo produttivo e di funzionamen-
to della macchina laser possono
essere massimizzati.

SheetWorks

=3 ===
- ‘.-Eﬁ-_ s t.
o o, ‘-—':__

e TR I

D 4
h 4
b 4

Gestione dati DXF

| dati di lavorazione vengono
creati automaticamente inseren-
do le informazioni di quantita e
materiali basate sui dati DXF
creati da un sistema CAD. Quindi,
il tempo di creazione dei dati puo
essere abbreviato ed il ritmo
produttivo e di funzionamento puo
essere massimizzato.

Sistema CAD 3D

- =

AT T

SDD
LC-FINT
I vFactory
e Risolve i problemi di produzione dei clienti utilizzando dati digitali
= ——m————

vFactory “visualizza” il vostro stabilimento mettendo insieme automaticamente diverse informazioni dalle
macchine attraverso la rete. vFactory e di aiuto nella soluzione dei problemi dello stabilimento permettendo
di controllare il progresso della produzione e lo stato di lavorazione di ciascuna macchina in tempo reale.

Visualizzazione dello stato della macchina nello stabilimento

Stabilimento virtuale

Mostra lo stato in funzione / in arresto della macchina in tempo reale.

13



Dimensioni / Specifiche

Macchina con cambio pallet (LST)
Sistema di carico/scarico a foglio singolo

Unita: mm
ke
5
5 Purge unit 720 Chiller
[o]
% (H=1226) ———  (H=1655)
< 348 E[é geor a a
j511] — 300 1300
; g
Length of duct g S}
{ Oscillator B P (E5000) H_
2 (H=2281) R §O §
5| 8 (1 & Dustcsigior 7~ 1
z £ el (H=2436)
gl s I N 99— =
el £ ‘ﬁ - —
gl = = ~.
3
g & § E[ T
8| 8 =ty e =
o o
YIS
=k
2 L
©
Specifiche
Elemento LST-3015F1
Spec. Max. dimensioni mm | 3050 x 1525 x 25 o ;
. o P ——— e — - ’a
Materiale | \Max, peso di carico kg | 920/ pallet N = g%
— ons
Rt R Aaas ¥ ©
Supporto lavoro Piastra di metallo &
6043 (Overall length) 3433
Metodo di lavorazione Solo funzionamento
con cambio pallet
Qges}e ,SpeC'f'Che e l,aSpeno del ma.CCh'n,ano, ? dell attr'ezzatura sono soggette a LC-3015F1NT + LST-3015F1 Cambio pallet (uscita a destra), Generatore (lato posteriore)
variazioni senza preavviso per eventuali futuri miglioramenti.




Macchina con torre ASLULF1

Sistema di carico/scarico a foglio singolo + Scaffale costituito da pallet di imballaggio, pallet di impilaggio pezzi
e pallet (forca) di lavorazione

