LASER FIBER

/SWIATLOWODOWY/



FIRMA KIMLA - wiodacy producent maszyn CNC, specjalizujaca sie¢ w stosowaniu
innowacyjnych rozwiazan technicznych, stworzyta wyjatkowy swiattowodowy
LASER FLASHCUT o wysokiej wydajnosci i korzystnej cenie.

ZALETY LASERA KIMLA FLASHCUT

Wysoka efektywnodc lasera imponujgca bardzo dobrym stosunkiem szybkosci ciecia do mocy lasera;
Sprawnos¢ rezonatora dochodzgca do 30 %;

Zaawansowane zabezpieczenia antyodblaskowe, realizowane poprzez stosowanie rozpraszaczy energii
odbitej wiagzki, co umozliwia ciecie materiatéw silnie refleksyjnych;

Wyposazony jest w automatyczng regulacje wysokosci glowicy, o wysokiej dynamice;

Glowica oraz zlgcza Swiattowodowe chtodzone sg ciecza, co zapewnia stabilno$é pracy i minimalizuje
ryzyko ich uszkodzenia;

Glowica w laserze Kimla Flashcut jest znacznie tansza w eksploatacji, poniewaz soczewka zabezpieczona
jest dodatkowo kwarcowym oknem, ktére chroni jg przed odpryskami cietego materiaty;

Optyka lasera dostosowana do konkretnych materiatow;




Niezwykta sprawnosc i precyzja ciecia =oen

B Laser Kimla Flashcut jest wykonany w oparciu o sztywng i stalowg konstrukcje o budowie przestrzennej,
zapewniajacg wysokie doktadnosci i duzg stabilnosc.
Monolityczna konstrukeja lasera eliminuje wystepowanie drgan i dryftow termicznych;

B Posiada kompaktowg budowe, dzieki ktdrej zajmuje matg powierzchnie;
B Jest urzadzeniem niemal bezobstugowym. Nie wymaga justowania luster w rezonatorze, ani
doprowadzania do rezonatora jakichkolwiek gazéw. Nie ma turbin, olejéw ani pomp prézniowych, co

znacznie obniza koszty eksploatacji;

m Nie posiada systemdw luster prowadzacych wigzke laserowg, poniewaz wigzka laserowa transmitowana
jest za pomocg Swiattowodu umieszczonego wewngtrz prowadnikdw kablowych;

B Moze by¢ wykonany w wersji z jednym stotem lub z systemem automatycznej wymiany palet oraz
catkowicie zabudowang strefa ciecia;

B Zawiera oprogramowanie do automatycznego rozktadu - nesting;

WM Posiada system z dynamiczna analizg wektoréw. Jest to rozwigzanie opracowane przez firme Kimla
i zapewniajace wielokrotne zwieckszenie wydajnodci, szczegdlnie przy skomplikowanych ksztattach. Im
bardziej skomplikowany ksztatt do wyciecia, tym wieksza jest przewaga maszyn z systemem sterowania
Kimla nad innymi rozwigzaniami oferowanymi na rynku;

B Graficzna wizualizacja pracy lasera on-ling;

B Niewielki pobér mocy;

B Jest urzadzeniem samonosnym. Oznacza to brak koniecznoici przygotowywania specjalhych
fundamentéw do jego posadowienia;

B Jest catkowicie zabudowany, co zabezpiecza operatora przed promieniowaniem laserowym, zgodnie
z wymogami BHP;

B Posiada komore ciecia wyposazong w systemy przelaczanych sekcji odciggu pytu powstajacego podczas
procesu ciecia. System dziata automatycznie, co umozliwia wykorzystanie zardwno wyrzutu na zewnatrz
budynkuy, jak i zastosowanie systemu odciggu z filtrami nabojowymi do zamknietego obiegu powietrza.
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RODZAJE LASEROW Z GENERATOREM SWIATEOWODOWYM

