JARJON EGY LEPESSEL A
VERSENYTARSAI ELOTT

HEGESSZEN
LEZERREL

— LINS ERFLE|X—




LASERFLEX

AKAR

10-SZE

GYORSABB
HEGESZTES

ALASERFLEX
EGY ROBOTIKUS LEZERHEGESZTO
CELLA SZAMOS FEJLESZTESI,
BOVITESI LEHETOSEGGEL.

Ez a legfejlettebb technoldgiaval felszerelt
KULCSRAKESZ RENDSZER a megoldas az
innovativ és koltseghatékony gyartashoz.

AL NS ER F L E X MINOSEGI és OPTIKAILAG
TOKELETES HEGESZTESI VARRATOKAT biztosit
termékei szamara, amelyekkel vilagszinten is
felveheti a versenyt a vetélytarsakkal.

ALANSER
az INNOVATIV
megoldas a 6n hegesztési
folyamatahoz.

Kis és nagy
sorozatok hegesztésre
egyarant remekul alkalmas.

Termékiinkkel kivételes hegesztési
mindséget tud elérni, utdmunka nélkiil.

LEZERTECHNOLOGIA

Az osszetett kihivasok egyszerlivé valnak

LEZER-

technologia

A LEZERTECHNOLOGIA A LEZERES HEGESZTES KET
KULONBOZO MODJAT TESZI LEHETOVE:

VEZETOKEPES
lézeres hegesztés
(Conduction mode)

Ez a folyamat alkalmas érzékeny
és vékony anyagokhoz, vagy ha a
hagyomanyos hegesztési eljarasok
soran problémakat tapasztal

a termikus deformaciok miatt.
Vezetdképes lézeres hegesztésnél
avarrat helyben megolvad.
Optikailag tiszta varrat kepzédik
utomunka nem szikséges.
Hozaganyag alkalmazasaval vagy
anélkal.

BEHATOLASI
hegesztés
(Keyhole mode)

Alézer olyan hdmeérsékletre hevitia
munkadarabot, aholaz anyag nem
csak megolvad, hanem részben el
is parolog. Egy kulcslyuk alakul ki,
ami nagymeértékben noveli a varrat
mélységet. A lézersugar mélyen
behatol az anyagba, és még vastag
anyag is hegeszthetd.




LASERFLEX

KOMPONENSEK

A RESZEGYSEGEK KOMPATIBILITASA

BIZTOSITJA A CELLA EGYSZERU
PROGRAMOZASAT.

FLEXIBILIS
HEGESZTOCELLA

LehetOvé teszi a fejlesztést és a
gyartasi igényekhez valo gyors
alkalmazkodast

(4 ) .
L

ENERGIAATVITEL ELVE
ERINTES NELKUL

Wl

NINCS KOZVETLEN
MECHANIKAI TERHELES A
TERMEK FELULETEN

AZ EREDMENY EGY

KIVALO M|N6§EGU
HEGESZTES

1.
GYORSMOZGASU KAPU

Beépitett biztonsagi optikai érzékeldkkel
rendelkezik. A hegesztési folyamat soran
zarvavan.

2

MUNKAVEDELEM ////'

Védelem az ISO EN 60825-4 szerint.
A passziv védéfiilke magas szintd
munkavédelmet biztosit.

3.
ROBOT

A beépitett robot egy pontos és
megismetelhetd hegesztési folyamatot
biztosit.

4,
HEGESZTOFEJ

A beépitett motorizalt lencsek

lehetdve teszik a lézersugar mozgasat egy
48 x 48 mm-es munkateruleten,

arobot mozgasa nelkul.

5.
BEFOGO RENDSZER

Arugalmasan alkalmazhato befogorendszerek
segitsegével a kulonféle méretd és alaku
munkadarabok konnyen pozicionalhatoak.
Egyediigények kielégitésére személyre
szabott rendszerek tervezhetéek.

LEZERHEGESZTO CELLA

6.
HEGSZTO HELY

'\ KEZELO PANEL

A pozicionald a munkadarabot a
hegesztéshez optimalis helyre rendezi.

A hegesztési hely a munkadarab alakjahoz
és meretehez illeszkedik.

7.

8.
KIJELZO

A cellaban kamerak
vannak elhelyezve,
amelyek lehetéve teszik
az aktualis hegesztési
folyamat nyomon
kovetését a kijelzén vagy
WiFi-n keresztul.

9.
SUGARFORRAS

A sugarforras Power Control funkcidval van
ellatva, mely aranyosan allitja be a kimeneti
teljesitményt és egyenletes hegesztést
biztosit a robot utjanak kritikus részein is.
Arendelkezésre allé teljesitmény tartomany
500 W és 12 kW kozotti.



LASER
FEJLETT MEGOLDAS
szakembereknek

™,

»

Wead FLG

AVAL

A LASERFLEX LEGFONTOSABB ELONYEI

KIVETELES

hegesztési minOseg

A LEZERHEGESZTES AZ ERINTES NELKULI ENERGIAATVITEL
ELVEN MUKODIK, iGY NINCS KOZVETLEN MECHANIKAI
TERHELESNEK KITEVE AHEGESZTENDO TERMEK FELULETE.
AZ EREDMENY EGY KIVALO MINOSEGU HEGESZTES.

v SZILARD VARRATOK

Avarratok szilardak, erések, nem porézusak és
Esztétikailag is tokéletesek.

« FEMESFENY

Az alapanyag fémes fénye meg&rzédik.

v ISMETELHETOSEG

Az ismételhetdség garantalt, mivel a robot nem ,felejt”.

