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NASTEPNY POZIOM OBROBKI LASEROWEJ

SZYBSZA, BARDZIEJ AUTONOMICZNA OBROBKA LASEROWA

INTELIGENTNE FUNKCJE MAKSYMALIZUJACE CZAS PRACY BEZ PRZESTOJOW

Lasery fibre serii REGIUS-AJ wykorzystujg wtasny
silnik firmy AMADA i zawierg kilka nowych technologii
ukierunkowanych na bardziej autonomiczng obrébke.
Sa one potgczone z szybkimi, 3-osiowymi napedami
liniowymi i inteligentnym sterowaniem gtowicy,
zapewniajac potgczenie technologii, ktére skutkuje
ultraszybkimi, wysoce doktadnymi mozliwosciami
obrébki na coraz bardziej wymagajgcym rynku.
gtowice tnaca.

Wprowadzajgc Laserowy System Integracji (LIS)
firmy AMADA, seria REGIUS-AJ obejmuje automa-
tyczne centrowanie dysz, automatyczne sprawdzanie
dysz, automatyczne sprawdzanie stanu wigzki,
automatyczne monitorowanie szkta ochronnego, auto-
matyczne usuwanie kolizji gtowic i zaawansowany
system monitorowania procesu. Standardem jest
takze wysokowydajny zmieniacz dysz, ktéry auto-
matycznie czysci dysze i kalibruje.




TYPOWE PROBKI TECHNOLOGICZNE

Stal ocynkowana elektrolitycznie 1,2 mm
286,0 mm x 152,0 mm

POROWNANIE KOSZTOW EKSPLOATACJI | WYDAJNOSCI
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TECHNOLOGIA KONTROLI KSZTALTU WIAZKI

PELNA KONTROLA TRYBU WIAZKI

DOSTOSOWANIE WIAZKI DO KAZDEJ
KOMBINACJI MATERIALOW

Oryginalna technologia kontroli ksztattu wigzki firmy
AMADA jest uzywana od 2014 roku, zapewniajgc wysoce
stabilne cigcie materiatéw od cienkich do grubych
poprzez automatyczne dostosowanie trybu wigzki
laserowej doktadnie do rodzaju i grubosci obrabianego
materiatu. System nie przetgcza sie po prostu z trybu
"cienkiego" na tryb "gruby"'. Zmienia on tryb wigzki w
sposob przyrostowy, zapewniajgc petng kontrole nad
catym zakresem materiatu. Tryb wigzki mozna réwniez
btyskawicznie przetagcza¢ miedzy przebijaniem a
cieciem, co zapewnia korzysci w postaci duzej szybkosci
przebijania i zwigkszonej wydajnosci.
Kolejng zaleta tego systemu jest to, ze do cigcia catego
zakresu specyfikacji mozna uzy¢ jednej soczewki.
Zmniejsza to iloSs¢ wymaganych ustawien i zapobiega
popetnianiu kosztownych btedéw.
Seria REGIUS-AJ jest oferowana z wtasnym silnikiem
lasera $wiattowodowego firmy AMADA w wariantach 6kW,
OBRAZY KSZTALTU WIAZKI kW i 12kW. W pOI’QCZEI’]iU z technologiq kontroli ksztattu
wigzki mozna spetni¢ wszystkie wymagania dotyczace
obrébki metalu, zapewniajgc nizszy koszt jednostkowy i
wyzszg rentownosc.