Lasery swiattowodowe wystepuja w dwoch wersjach: wersji
jednomodowej i wielomodowej. Wersje jednomodowa stosuje
sie przy wyjatkowo cienkich blachach, poniewaz mozliwosc
skupienia ich wiagzki jest kilkukrotnie wieksza, niz mozliwosc
skupienia wigzki laserow wielomodowych. Jednomodowosc
lasera jest cechy szczegdlnie przydatng przy cieciu cienkich
blach, poniewaz przy takich blachach jeszcze nie ujawnia sie
problem przeptywu gazu przez wycietg szczeling,

a niewielka drednica plamki daje wiekszg koncentra-

cje energii. Do ciecia grubszych blach konieczne jest
stosowanie wiekszej srednicy skupionego promienia. Powyzej
pewnego zakresu gruboici blach nalezy stosowac lasery
wielodomowe ze wzgledu na mozliwosé dalszego zwiekszania
Srednicy skupionego promienia. Fakt ten sprawia, ze wielu
producentow laserow swiattowodowych nie wykorzystuje
w swoich urzadzeniach laseréw jednomodowych (poniewaz
uznajg brak mozliwosci zwigkszenia Srednicy skupionego

promienia ponad pewnag granice za istotne ogranicze-



nie), a stosuja tylko lasery wielomodowe. W przypadku ciecia
cienkich blach lasery jednomodowe majg istotng przewage
zaréwno nad laserami wielodomowymi Fiber, jak i laserami
CO,. Firma Kimla optymalnie dobiera rodzaj lasera i jego moc
oraz konfiguracje optyki do jak najbardziej efektywnego
i wydajnego ciecia materialéw stosowanych przez klientow.
Zdecydowanie zwieksza to wydajnosé, przy jednoczesnym

obnizeniu kosztow.
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Lasery swiattowodowe Kimla Flashcut maja mozliwos$¢ zmiany
wielkosci plamki skupionego promienia, co umozliwia
optymalne dostosowanie parametréw optycznych lasera do
rodzaju i grubodci blachy. W przypadku lasera CO, nie mamy
wptywu na $rednice wigzki, ktdrg zamierzamy skupié
w glowicy. W laserze swiattowodowym transmisja odbywa sie
za pomocy Swiattowodu, a promien po wyjsciu ze
swiattowodu musi zosta¢ skolimowany. Kolimacja oznacza
przetwarzanie wigzki rozbieznej na wigzke réwnolegla. Ten

proces jest dokonywany za pomocg soczewki
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Gwarantowana jakosc¢
Wysoka niezawodnosc

kolimatora. Dostosowujac diugosé ogniskowej soczewki
kolimatora mamy wplyw na srednice wiazki. Od srednicy
wiazki zalezy w duzym stopniu jej wielko$¢ po skupieniu.
Warto$¢ ta ma wpltyw na szybkos¢ i mozliwoéc¢ ciecia
materiatdw o rdznej grubosci. Im cienszy materiat, tym
mniejsza $rednice skupionego promienia nalezy zastosowac.
Umozliwia to optymalne wykorzystanie dostepnej mocy. Do
ciecia grubszych materiatdw nalezy zwiekszaé $rednice
skupionego promienia. Przy zbyt malej srednicy skupionego
promienia szczelina jest tak mata, ze gaz ostonowy nie moze

wydmuchac stopionego materiatu.




Niskie koszty eksploatacji
przy niewielkim poborze enerqii FiAaSNCUT
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Atutem laserow swiattowodowych FIRMY KIMLA jest ich wysoka jakos$¢ i wydajnosé
oraz mozliwos¢ ich dostosowania do indywidualnych potrzeb klienta przy
korzystnej cenie, znacznie atrakcyjniejszej, niz w przypadku innych urzadzen
oferowanych na rynku.

ROZNORODNOSC KONFIGURACJI LASERA KIMLA FLASHCUT

Lasery firmy Kimla produkowane sa w bardzo réznych konfiguracjach i w réznych obszarach roboczych. Ta réznorodnosé
dotyczy zardéwno stopnia automatyzacji maszyny, jak i mocy lasera oraz jego konfiguragji. Firma Kimla produkuje zardowno
lasery z jednym stotem roboczym, ktérych istotnym czynnikiem, przy wysokiej wydajnosci, jest niska cena, jak i lasery
produkcyjne z automatyczng wymiang palet o wysokim stopniu automatyzacji, systemami odciggowymi oraz systemami do
nestingu i przygotowania produkgji.

