LASERTECHNOLOGIE ﬂ%!ﬂ

ENSIS Alcce

EINZIGARTIGE VARIABLE STRAHLANPASSUNG
FUR EINE GESTEIGERTE PRODUKTIVITAT
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EINZIGARTIGE VARIABLE STRAHLANPASSUNG FUR EINE GESTEIGERTE

PRODUKTIVITAT

EXZELLENTE SCHNEIDERGEBNISSE IN ALLEN MATERIALBEREICHEN MIT NUR

EINER LINSE

EINZIGARTIGE VARIABLE STRAHLSTEUERUNG VON AMADA NUN AUCH MIT HOHERER

LASERLEISTUNG

Die Maschinen der ENSIS-AJ Baureihe sind mit
3kW, 6kW, 9kW und 12kW Laserleistung erhaltlich
und bieten auf diese Weise ein sehr umfangreiches
Bearbeitungsspektrum. Darliber hinaus verfiigen
die Ausfihrungen mit 6 kW, 9kW und 12kW Uber ein
AMADA-eigenes Autokollimationssystem, welches eine
einzigartige Strahlsteuerung ermdoglicht. In Verbindung
mit der variablen Strahlanpassung gewahrleistet dieses
System Einstechvorgdange mit hoher Geschwindigkeit,
schnellere Schnittgeschwindigkeiten und eine exzellente
Winkligkeit bei dickeren Werkstoffen.

Da fiir samtliche Materialien und Materialstarken lediglich
eine einzige Linse zum Einsatz kommt, geht das Risten
der Maschine deutlich schneller von der Hand. Auch die
Fehlerquote sinkt, was wiederum fiir ein Hochstmal} an
Produktivitat und dementsprechend fiir eine gesteigerte
Rentabilitat sorgt. Die Maschine ist ferner mit einem
automatischen Disenwechsler und der intuitiven AMNC
3i-Steuerung ausgestattet.




FERTIGUNGSBEISPIELE

Normalstahl 4,5mm

BETRIEBSKOSTENVERGLEICH

42% ERSPARNIS PRO TEIL

6 kW ENSIS A.' SERIE _
Konventioneller 4kW _
CO,-Laser

180 x 180mm 0 2 4 (€/Teil)
BETRIEBSKOSTENVERGLEICH
78% ERSPARNIS PRO TEIL
12 kKW E"Sls MSERIE -
Konventioneller 4kW _
CO,-Laser
Edelstahl 8mm \ \ \ |
200 x 200mm 0 1 2 3 (€/Teil)
BETRIEBSKOSTENVERGLEICH
64,7% ERSPARNIS PRO TEIL
3 kW E"Sls Al scrie -
Konventioneller 4kW _
CO,-Laser
Normalstahl 9 mm ‘ ‘ ‘ .
116,2 x 138,4mm 0 0.20 0.40 (€/Teil)
BETRIEBSKOSTENVERGLEICH
83,8% ERSPARNIS PRO TEIL
9 kW E"S's A‘SER]E -
Konventonler 44/ |
Edelstahl 172mm CO,-Laser
T T 1
223 x 195 mm 0 9 4 (€e/Teil)

Die Betriebskosten beinhalten Assistenzgas, Strom und Verbrauchsmaterial.



ENSIS AJ s~

VARIABLE STRAHLANPASSUNG
VOLLSTANDIGE KONTROLLE DER STRAHLEIGENSCHAFTEN

ANPASSUNG DES STRAHLS AN JEDE NUR
DENKBARE MATERIALKONSTELLATION

Die originale, variable Strahlanpassung von AMADA ist
bereits seit 2014 im Einsatz. Sie ermdglicht ein Hochstmal
an Produktivitat beim Schneiden von diinnen wie dicken

Materialien, indem der Laserstrahl automatisch optimal an

a Dick das Material und die Materialstarke angepasst wird.
. Die Strahlanpassung erfolgt stufenlos und bietet optimale
Einsatzbedingungen von der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

dinner Materialien bis hin zum hochqualitativen
Schneiden dickerer Bleche.