TECHNOLOGIA AUTOMATYCZNEJ KOLIMACJI

PELNA KONTROLA WIELKOSCI PLAMKI

OPTYMALNA SREDNICA WIAZKI | PUNKT
SKUPIENIA

Oryginalna technologia automatycznej kolimacji firmy
AMADA oferuje mozliwos¢ precyzyjnego sterowania
wielkoscig plamki i pozycjg ogniska wigzki laserowej, co
pozwala na bezproblemowe usuwanie stopionego metalu
z krawedzi cigcia. Rozwigzuje to problem, ktéry moga
mie¢ standardowe lasery fibre podczas obrobki grubszej
stali miekkiej. Jesli stopiony materiat nie jest usuwany
z ciecia wystarczajgco szybko, trzeba zmniejszy¢
predkos¢ ciecia. Technologia automatycznej kolimacji
firmy AMADA zapewnia najwyzsze predkosci ciecia przy
zachowaniu wysokiej jakosci powierzchni ciecia.

Dalsze korzysci wynikajgce z zastosowania technologii
automatycznej kolimacji to lepsza jakos¢ krawedzi
ciecia i znacznie zmniejszone katy ukosowania.
Ponadto szersza krawedz ciecia w przypadku grubszych
materiatdw zapewnia tatwe wyjmowanie czesci, co
zwieksza wydajnos¢, gdy czesci sg wyjmowane recznie
przez operatora. Jest to rowniez idealne rozwigzanie w
przypadku rozwazania zautomatyzowanego usuwania
czesci, zapewniajgce wysoka niezawodnos¢ produkgciji.
Automatyczna kolimacja jest stosowana we wszystkich
laserach swiattowodowych serii REGIUS-AJ.

Cienki
&




ULTRA WYSOKA WYDAJNOSC
3-OSIOWE NAPEDY LINIOWE O DUZEJ PREDKOSCI

WIEKSZA AUTONOMIA

TECHNOLOGIE LACZONE

Szybkie napedy liniowe na wszystkich 3 osiach maszyny
REGIUS-AJ zapewniajg szybkie przyspieszanie/opdznianie
i wysoka doktadnos$¢ pozycjonowania. W potaczeniu z
nowo opracowanym inteligentnym systemem sterowania
gtowicg mozna osiggnac¢ bardzo wysoka wydajnosé.

LASEROWY SYSTEM INTEGRACJI (LIS)

i-Nozzle Checker

Aby wyeliminowac¢ subiektywne decyzje operatora i zmaksymalizowac¢ czas
pracy maszyny, urzadzenie i-Nozzle Checker automatycznie potwierdza stan
dyszy (wspotpracujgc z 16-stanowiskowym zmieniaczem dysz w celu ich
wymiany w razie potrzeby), centruje wigzke lasera na dysze i sprawdza stan
wigzki lasera.

Czujnik i-Optics

Pojedyncza soczewka przetwarzajgca stosowana w urzadzeniu REGIUS-AJ jest
chroniona przez szklang ostone, ktéra jest monitorowana w celu ostrzegania
operatora w przypadku pojawienia sie jakichkolwiek zanieczyszczen, ktére
mogtyby zaktéci¢ produkcje. W razie potrzeby szklang ostone mozna oczysci¢
lub wymienié.

i-Process Monitoring

Nowy system i-Process Monitoring w REGIUS-AJ jest w stanie sprawdzi¢
wydajnos$é przebijania i ciecia dla wszystkich grubos$ci stali miekkiej, stali
nierdzewnej i aluminium oraz odpowiednio zareagowac¢ w przypadku napotkania
trudnosci w obrébce.

Automatyczne usuwanie kolizji gtlowicy

Jeslipodczas procesu ciecia dojdzie do kolizji, gtowica tngca automatycznie cofa
sie, ustawia sie ponownie i uzywa narzedzia i-Nozzle Checker do sprawdzenia
stanu dyszy, w razie potrzeby wymieniajac jg przed kontynuowaniem ciecia na
kolejnym profilu.
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WYZSZA WYDAJNOSC

WYSOKA PREDKOSC PRZEBIJANIA SKRACA CZAS OBROBKI

Czas przebijania stali miekkiej

16

14

12

10

Czas (sekundy)

3kW ENSIS 6kW ENSIS  9kW/12kW ENSIS :30

NIZSZE KOSZTY

TECHNOLOGIA MASZYN ENSIS

Dzieki potaczeniu technologii zmiennej kontroli wigzki i
automatycznej kolimacji, urzadzenie REGIUS-AJ moze
bardzo szybko przebija¢ grubsza stal miekka. Wersja
o mocy 9 kW moze przebi¢ 25 mm w ciggu zaledwie 1
sekundy, w zaleznosci od jakosci materiatu.