Lasery produkcyjne sa maszynami o wiekszej wydajnosci, wiekszej predkosci maksymalnej i wiekszych przyspieszeniach.
Lasery swiattowodowe Kimla dzieki unikalnym mozliwosciom bardzo szybkiego ciecia cienkich blach doskonale nadajg sie
do wycinania jako alternatywa dla laserow CO, , a nawet dla wykrawarek rewolwerowych, ktére dotychczas byty uznawane
za najtansza technologie ciecia powtarzalnych elementéw z blach. Dzieki rewolucyjnym rozwigzaniom zastosowanym

w laserach $wiattowodowych, wycinanie blach cienkich laserem Fiber stato sie tafisze niz wycinanie na prasach

rewolwerowych,




KMLA Najwyzsza wydajnosc

OBRABIANE MATERIALY:

- stal weglowa;

- stal nierdzewna;
- aluminium;

- miedz;

- mosigdz. —__|

BUDOWA LASERA KIMLA FLASHCUT

Laser Kimla Flashcut do ciecia stali z rezonatorem $wiattowodowym sktada sie z czedci mechanicznej ztozonej z uktadu
posuwow liniowych, pozycjonujacego gtowice tnaca wyposazong w soczewke skupiajgcg oraz dysze umozliwiajaca
doprowadzenie gazu tngcego. Mechanicznie maszyna wykonana jest w ukiadzie kartezjariskim, materiat jest nieruchomy
podczas ciecia, gtowica porusza sie w trzech osiach: x, y, z. Przemystowe wersje laseréw firmy Kimla wyposazone sg w system
automatycznej wymiany palet, ktéry umozliwia nieprzerwany proces produkcyjny i zapewnia ciggta prace operatora oraz
urzadzenia. W czasie wycinania detali na jednej palecie operator zbiera wyciete elementy z drugiej palety oraz zaktada materiat
do ciecia. Po skornczeniu ciecia nastepuje automatyczna wymiana palet, w tym samym czasie laser kontynuuje wycinanie,
a operator rozpoczyna kolejng zmiane materiatu.

Laser Kimla serii Flashcut zbudowany jest na bazie sztywnego, monolitycznego korpusu, po ktérym poruszajg sie zespoty
prowadzgce gtowice tnacy. Zostaty one zaprojektowane z wykorzystaniem oprogramowania do analizy odksztatcen, a ich
konstrukcja zaczerpnigta zostata ze struktur lotniczych, w ktérych niska masa i wysoka sztywnos$c¢ sa podstawowymi
priorytetami. Dzieki zastosowaniu takiego rozwigzania, dynamika pracy laseréw Kimla Flashcut znacznie przekracza aktualne

standardy. Predkosci pracy lasera Kimla dochodzg do 2 m/s, a przyspieszenia osiggajg wartos¢ 2G.

Rezonator Swiatlowodowy wraz z systemami zasilajgcymi umieszczony jest w oddzielnej szafie o niewielkich gabarytach

i zajmuje nieduzo miejsca na hali.

Wiazka $wiattowodowa doprowadzona jest do gtowicy za pomoca $wiattowodu wewnatrz prowadnikéw. Jest to konstrukeja
catkowicie bezobstugowa, nie wymagajgca jakichkolwiek konserwacji, czy przegladdw.

W laserach Kimla Flashcut stosuje sie sterowanie bezuchybowe, gdzie niedoktadno$é sledzenia Sciezki nie jest proporcjonalna
do predkosci posuwu, jak w wiekszosdci urzadzen, a jest na statym poziomie pojedynczych mikrometréw. Takie rozwigzanie

umozliwia bardzo szybka i dynamiczng prace z duzy dokladnoscia, nawet przy bardzo duzych predkosciach ciecia. Jest to
niezwykle istotne, poniewaz predkosci robocze laserdw Kimla dochodzg do 2 m/s. Tylko tak szybkie, wydajne i dynamiczne
maszyny sg w stanie wykorzysta¢ potencjat drzemigcy w technologii laserdw swiattowodowych.