Diinn

Alle Materialarten und -dicken werden mit einer
Schneidlinse abgedeckt. Der AMADA-Faserlaser bietet
geringste Betriebskosten und maximale Rentabilitat fiir
alle schneidbaren Materialien.

Die variable Strahlanpassung ist in Verbindung mit den

3+, 6+, 9- und 12-kW-Faserlasern der AMADA-ENSIS-Baureihe
ABBILDUNGEN DER STRAHLFORMEN erhaltlich und erfiillt samtliche Anforderungen an die

Metallbearbeitung. Auf diese Weise ergeben sich geringere

Kosten pro Teil, sowie eine hohere Rentabilitat.

AUTOKOLLIMATIONSTECHNOLOGIE
EXZELLENTE KONTROLLE DES LASERSTRAHLS

OPTIMALER STRAHLDURCHMESSER UND
FOKUSLAGE

Wenn geschmolzenes Material nicht schnell genug aus der
Schnittfuge entweichen kann, muss bei konventionellen
Faserlasern die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Anders bei den ENSIS-Faserlasern von AMADA:

Mit der Autokollimationstechnologie von AMADA

ist es moglich, den Durchmesser und die Fokuslage

des Laserstrahls prazise zu regeln. Auf diese Weise

lasst sich geschmolzenes Material miihelos aus der
Schneidfuge entfernen. Dadurch ist es moglich, selbst

bei hochsten Schnittgeschwindigkeiten eine qualitativ
hochwertige Schnittflache zu erhalten. Weitere Vorteile
der Autokollimationstechnologie liegen in der hohen
Schnittkantenqualitat, wie auch in der exzellenten
Winkligkeit der Schnittkante. Durch die breitere Schnittfuge
in dickeren Materialien ist eine manuelle, sowie automatische,
Teileentnahme miihelos moglich. In beiden Fallen fiihrt dies
zu einer hoheren Produktivitat bei gleichzeitig hoherer
Anlagenverfligbarkeit.

(Die Autokollimation kommt bei ENSIS-Faserlasern mit
einer Leistung von 6 kW, 9kW und 12kW zum Einsatz. )




INNOVATIVER FASERLASERRESONATOR
MODERNSTE AUSBAUSTUFE DES AMADA-FASERLASERSYSTEMS

LEISTUNGSSTARKES LASERMODUL

Samtliche Faserlaser von AMADA basieren auf
Lasermodulen aus eigener Entwicklung. Jedes Modul liefert
eine Leistung von 3kW oder 4kW, dass ein Schneiden mit

3 kW, 6kW, 9kW und 12kW ermdglicht.

HOCHMODERNE FASERLASERPRODUKTION

Um die Herstellung von Faserlaserstrahlquellen im
AMADA-Werk in Fujinomiya noch starker zu optimieren
und die standig steigende Nachfrage zu bedienen,
wurden Reinrdume speziell fiir Produktion und Montage
eingerichtet.

GERINGERER ENERGIEVERBRAUCH BEI MEHR EFFIZIENZ
MAXIMALE PRODUKTIVITAT BEI REDUZIERTEM STROMVERBRAUCH

GERINGERER VERBRAUCH, HOHERER PROFIT

MAXIMALE ANSCHLUSSLEISTUNG DES GESAMTEN SYSTEMS AI.\/IAD.,.’-\ igt bestrebt, seine Produktg so umweltvertréglich
. 1% 31% 5% 7% wie moglich zu gestalten und dabei dennoch

» ein Hochstmal an Produktivitat zu bieten. Die
Faserlasertechnologie der ENSIS-AJ Baureihe erfordert

q |l
nur eine minimale Anschlussleistung.
Die Anschlussleistung des gesamten Systems
- (einschlieBlich Kiihler und Absaugung) ist signifikant

geringer als die eines CO,-Lasers mit einer Leistung
4kW COz ENSIS-AJ ENSIS-AJ ENSIS-AJ ENSIS-AJ . . .
Laser 12K okW ekw 3w von 4kW, was unseren Kunden einen deutlichen Vorteil
verspricht.