Maszyna moze btyskawicznie przetgcza¢ sie miedzy
trybem wigzki o wysokiej gestosci mocy do przebijania a
trybem wigzki idealnej do wysokiej jakosci cigcia z duza
predkoscig, co zapewnia krotszy czas obrobki.

Wysoka predkos¢ przebijania moze zaoszczedzi¢ do 57%
czasu przetwarzania petnego arkusza czesci.

ZMNIEJSZENIE ZUZYCIA GAZU POMOCNICZEGO

CLEAN FAST CUT (CFC)

Obrébka stali miekkiej i nierdzewnej z wykorzystaniem
technologii CFC zapewnia wieksze predkosci ciecia i
mniejsze zuzycie gazu wspomagajacego w poréwnaniu
z tradycyjnym cieciem azotem. Dysze o duzej $rednicy
sg stosowane w potaczeniu z niskim cisnieniem gazu
wspomagajacego, co powoduje wzrost predkosci nawet
0 90% i potencjalnie o 70% mniejsze zuzycie gazu na metr
ciecia, w zaleznosci od zastosowania.



STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

Zmieniacz dysz

Aby zapewni¢ maksymalne wydtuzenie czasu pracy, urzadzenie REGIUS-AJ jest
wyposazone w 16-stanowiskowy automatyczny zmieniacz dysz, ktéry umozliwia
szybka wymiane dysz. Zmieniacz zawiera stacje czyszczaca i automatycznie
kalibruje gtowice tngca w ramach sekwencji wymiany dysz.

Pojedyncza soczewka

Pojedyncza soczewka jest uzywana do przetwarzania wszystkich materiatéw
i grubosci, co eliminuje kosztowng reczng wymiane soczewek, ktéra moze
wprowadzi¢ btad ludzki do cyklu produkcyjnego. Operator ma petny dostep do
soczewki w celu przeprowadzania rutynowych czynnosci konserwacyjnych.

Gtebokie wytrawianie
Funkcja gtebokiego wytrawiania firmy AMADA, wykonywana w jednym
przejéciu wigzki laserowej, pozwala na odczytanie identyfikacji cze$ci nawet po
powlekaniu i bez zadnych dodatkowych operacji, umozliwiajac $ledzenie czesci
w catym procesie produkcji.

V-Monitor

Umozliwia on zdalne sprawdzanie stanu maszyny w czasie rzeczywistym na
urzadzeniu inteligentnym, a takze na urzadzeniu sterujgcym maszyna. Ponadto,
w przypadku wystgpienia alarmu, V-Monitor rejestruje réwniez obraz wideo w
jakosci HD, aby umozliwi¢ szybka i doktadng diagnoze problemu.

Auto WACS I

Oryginalny system ciecia wspomaganego wodg (WACS) firmy AMADA zostat
ulepszony w celu zapewnienia wiekszej funkcjonalnosci i mozliwosci obrébki
grubej stali miekkiej. Funkcja AUTO WACS utrzymuje zbiornik wody napetniony
wodg z lokalnego Zrédta, zmniejszajgc obcigzenie operatora i poprawiajac
niezawodnos¢.

Dostep z przodu i z boku

Aby umozliwi¢ jak najbardziej elastyczny dostep do obszaru ciecia, laser fibre
REGIUS-AJ jest wyposazony w 3 drzwi boczne typu "mewa" oraz drzwi przesuwne
na koncach. Umozliwiajg one pobieranie wycigtych czesci lub pozycjonowanie
materiatu do pilnych zadan obrébczych.