g
i
g
82
~= (1300) 511 ; ; ;
dust collector Purge unit ~_Oscillator 1721 Chillg
(H=2435)\ m (H=1226) / (H=2281) 0 (H:1I695I;5)
11 ¢
A a T S °
g gl i . g @@ : g
[Te} v pid
IS — Control panel w
i U [
Specifiche 7 o
g H \1\ 1 T 2 g
Elementi Elementi & =0 I i iR 8|R
Pallet imballaggio: 2 W - = -
Layout del pallet (tipo standard) Palletimpilaggio pezzi: 2 5 1 / 600 Protective fence
Pallet (forca) lavorazione: 3| o | BES WoH Wil KN (H=2000)
I| k2T 16 (500169 Q
Altezza scaffale mm | 4572 SE s L LD T3 ;
1
X
Cambio pallet 40 sec
Tempo tact ASF-3015F1 \Plastic chain
Ciclo foglio singolo 5 min 30 sec Operation panel (H=1300) with plug switch
Min. dimensioni materiale mm | 915 x 915 x 0,8
Specifiche pallet
imballaggio Max. dimensioni materiale mm | 3050 x 1525 x 12
(preimeSt‘aFO Max. altezza carico mm gg%(ncoompreso altezza
al punto iniziale) x } RS
Max. peso carico kg| 2000 /3000 *
J Prcdkucl I
o . . A~ Ll | stacking pallet
SpeCIfIChe paIIet Min. dimensioni pezzo mm| 800 x 150 x 0,8 N
(forca) |a_V0raZ|0ne Max. dimensioni pezzo  mm | 3050 x 1525 x 25 Processing 2
(con 4 pinze) g pallet
(struttura a serraggio |Max. peso carico kg | 920 « 5 i
bulloni) Pinze 4 (Pneumatiche) _—
Min. dimensioni prodotto mm | 150 x 150 10421
.Spe.Ciﬁche pa”e.t Max. altezza carico mm| 215 (compreso altezza
impilaggio pezzi : pattino)
Max. peso carico kg | 2000 /3000 *
* |l pallet di imballaggio pud essere usato senza pattini.
* Queste specifiche e I'aspetto del macchinario e dell'attrezzatura sono soggette .
a cambiamenti senza preawviso per futuri eventuali miglioramenti. LC-3015FINT + ASLUL-3015F1 Torre (uscita a destra)

* Le specifiche possono cambiare a seconda del paese.

Specifiche macchina

Nome modello LC-3015F1NT

Max. corsa assi mm 3070 x 1550 x 100 / 4070 x 2050 x 100

Max. peso carico kg 920 / 1570

Spostamento rapido m/min X, Y, Z: 120

Max. velocita di taglio m/min 60

Accelerazione / decelerazione G X, Y:152:3

Testa di taglio Testa di taglio di tipo a cartuccia

Sensore asse Z HS-2007 (Anti-plasma, Resistente al rumore)

CN AMNC/PC

Modello generatore AF2500i-B(2,5kW) / AF4000i-B(4kW) / AF6000i-B(6kW)

Peso della macchina kg 13000 (compreso generatore)

Attrezzatura standard Lati completamente apribili, controllo assist gas da CNC (2,0 MPa), Controllo focale da CNC,
iniezione di olio, monitoraggio processo di taglio, Pulitore ugello
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Prima di utilizzare questo prodotto, si raccomanda un’attenta lettura del manuale operatore e la scrupolosa esecuzione di tutte le istruzioni e procedure
ivi contenute.

Durante I'utilizzo di questo prodotto, & necessario I'impiego di adeguati dispositivi di protezione conformemente alle normative nazionali e locali vigenti.
Le specifiche e I'aspetto esteriore dei macchinari e degli attrezzature accessorie, a seguito di miglioramenti, possono essere modificati senza preavviso.
LC3015F1NT, LST3015F1NT e ASF3015F1

Utilizzare queste denominazioni durante applicazioni amministrative come ad esempio i rapporti di installazione, documenti di trasporto/esportazione,
documenti finanziari ecc.

Al solo scopo di rendere pil leggibile il presente catalogo, & stato inserito un trattino nella denominazione del modello della macchina come LC-3015F1NT,
LST-3015F1NT, ASF-3015F1.

Nel presente catalogo potrebbero essere descritte alcune caratteristiche o specifiche differenti rispetto ai prodotti Amada effettivamente spediti.

Per maggiori informazioni, rivolgersi al nostro staff.

Al solo fine estetico, dai macchinari fotografati nel presente catalogo sono stati rimossi i dispositivi di protezione e sicurezza.

Questo prodotto utilizza una radiazione laser invisibile di Classe 4 per il taglio ed una radiazione laser visibile di Classe 3R come indicatore della posizione.
Laser Classe 4: Evitare I'esposizione degli occhi e della pelle alla radiazione diretta o diffusa
Laser Classe 3R: Evitare I'esposizione degli occhi alla radiazione diretta.
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