C Die ENSIS wird wahlweise mit 3kW, 6 kW, 9kW oder 12kW
ECO angeboten.
PRODUCTS
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GESTEIGERTE PRODUKTIVITAT

KURZERE BEARBEITUNGSZEITEN DANK DES EINSTECHENS MIT HOHER
GESCHWINDIGKEIT

ENSIS-AJ-TECHNOLOGIE

Dank des Zusammenspiels aus variabler

Einstechzeit fiir Normalstahl Strahlanpassung- und Autokollimationstechnologie
konnen die 6 kW, 9kW und 12kW Anlagen in dickeren
Normalstahl sehr schnell einstechen.

Mit 9kW dauert der Einstechvorgang in 25mm

1 Normalstahl, je nach Materialqualitét, gerade einmal eine
" Sekunde.
= 12
€ Die ENSIS arbeitet immer mit dem optimalen Laserstrahl,
2 egal ob beim Einstechvorgang, beim High-Speed
e ’ Schneiden diinner Materialien, oder beim Schneiden dicker
o ¢ . Bleche.
N 4 - 25 mm
) ' o .. N Aufgrund der sehr kurzen Einstechzeiten kann der
A a50m @@ Zeitvorteil gegentiber konventionellen Systemen bis zu
3kW ENSIS 6kW ENSIS  9kW/12kW ENSIS a{g’ 57% betragen
S :
Die 3-kW-ENSIS mit variabler Strahlanpassung bietet eine
energieeffiziente und produktive Losung fiir Normalstahl
mit einem Schwerpunkt bis 20 mm.
GERINGERE KOSTEN

+ECO-CUT“-TECHNOLOGIE VON AMADA

PRODUKTIVE BEARBEITUNG VON DICKEM
NORMALSTAHL

Die ECO-Cut-Technologie von AMADA ermdglicht eine
hochst produktive Bearbeitung von dickem Normalstahl
bei geringen Kosten pro Teil.

Dies bringt zahlreiche Vorteile mit sich:
+ Deutlich geringere Betriebskosten
+ Schnellere Schnittgeschwindigkeiten
+ Qualitativ hochwertige Schnittkanten
+ Rechtwinklige Schnittkanten

Maximale ECO-Cut Schneidwerte:
+ 25mm (9kW/12kW)
+ 22mm (6 kW)
+ 20mm (3kW)

ECO-Cut nutzt konsequent die Erkenntnisse der
Stromungslehre und setzt diese in speziellen Diisen mit
kleineren Durchmessern um.

Auf diese Weise kann die Produktivitat gesteigert und
gleichzeitig der Verbrauch gesenkt werden.




STANDARDFUNKTIONEN UND OPTIONEN

Automatischer Diisenwechsler

Fiir den vollautomatischen Betrieb ist die ENSIS-AJ mit einem Mehr-
stationen-Disenwechselsystem, einschlielflich Diisenreinigungs- und
Kopfkalibrierungseinheit, ausgestattet.

Bearbeitung mit einer Linse

Dank der ENSIS-AJ-Technologie ist lediglich eine einzelne Linse erforderlich,
um das gesamte Materialspektrum zu bearbeiten. Dies sorgt fur kiirzere
Ristzeiten und eine gesteigerte Produktivitét.

Optimale Zuganglichkeit

Front- und langsseitige Tiiren ermoglichen eine optimale Zugénglichkeit.

WACS II: Water Assisted Cutting System

Ein Wasserspriihnebel kiihlt bei dickeren Blechen unmittelbar den
Schneidbereich. Dies vermeidet Ausschuss, steigert Output wie Qualitat,
und ermoglicht eine deutlich effizientere Materialausnutzung durch kleinere
Materialstege.

Forderband in X-Richtung

Kleinteile, Schneidabfélle und Schlacke werden automatisch aus dem Schneid-
bereich abtransportiert.