Ciecie sprezonym powietrzem

Urzadzenie REGIUS-AJ moze obrabia¢ stal nierdzewng, aluminium i stal miekka
Za pomoca sprezonego powietrza, co znacznie obniza koszty jednostkowe w
poréwnaniu z obrobka azotem, zwtaszcza ze predkosci ciecia stali nierdzewnej
i miekkiej sg zasadniczo takie same jak cigcia azotem.
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STANDARDOWE WYPOSAZENIE | FUNKCJE

ECO Cut

Oryginalna technologia ECO Cut firmy AMADA jest systemem, ktéry daje wysoka
wydajnos¢ przy obrébce grubej stali miekkiej, przy jednoczesnym obnizeniu
kosztéw na sztuke. Mozna réwniez osiggna¢ szybsze czasy przebijania, takie
jak 1 sekunda w 25 mm stali miekkiej przy uzyciu 9kW REGIUS-AJ.

System wspomagany kamerg i-CAS

Kamera wbudowana w obudowe maszyny moze wyswietla¢ arkusz materiatu
lub resztki w dowolnym miejscu stotu obrébczego, umozliwiajgc doktadne
umieszczanie rysunkéw czesci w ramach wczesniej wycietych czesci i ich
obrébke bez koniecznosci tworzenia specjalnego programu NC.

Natrysk oleju

Przed przebiciem blach ze stali miekkiej o Sredniej grubosci na materiat
natryskiwany jest olej, ktéry zapobiega tworzeniu sie odpryskéw, poprawia to
jakos¢ obrobki i zapewnia stabilnos¢ procesu.

Przeno$nik w kierunku X

Ztom i mate czesci sg roztadowywane w kierunku X przez przenosnik
zainstalowany w ramie maszyny laserowej.

Przedmuch pytu powietrzem

Aby poprawi¢ jako$¢ elementéw ze stali miekkiej, urzadzenie REGIUS-AJ jest
wyposazone w system przedmuchu pytu. System ten w sposéb ciagty podaje
strumien powietrza na spodnig strone blachy, zapobiegajac przywieraniu do niej
pytu powstatego w procesie cigcia.

LST-E

REGIUS-AJ jest wyposazony w catkowicie elektryczny system wymiany palet.
Pionowy ruch stotu jest realizowany za pomocg serwomotorow i Srub kulowych.
Nie jest wymagany olej hydrauliczny. Zapewnia to oszczedno$¢ energii
elektrycznej i eliminuje konieczno$¢ wymiany i utylizacji olejéow hydraulicznych.

V-Remote

Umozliwienie zdalnego dostepu do sterowania AMNC 3i Plus pozwala zespotowi
zarzadzajgcemu produkcjg dodawaé zadania do harmonogramu i sprawdzaé
biezacy stan przetwarzania. Kompatybilny z urzadzeniami iPad.




ZWIEKSZONA LATWOSC OBSLUGI
STEROWANIE NUMERYCZNE AMNC 3i PLUS

UPROSZCZONY INTERFEJS HMI

Nowe sterowanie AMNC 3i Plus w laserze REGIUS-AJ wykorzystuje
najnowsze osiaggniecia w dziedzinie szybkiego przetwarzania i
funkcjonalnosci. Interfejs ekranu dotykowego pozwala uzytkownikowi
szybko i tatwo wykona¢ kazde wymagane zadanie. Dostepne sg
jednoprzyciskowe opcje procedur, takie jak kalibracja gtowicy,
czyszczenie dysz, bazowanie maszyny itp. oraz przydatne funkcje,
takie jak ponowne uruchamianie operaciji.

Mozliwe jest takze dostosowanie rozmiaréw mikro ztaczy w
programach wykonanych za pomocg pakietu VPSS 3i Blank CAM,
co pozwala na tatwe przetgczanie programoéw miedzy réznymi
materiatami lub gazami tngcymi bez koniecznosci ich ponownego
programowania.