MAGAS SZINTU MEGBIZHATOSAG
A lézeres hegesztés megbizhato és

kiforrott technoldgiai folyamat.

-=> , , .. ,
@"f‘)} TERMELEKENYSEG NOVEKEDES
- > Akar tizszer gyorsabban hegeszthet.



LASERFLEX

HEGESZT

kUlBNb628 kontl
vastagsagok es a

SAROK A
kotés

PEREMKOTES

&

TAKARITSON MEG IDOT ES PENZT

Minél hosszabb a hegesztési folyamat,
és minél tobb utdmunkara van sztiksége
a hagyomanyos hegesztési folyamatoknal,
annal gyorsabb aLASERFLEX
megtérulése.

garantalt.

ATLAPOLT ——y
kotes v v—¥—
TO M PA ., ——
kotés 24

e 4'h
T kotes

(&

CSOKKENTI A HEGESZTETT
EGYSEG KOLTSEGET

A lézeres hegesztési technikat nagy
hatékonysag és gazdasagossag jellemzi.

A legtobb esetben nincs szlkség utomunkara.

ALANSERFLEDIXET

A GYARTASI IGENYEIHEZ
IGAZITJUK

VALASSZA KI AZ ONNEK LEGINKABB
MEGFELELO VALTOZATOT.

Forgdasztal két
vizszintes 1tengelyes
pozicionaloval

Forgdasztal

Forgdasztal két
2-tengelyes

2 tengelyes pozicionald pozicionaloval




LASERFLEX OFFLINE PROGRAMOZAS

Roboguide SZOFTVER

A ROBOGUIDE SZOFTVER LEHETOVE TESZI,

HOGY ROBOTPROGRAMOT KESZITSEN SZEMELYI
SZAMITOGEPEN, MIKOZBENAL NS ER FL E X
DOLGOZIK.

A robot programok és beallitdsok KONNYEN BETOLTHETOK
a gyartasban lévé robotra.

A program PENZT ES IDOT TAKARIT MEG, MIKOZBEN NOVELI
ATERMELEKENYSEGET, hiszen a programozas soran nem
hasznalaalL NS E R F L E Xet.

Programozas soran
aLASER
SZIMULTAN

MUKODESRE @
KEPES. @

GYORSABBAN PROGRAMOZHAT, ES
i Bl § CSOKKENTI A TERMELES NELKULI IDOKET

A PROGRAM
GYORSAB s R
. . AN LEEGYSZERUSITI AZ KOMPLEX

penzt takarithat meg VoW PROGRAMOKAT
y . . .
és novelheti

PROGRAMOZAS | |
9 MAR KIS SOROZATOK ESETEN IS
NYERESEGESEN ALKALMAZHATO

szimultan gyartas

%} ELORELATHATOK LESZNEK AZ ESETLEGES
j UTKOZESEK ES NEHEZ HOZZAFERESEK

10 m



LASERFLEX

12

i

A CAD-modellté
HEGESZTESI pre¢
minddssze nég
lépésben

i‘l }

2. LEPES
Megfelelo kiigazitas

1. LEPES
Beallitasok a programban

Toltse be a munkadarabot egy programba,
amelyet mar korabban paramétereztek. Virtualisan
helyezze munkadarabjat a pozicionalora. Jeldlje
meg a varrattokat a munkadarabon. Valassza ki a
megfelelé paramétereket és a hegesztési program
automatikusan létrejon a szamitdgépen.

A program azonositja a hozzaférést és megfeleléen
igazitja. EgyszerUsitse a pozicio ellendrzését az
Osszetett munkadaraboknalis.

3. LEPES 4.LEPES
Hegesztési paraméterek Toltse le a programot

Toltse le a létrehozott programota LA S ER FLE X
hegeszté robotcelldba. A tényleges roboton csak
ellendrizze és javitsa ki a hegesztési pontok esetleges
eltéréseit.

Valassza ki a hegesztési paramétereket a vezetéképes
vagy behatolasi hegesztéskor.

TERMELESFIGYELES

Ne talalgasson tobbé!

WELDCOCKPI

AWELDCOCKPIT SZOFTVERRELAZ IPAR 4.0
SZABVANYOKNAK MEGFELELOEN FIGYELEMMEL

KiSERHETI ES DOKUMENTALHATJA A ROBOTLEZERES
HEGESZTES MUSZAKI ES GAZDASAGI PARAMETEREIT.

m HEGESZTES AZ
SZABVANYOKNAK

MEGFELELOEN

valés id6ben,
barhol és barmikor

hozzaférheto

IDG ES KOLTSEG OPTIMALIZALAS
{‘,. a gyartas megtervezésekor

@qﬂl A gyartasi folyamat hatékonysaganak
GYORS OPTIMALIZALASA

13
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ASZNALJA Ki

irs mérnokeinek szakmai
sat, tapasztalatat es
iatlv szemleletmodijat.

I
HOSSZU TAVU RENDSZERPARTNERT VALASZT,
F;? SEBEN TAMOGATJA ONT HEGESZTESI
GOLDASABAN.

'5

1

FOLYAMAT
TERVEZES , 3

2. INTEGRALJUK
Termelési igényeinek ATECHNOLOGIAT
leginkabb megfeleld ATERMELESBE 53
TECHNOLOGIA PARTNERUK

VALASZTASA 4 vagyunk a cella
karbantartasaban és

szervizelésében
MEGTANITJUK

a LaserFlex
hasznalatara 6

TECHNIKAI
SEGITSEGNYUJTAS
HIBA ESETEN

AZ ON HEGESZTESI KIHiVASA
+

MI TUDASUNK =

ERFLEX

14 15
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