Niezawodna precyzja e

System sterowania lasera Kimla Flashcut wyposazony jest w wyjgtkowo wydajne napedy oparte na technologii transmisji
danych za pomocg Ethernetu czasu rzeczywistego. Dzieki zastosowaniu tej szybkiej metody komunikacji osiggnelismy
wyjatkowa dynamike pracy oraz mozliwosé wysytania do serwonapedow czterech parametréw ruchu (pozycja, predkos¢,
przyspieszenie i zryw). Jest to rozwigzanie wyjatkowo innowacyjne. Rozwigzania stosowane na rynku przez inne firmy
wykorzystujg tylko zadawanie predkosci lub pozycji.

Oprogramowanie laseréw Kimla jest najnowszym rozwigzaniem ostatnich lat.

Firma Kimla wprowadzita do oprogramowania wszystkie nowosci, ktore sg stosowane w tego typu maszynach na $wiecie,
umozliwiajace szybka i wydajng prace. System sterowania w laserach Flashcut firmy Kimla jest systemem interaktywnym,
integrujacym zaréwno oprogramowanie CAD, CAM oraz sterownik CNC. Dzieki temu w kazdej chwili operator lasera ma
mozliwosé edycji, poprawienia, zmiany geometrii, rozlozenia, wygenerowania $ciezki i kontynuacji pracy. Wszystkie czynnosci
przygotowawcze zajmujg bardzo niewiele czasu, poniewaz system umozliwia prace wielowgtkowa. Podczas wykonywania
ciecia operator moze przygotowywac kolejne elementy bezposdrednio w systemie sterowania. Komunikacja z systemem
zewnetrznym moze odbywad sie za pomoca sieci komputerowej Ethernet lub pamieci USB. Systemy laserowe firmy Kimla
wyposazone sg rdwniez w system automatycznego nestingu z modutami do zarzadzania produkcja, co umozliwia obstuge
zlecen i wykonywanie detali z wezesniej przygotowanych bibliotek.

System sterowania firmy Kimla ma zintegrowane tablice z parametrami umozliwiajgcymi ciecie réznych materiatéw o réznych
grubosciach. Lasery Kimla osiggajg bardzo wysokie predkosci i przyspieszenia dzieki zastosowaniu dynamicznej analizy
wektoréw i specjalnej konstrukgji optymalizowanej za pomocg oprogramowania do analizy odksztatcen.

DANE TECHNICZNE MASZYNY

Model maszyny 1020 1225 1530 2040 2060 25120
OBSZAR PRACY
0$ X mm 1000 1250 1500 2000 2000 2500
sy mm 2000 2500 3000 4000 6000 12000
0sZ mm 100 100 100 100 100 100
PARAMETRY TECHNICZNE ZRODLA LASERA
Moc wigzki laserowej W 500, 750, 1000, 2000, 3000, 4000
MATERIAL

Maksymalna waga arkusza kg 350 550 @ 800 1400 2100 4600
MAKSYMALNE PREDKOSCI

0sX m/min 200 200 200 200 200 200
0sY m/min = 200 200 200 200 200 200
Przyspieszenie dla osi X, YiZ G 2 2 2 2 2 2
STEROWANIE | NAPEDY
Napedy Servo AC
Sterowanie CNC High Speed, Common DC Bus, Real Time Ethernet
DOKEADNOSC
Dokladnosd¢ pozygjonowania  mm/m | 0,03 0,03 0,03 003 003 003
Powtarzalnosé mm 0,02 002 002 002 002 002
Doktadnosé ciecia mm/m 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 | —
WYMIARY | CIEZAR MASZYNY 3
Dlugosé mm | 6000 7000 8500 11000 16000 30000 r‘ﬁ'
Szerokosé mm 2150 2450 2700 3300 3300 4000 A
Wysokosé mm 1950 1950 1950 1950 1950 1950
Waga kg | 7000 8000 10000 12000 15000 25000

OPCJE DODATKOWE
Automatyczny zmieniacz palet
Oprogramowanie automatycznego rozkladu - Nesting
Laserowe kurtyny bezpieczeristwa dot. modelu 1530




KiviLA Oszczednosc energetyczna

PRZEWAGA LASEROW W TECHNOLOGII FIBER NAD LASERAMI CO,

Laser Fiber to skrdcona nazwa lasera z rezonatorem swiattowodowym. Od laseréw CO, odrdznia go to, Ze osrodkiem aktywnym
jest widkno swiattowodu domieszkowanego Iterbem. Caly rezonator jest oparty na ciele stalym, nie posiada elementéw
wymiennych i elementdw regulacyjnych, takich jak np. lustra. Rezonator ma dziesieciokrotnie wiekszg czestotliwos¢, czyli
dziesieciokrotnie krotszg dtugosc fali. Umozliwia to wieksze skupienie wigzki i wyzszg koncentracje energii.