SYSTEMY OPROGRAMOWANIA

Production Designer

Production Designer moze importowacé rézne formaty danych 3D; automatycznie
przeksztatca je w tréjwymiarowe czesci blaszane i zapisuje dane w Cyfrowej
bazie danych AMADA. Production Designer moze automatycznie rozpoznawac¢
specyficzne atrybuty blach, takie jak dane dotyczace giecia (giecie w ksztatcie
litery V, zagniatanie itp.) oraz dane dotyczace wykrojéw (gwintowanie, wyttoczenia,
zaluzje itp.).

VPSS 3i BLANK

Ewolucja systemu CAM dla laseréw firmy AMADA. W petni zintegrowany
z pakietem VPSS 3i, VPSS 3i BLANK jest doskonatym potgczeniem
zaawansowanych algorytméw do automatycznego przetwarzania (tworzenie
nestingu, przypisywanie narzedzi i sekwencji procesu) oraz inteligentnego
Srodowiska recznego do szybkiej edycji recznej.

V-factory

V-factory pomaga klientom poprawi¢ wydajnosé ich fabryki i taczy kazdy
proces roboczy. V-factory to struktura umozliwiajgca tworzenie zyskéw poprzez
potaczenie klienta i firmy AMADA. Wszystkie aspekty fabryki, takie jak maszyny,
oprzyrzadowanie, oprogramowanie i Centrum Wsparcia loT AMADA sg potaczone
za pomocg zabezpieczonej technologii komunikacyjne;j.
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OPCJONALNE WYPOSAZENIE ORAZ FUNKCJE

Stot kulkowy

W celu utatwienia zatadunku materiatéw i zwiekszenia bezpieczenstwa pracy
jednego operatora, do standardowego zmieniacza palet LSTe mozna doda¢ stét
kulkowy. Jest to szczegdlnie przydatne podczas zatadunku i pozycjonowania
grubszych materiatow.

Mikser gazow

Podczas obrébki aluminium mieszanka azotu i tlenu zapewnia doskonate
potgczenie poprawy jakosci ciecia w poréwnaniu z azotem, przy jednoczesnym
zachowaniu spawalnosci materiatu, co stanowi problem podczas obrébki z
uzyciem tlenu.

ovs-D

System OVS-D mierzy skok dwdéch otwordw referencyjnych i automatycznie
kompensuje wszelkie odchylenia poczatkowe podczas przenoszenia arkusza czesci
z lasera. Mierzona jest takze podziatka i okragtos$¢ wycietych otwordw. Gdy zmierzone
wartosci wykraczajg poza okreslone limity, wigcza sie alarm.

POMOST MIEDZY SYSTEMEM ERP A EKOSYSTEMEM AMADA

AMADA Order Manager (AOM) jest nowa, opartg na chmurze platforma stworzong przez firme AMADA.

Dzieki standardowemu interfejsowi wymiany danych AMADA, istniejgcy system ERP klienta moze by¢ tatwo podtgczony do AOM,
aby umozliwi¢ przesytanie danych produkcyjnych do maszyn AMADA i zbieranie danych z maszyn.

AMADA dostarcza pakiet doskonale zintegrowanych produktéw software'owych. Kazda technologia oprogramowania moze
korzystac¢ z koncepcji VPSS (Virtual Prototype Simulation System), aby doprowadzi¢ do catkowitej, ulepszonej i bezbtednej

produkcji z maszynami AMADA.
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Spawania giecia laserowa




SYSTEMY AUTOMATYZACJI

TK Systems

MP 4020
Wytadowanie czesci 3m / 4m

MPF 3015
Podwajna paleta 4m L/UL

Pojedyncza paleta 3m L/UL

(AN

A

Wieze podwdjne 2-gie wyjscie
3-stronny roztadunek

Wieze pojedyncze
Wersje 3m / 4m

Wersje 3m / 4m

Systemy CS I
Zautomatyzowane magazyny

POROWNANIE WYDAJNOSCI

TK MOZE MIEC 0 43% WYZSZA WYDAJNOSG

Laser + system TK _
Laser N

T T 1
30 60 90
Catkowity czas obrébki (min)