Dust Air Blow-System

Die ENSIS-Baureihe verfiigt (iber ein so genanntes Dust Air Blow-System.
Dieses erzeugt einen kontinuierlichen Luftstrom an der Blechunterseite, um zu
verhindern, dass der beim Schneiden erzeugte Schneidstaub am Blech haften

bleibt.
Schneidprozessiiberwachung
Reflektions- . ..
sensoren ‘/Reﬂekﬁenes Einstechiiberwachung

Licht Die Einstechiiberwachung priift, ob der Einstechvorgang abgeschlossen wurde,

Linse bevor mit dem Schneiden begonnen wird. Je nach Materialqualitat wird der
Einstechzyklus automatisch angepasst.
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STANDARDFUNKTIONEN UND OPTIONEN

Deep Etching

Der Faserlaser bringt in einem Durchlauf eine tiefe Markierung ein. Diese
Markierung ist auch nach einer Beschichtung noch lesbar und erméglicht eine
fehlerfreie Zuordnung des Teils.

Kosten pro Teil

—_— Druckluftschneiden
Druckluft. -44% Um die Kosten pro Teil niedrig zu halten, konnen mithilfe der AMADA-
schneiden Faserlaser zahlreiche Materialien mit Druckluft geschnitten werden. Dies
ermdglicht geringe Betriebskosten bei guten Schneidergebnissen.
Stickstoff-
schneiden

AMNC 3i-STEUERUNG

Bei der AMNC 3i-Steuerung ENSIS-AJ Baureihe handelt es sich um ein
21,5-Zoll-HD-Touchscreensystem, das mit seinem einfachen und intuitiven
Bedienkomfort fiir eine gesteigerte Produktivitat sorgt. Es fligt sich perfekt in
das Konzept der VPSS 3i Digital Suite ein.

Merkmale:

+ Zoomfunktion mit Smartphone gleichem Bedienkomfort

+ Automatische Nesting- und NC-Erstellung liber den Bildschirm
+ Einfache und schnelle Maschineneinrichtung

+ Maschinendatenerfassung

STANDARDAUSSTATTUNGSMERKMALE

sta@nm‘c&ard mit Volﬁattung @ @
ENSIS-Technologie [

Autokollimationseinheit
Ein-Linsen-Strategie

Dusenwechsler (Anzahl der Stationen)
Hochdruckschneidfunktion

Clean Fast Cut (CFC) Kompatibilitat
Olspriihfunktion

Front- und Seitenzugang

Deep Etching (tiefes gravieren)

Dust Air Blow

Water assisted cutting (WACSII)
Monitoring des Einstechvorgangs
X-Forderband

lllllllllﬁlllg
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OPTIONALE AUSSTATT

UNG UND FUNKTIONEN

Silky Cut

Fiir die Bearbeitung von Edelstahl hat AMADA das Silky Cut fiir den Faserlaser
entwickelt. Dieses gewahrleistet eine dem CO,-Laser vergleichbare Qualitt
bei deutlich geringerem Stromverbrauch (in der Regel ca. 70% geringer als bei
einem CO,-Laser).

Gasmischer

Fiir die Bearbeitung von Aluminium bietet sich ein Gemisch aus Stickstoff und
Sauerstoff an, um die Schnittqualitat, im Vergleich zu der Bearbeitung mit reinem
Stickstoff, zu optimieren. Gleichzeitig wird, anders als bei der Bearbeitung mit
Sauerstoff, die Schweillbarkeit des Materials gewahrt.

Optisches Vermessungssystem (OVS-D)

Vorgestanzte Teile werden anhand von zwei Lochgeometrien durch ein CCD-
Kamerasystem vermessen und das Koordinatensystem automatisch der Lage
des Teils angepasst. Lochabstande und Lochrundheit kdnnen vermessen
werden. Selbst die optimale Fokuspunkteinstellung wird automatisch ermittelt
und eingestellt.

SCHNITTSTELLE ZWISCHEN ERP-SYSTEM
UND AMADA-OKOSYSTEM

Der AMADA Order Manager (AOM) ist eine neue cloud-basierte Plattform.