Lasery do cigcia stali uzywane byly juz w latach pieédziesigtych. Technologia CO, rozwijana byta przez wiele lat, jednak
w ostatnich latach nie wprowadzono istotnych zmian w technologii ciecia laserami CO,. Ich ograniczona sprawnos< wynika
bezposrednio ze zjawisk fizycznych, a nie ograniczen technologicznych.

Technologia swiattowodowa jest aktualnie najnowoczesniejsza metoda ciecia blach cienkich. Charakteryzuje ja niezwykta
wydajnos¢ i efektywnosc. Lasery Swiattowodowe majg wielokrotnie wigkszg sprawnosc niz lasery CO,, w zwigzku z tym
ZUzZywajg znacznie mniej energii.

Sprawnos¢ energetyczna laserdw $wiattowodowych wynosi okoto 30%. Jest to wartos¢ duzo wyzsza, niz w przypadku laserdéw
CO,, ktorych sprawnos$< wynosi okoto 5%. Przyktadowo: laser CO, o mocy 4kW potrzebuje zasilania o mocy 80kW,
a odpowiadajacy jego mozliwosciom laser Swiattowodowy o mocy 2kW pobiera zaledwie 7kW. Przy uwzglednieniu
powyzszych czynnikow, koszty pracy lasera $wiattowodowego zwigzane z energig elektryczng mogg byé nawet
dziesigciokrotnie nizsze niz w przypadku lasera CO,.

Kolejng zaletq laseréw Fiber jest znacznie krétsza dhugodé fali swiatla, umozliwiajaca wieksza koncentracje energii w skupionej

wigzce. Ta wieksza gestosé energii umozliwia szybsze ciecie laserem o mniejszej mocy.




Atrakcyjna cena een

Czesto juz potowa mocy lasera $wiattowodowego w stosunku do lasera CO, jest wystarczajgca do uzyskania tej samej
predkosci ciecia, a w przypadku bardzo cienkich blach laser swiattowodowy umozliwia ciecie z predkoscia wielokrotnie wyzsza
niz laser CO, o podobnej mocy.

Dzieki rozwojowi optoelektroniki i pdtprzewodnikéw diody laserowe uzyskujg coraz wiekszg sprawnos¢. Przetwarzanie energii
ze $wiatta diod laserowych na promien wyjsciowy odbywa sie w $wiattowodzie, ktérego efektywnosé przetwarzania moze
dochodzi¢ do 80%. Takie rozwigzanie pozwala zaoszczedzi¢ duzo energii, a lepsza absorbcja energii laserow Fiber umozliwia
szybsze wycinanie.

Przewaga laseréw Swiattowodowych nad laserami CO, uwidacznia sig szczegdlnie przy blachach cienkich do 6mm. Im ciensza
blacha, tym wigksza przewaga lasera $wiattowodowego nad laserem CO,. Lasery swiattowodowe sg réwniez doskonatym
uzupetnieniem maszyn do ciecia strumieniem wody. Maszyny Waterjet maja bardzo szeroki zakres pracy siegajacy nawet do
200mm grubosci metalu. Jednak w przypadku maszyn Waterjet ich predkosé jest znacznie nizsza od predkosci laserow.
Optymalne rozwigzanie do ciecia blach to: laser swiattowodowy do blach cienkich, a Waterjet do blach grubych.

Lasery Swiattowodowe to technologia stosunkowo mtoda, urzadzenia tego typu produkowane sa dopiero od kilku lat. Firmy,
ktdére zna wiekszosé klientdéw, nie moga pochwali¢ sie dtugoletnim doswiadczeniem w tej dziedzinie, poniewaz rozpoczety
dziatalno$¢ w podobnym czasie. W tym momencie mniejsze firmy mogg istotnie wyprzedzi¢ duze koncerny, ktdre maja
dtugotrwate procedury we wdrazaniu nowych technologii i dostosowywaniu oprogramowania do potrzeb konkretnego

uzytkownika.
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