Laser + Wieza + TK

Laser + Wieza

o

Catkowity czas obrobki obejmuje zatadunek arkusza, cigcie, roztadunek arkusza, automatyczne/reczne pobieranie czesci dla harmonogramu 8 arkuszy




WYMIARY MASZYNY

Dt. x SZER. x WYS.

REGIUS-3015AJ + st6t wymienny (LST E)

6kW: 10346 x 2990 x 2450
9kW: 10346 x 2990 x 2750
12kW: 10346 x 2990 x 2520

REGIUS-4020AJ + st6t wymienny (LST E)

6kW: 12174 x 3199 x 2450
9kW: 12174 x 3199 x 2750
12kW: 12174 x 3199 x 2520

DANE TECHNICZNE

Jednostka: mm

REGIUS-3015AJ

REGIUS-4020AJ

Sterowanie numeryczne AMNC 3i Plus
Osie sterowane Osie X, Y, Z (trzy osie kontrolowane jednoczesnie) + o$ B
Zakres ruchu osi XxYxZ mm 3070 x 1550 x 100 4070 x 2050 x 100
Maksymalny obszar obrébki XxY mm 3070 x 1550 4070 x 2050
Maksymalny jednoczesny posuw osi XY m/min 340
Doktadnos¢ powtarzalnosci pozycjonowania mm +0,01
Maksymalne obcigzenie stotu kg 920 1570
Wysoko$¢ robocza mm 940
11900 (6kW) 14900 (6kW)
Masa wtasna maszyny kg 12000 (9kW) 15000 (9kW)
12100 (12kW) 15100 (12kW)

DANE TECHNICZNE REZONATORA

ENSIS

6000

9000

12000

ZMIENIACZ PALET

LST3015E

LST 4020 E

Generowanie wiazki Laser Sw'ztig’d";olgg:’%vpvgmpowa”y Maks. wymiary | mm | 3070x1550 | 40702050
Moc maksymalna w 6000 | 9000 [ 12000 ll0$¢ palet 2
Dtugosc fali um 1,08 P
Stal miekka 25 25 25
Maksymalna | st nierdzewna 25 25 25
grubos¢ Aluminium mm 25 25 25
obrab{anego Mosigdz 15 18 18
materiatu* Miedz 12 12 12
Tytan 10 15 15

“Maksymalna warto$¢ zalezy od jakosci materiatu i warunkéw srodowiskowych

Dane techniczne, wyglad i wyposazenie moga ulec zmianie bez powiadomienia z powodu wprowadzenia ulepszen.

Dla bezpiecznego uzytkowania

Przed uzyciem nalezy doktadnie zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi.
Podczas uzywania tego produktu nalezy stosowac¢ odpowiednie srodki ochrony osobiste;.

Laser klasy 1 w przypadku eksploatacji zgodnej z norma EN 60825-1

Oficjalng nazwg modelu maszyny i urzadzer opisanych w tym katalogu jest REGIUS3015AJ. Uzyj tej zarejestrowanej nazwy modelu podczas kontaktu z naszymi
przedstawicielami w celach instalacji, eksportu lub finansowania. Ze wzgledu na czytelnos$¢ w niektdrych czesciach katalogu uzyto pisowni z tgcznikami, np. REGIUS-

3015AJ.

Niektore srodki bezpieczenstwa zapobiegajgce zagrozeniom zostaty usunigte ze zdje¢ uzytych w tym katalogu.

AMADA Sp. z o.0.
Cholerzyn 467
32-060 Liszki

Polska

Tel: +48 12379 31 85
Fax: +48 12 379 36 02
www.amada.pl
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