Dank der AMADA Standard-Schnittstelle kann das vorhandene ERP-System des Kunden problemlos mit dem AMADA Order
Manager (AOM) verbunden werden, um die Produktionsdaten an die AMADA-Maschinen zu senden und diese zu erfassen.
AMADA bietet eine Vielfalt an perfekt integrierten Software-Produkten. Jede Software-Technologie kann die Vorteile des VPSS

3i-Konzepts (Virtual Prototype Simulation Syste
Maschinen fihrt.

Produkti
® auftrage

ERP System

SheetWorks

m) nutzen, welches zu einer optimierten und fehlerfreien Produktion mit AMADA

ons- -
_ Qmabpa
Produktions- i =
daten
Production Designer VPSS 3i WELD

-

R——

- -i___ypss 3i BEND

SchweiBtechn

Stanz-, Laser- und
Kombinationstechnologie

ologie Abkanttechnologie




ENSIS Al <c-.

AUTOMATIONSSYSTEME

VON AUTOMATISCHEN PALETTENWECHSLERN BIS HIN ZU KOMPLETTEN
LAGERSYSTEMEN

AUTOMATISCHER PALETTENWECHSLER (LSTE)

Das Standard-Automatisierungsmodul von AMADA fiir 3.000mm und
4.000mm Blechformate ist ein vollelektrisches System, das aus zwei
Schneidpaletten besteht, die in der Lage sind, ein Vollformat-Blech von bis
zu 25mm dickem Material aufzunehmen. Dieses Wechseltischsystem ist
die optimale Wahl fiir Kunden mit beschrankten Platzverhéltnissen und
geringerem Produktionsvolumen. Ein Dauerbetrieb ist mdglich, indem die
Maschine bereits fiir den ndachsten Auftrag geriistet wird, wahrend sie noch
schneidet. Teile konnen einfach aus dem Restgitter entnommen werden.

Optional ist eine Rollentischauflage (FBT) erhéltlich, die sich insbesondere
flir die Bearbeitung von dickeren Materialien anbietet. Sie ermdglicht

das einfache Handling von Blechen und ermdglicht deren einfache
Positionierung auf dem Schneidtisch.

MP FLEXIT - AUTOMATISCHES BELADEN UND
ENTLADEN VON BLECHEN

Der MP Flexit fihrt fortlaufend automatische Be- und Entladevorgange aus,
um die Maschinenauslastung zu steigern. Das System kann mit 3.000kg
Rohmaterial beladen werden. Fertige Bleche werden (iber ein Rechensystem
mit Kettenantrieb entnommen und auf einer Palette abgelegt. Ein solches
Kettensystem gewahrleistet im Gegensatz zu anderen Automationssystemen
die Bearbeitung qualitativ hochwertiger Teile, da die fertigen Teile nicht durch die
Entladegabeln verkratzt werden. Geschnittene Teile konnen hauptzeitparallel
entnommen und dem néchsten Prozessschritt zugefiihrt werden.

Der MP Flexit ist die perfekte Losung fiir mittlere Produktionsvolumen mit
eingeschrankten Hohenverhéltnissen.

MP 4020 -AUTOMATISCHES BELADENUND ENTLADEN
VON GROSSFORMATIGEN BLECHEN

Der MP 4020 ist dank seiner kompakten Bauweise ideal geeignet fir
kleinere Produktionsflachen mit eingeschrankten Hohenverhaltnissen.
Ausgestattet mit 2 Belade- und 1 Entladefach, bietet der MP 4020

eine vollautomatische Verarbeitung. Ein 25mm dickes Blech in voller
GroRe kann im automatischen Modus Be- und Entladen werden, ohne
Unterstiitzung des Bedieners. Das System verfiigt auch iber die
Madglichkeit, die Palette an die Vorderseite des Systems zu bringen. Dies
ermdglicht die schnelle und einfache Bearbeitung dringender Auftrage,
ohne das Material direkt auf die Arbeitsflache laden zu miissen.

ASF EU - EINZELTURM ODER DOPPELTURM

Der ASF EU kniipft nahtlos an die Fortschritte auf dem Gebiet der Laser-
technologie an und macht sich die gesteigerten Fertigungsgeschwindigkeiten
zunutze, die von leistungsstarkeren Faserlasern erzielt werden. Er wechselt
Bleche in weniger als 90 Sekunden. Damit gewéhrleistet der ASF EU eine
grofitmagliche Maschinenauslastung sowie ein Hochstmald an Flexibilitét fiir
die hochvolumige Bearbeitung von Blechen mit einem Format von 3.000 mm.

Standard (10 Facher insgesamt), niedrige (7 Facher) und hohe (14 Facher)
Turmvarianten sind wéhlbar, um auf die individuellen Anforderungen eines
jeden Kunden einzugehen. Doppelturmausfiihrungen sind ebenfalls erhaltlich.

Das Rohmaterial wird mit Hilfe von Saugern auf eine der beiden
Schneidpaletten geladen, wahrend die geschnittenen Bleche zur gleichen
Zeit Uber das Rechensystem mit Kettenantrieb enthnommen werden. Die
geschnittenen Teile kénnen anschlieBend entnommen und neues Rohmaterial
beladen werden, wahrend der Laser schneidet.




AS LUL - EINZELTURM ODER DOPPELTURM

Der AS LUL-Turm ist auf das Handling von mittlerem bis hohem
Produktionsvolumen zugeschnitten. Mit seiner kompakten Stellflache
beanspruchter nurwenig Raum, bietet aber dennoch einen vollautomatischen,
kontinuierlichen Produktionsfluss. So genannte "Schnellschiisse" konnen
einfach zwischengeschoben werden.

Nach Fertigstellung wird der laufende Auftrag einfach weiterbearbeitet.

Der AS LUL ist in Einzel- und Doppelturmausfiihrung, jeweils fir die
BlechgréfRen 3.000 x 1.500 sowie 4.000 x 2.000 mm erhéltlich.

ZWEITE STATION

Gelegentlich miissen geschnittene Teile unverziiglich aus der Anlage
entnommen werden, wahrend andere geschnittene Bleche eingelagert

bleiben. In solchen Féllen erweist sich eine zweite Station als sehr hilfreich.
Sobald das Blech bearbeitet wurde, kann es automatisch durch die Zelle

in die Auslagerposition verbracht und von 3 Seiten manuell entladen
werden. Nachdem die Teile entnommen wurden, kann das Restgitter
entweder manuell entfernt, oder wieder im Turm eingelagert werden. In
Verbindung mit dem ASF EU bietet diese zweite Station die Mdglichkeit, die
Serienproduktion fiir einen so genannten "Schnellschuss" zu unterbrechen.
Das betreffende Blech kann auf diese Weise schnell und einfach bearbeitet
werden. Sobald der "Schnellschuss" abgearbeitet ist, wird der reguléare
Betrieb wie gewohnt wieder aufgenommen.

Die zweite Station ist fiir Blechformate von 3.000 x 1.500 mm erhaltlich.

TK - EINZELTEILSORTIERUNG

Eine moderne Produktion erfordert eine hohe Maschineneffizienz und kurze
Bearbeitungszeiten. Die TK-Einzelteilsortierung von AMADA erfiillt gleich
beide Anforderungen. Teile konnen hauptzeitparallel aus den geschnittenen
Blechen enthnommen und geordnet abgestapelt werden, die Restgitter
werden wieder in den Turm zuriickgelagert.

Dank Einzelsaugeransteuerung, ausfahrbaren Saugerarmen,

einer drehbaren Saugertraverse und einer unkomplizierten
Offlineprogrammierung konnen Teile unterschiedlicher GroRen und
Geometrien automatisch entnommen werden. Der TK ist fiir Blechformate
von 3.000 x 1.500 mm erhaltlich.

Durch die ENSIS-AJ-Technologie wird bei der Bearbeitung von dickem
Normalstahl eine breitere Schnittfuge erzeugt. Auf diese Weise lassen sich
Teile einfacher herausldsen, als es bei konventionellen Festkorperlasern
der Fall ist.

CSII- LAGERSYSTEM

Der hochste Automationsgrad lasst sich tiber das CS I -Lagersystem

von AMADA erreichen. Das System kann bis zu 999 Regalfacher in
Einzelreihen- oder Doppelreihenkonfiguration aufweisen. Laser-, Stanz- und
Kombinationsmaschinen kdnnen problemlos angebunden werden.

Die Eingabe-/Ausgabestationen (E/A) werden dabei gemaR
Kundenanforderungen konfiguriert. Das Regalbediengerat bringt
Rohmaterial zu den einzelnen Maschinen und transportiert fertiggestellte
Teile zurlick zum Lager bzw. zu einer der E/A-Stationen, an der die Teile
entnommen und zum nachsten Produktionsschritt verbracht werden.
CSII-Lager sind fiir Blechformate 3.000 x 1.500 mm erhéltlich.




Einheit: mm

MASCHINEN ABMESSUNGEN

LxBxH
ENSIS-3015AJ + Wechseltisch (LST E)
3/ 6kW: 10.136 x 2.840 x 2.432
9kW: 10.136 x 2.840 x 2.730
12kW: 10.136 x 2.840 x 2.500

ENSIS-4020AJ + Wechseltisch (LST E)
3/ 6kW: 12.080 x 3.360 x 2.432
9kW: 12.080 x 3.360 x 2.730
12kW: 12.080 x 3.360 x 2.500

TECHNISCHE DATEN

ENSIS-3015AJ ENSIS-4020AJ
Steuerung AMNC 3i
Gesteuerte Achsen X-, Y-, Z-Achse (simultan gesteuert) + B-Achse
Verfahrbereich XxYXxZ | mm 3.070 x 1.550 x 100 4.070 x 2.050 x 100
Maximale BearbeitungsgroRe XxY mm 3.070 x 1.550 4.070 x 2.050
Maximale simultane Verfahrgeschwindigkeit XY m/min 170
Wiederholbare Positioniergenauigkeit mm + 0,01
Maximales Werkstiickgewicht kg 920 1.570
Arbeitshohe mm 940
3kW 9.100 12.200
Maschinengewicht gtw kg 3288 1%888
12kW 9.700 13.000
ENSIS- ENSIS- ENSIS- ENSIS- LST 3015 E LST 4020 E
3000 6000 9000 12000 -
Strahlerzeugung Dioden-gepumpter Faserlaser )'\(As)\(( Materialmafe mm | 3.070 x 1.550 | 4.070 x 2.050
Maximale Laserleistung W | 3000 | 6000 | 9.000 | 12.000
Wellenlénge pm 1,08 égﬁ?ér?er 2
Normalstahl 25™ 25 25 25
Vgl Edels'ta'hl 15 25 25 25
Materialstarke* AIum|.n|um mm 12 25 25 2.5
Messing 8 15 18 18
Kupfer 6 12 12 12

* Die angegebenen Werte sind abhangig vom Werkstoff, der Art des Werkstticks, seiner
Vorbehandlung, der Tafelgré3e sowie der Lage im Arbeitsbereich.
“ Mit WACS. Ohne WACS =20mm

Im Sinne des technologischen Fortschritts sind technische Mal-, Konstruktions- und Ausstattungsanderungen ohne vorherige
Ankiindigung méglich.

Vor Gebrauch Bedienungsanleitung sorgféltig lesen.
Fiir den sicheren Gebrauch sind entsprechende Sicherheitseinrichtungen vorgesehen.

& Laserklasse 1 nach EN 60825-1 bei bestimmungsgemafRem Betrieb.

Sicherheitseinrichtungen sind unter Umsténden auf den Fotos in diesem Prospekt nicht abgebildet.

AMADA GmbH AMADA SWISS GmbH

AMADA Allee 1 Dattlikonerstrasse 5

42781 Haan 8422 Pfungen

Germany Switzerland E E
Tel: +49 (0)2104 2126-0 Tel: +41 (0) 52 304 00 34

Fax:+49 (0)2104 2126-999  Fax: +41 (0) 52 304 00 39

www.amada.de www.amada.ch E
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