(AN NCH . Il Corona — lasery swiattowodowe

Programowalna jakosc¢ wigzki do zastosowan przemystowych

Nowos$é nLIGHT® Corona ™ CFX-3000,
CFX-4000, CFX-5000 sg pierwszymi na rynku
Swiattowodowymi laserami umozliwiajgcymi
uzytkownikowi zmiane ksztattu wigzki

w zaleznosci od zastosowania.

Korzystajgc z wytgcznie jednego zrédta
laserowego uzytkownicy mogg szybko zmieniac
wigzke z wysokiej intensywnosci, matego punktu,
poprzez ksztatt oponki i wszystkie ksztatty
posrednie. Daje to znaczng przewage pozwalajgc
cigé zaréwno cienki jak i gruby materiat z wyzszag
predkoscig i lepszg jakoscig krawedzi detali

i przebicia oraz graweru przy pomocy tylko
jednego narzedzia.

Uzytkownik kohcowy otrzymuje to co najlepsze

z obu Swiatow — szybkos¢ laseréw
Swiattowodowych wysokiej mocy stuzgcych do
ciecia cienkich arkuszy, jakosci laserow CO, do
ciecia grubych blach, oraz niezawodnos¢ i nizsze
koszty dziatania laseréow Swiattowodowych.

Kluczowa funkcjonalnos$c¢ i korzysci

e 3,4, oraz 5 kW

Znajduje zastosowanie w ré6znych dziedzinach:

od zaawansowanego ciecia do laserowego spawania

o Zoptymalizowany ksztatt i rozmiar wigzki

Zapewnia skuteczno$¢, wydajnosé, stabilnosé
i niezawodnos¢ dla réznych rozmiaréw plamki
od 100 um do 300 pm i ksztattow od plamki
ptaskiej do plamki w ksztatcie oponki

e Szybka zmiana ksztattu wigzki

Dostosowywanie ksztattu wigzki w czasie
krétszym niz 30 ms pozwala na optymalizacje
kazdego kroku w procesie, umozliwiajgc
jednoczesnie ciecie z petng moca dla
maksymalnej wydajnosci

@ Kelelgelgle

e Zabezpieczenie przed odbiciem wstecznym

Sprzetowe zabezpieczenie przed odbiciem
wstecznym pozwala na prace z najbardziej
btyszczacymi materiatami bez przestojow

i ryzyka uszkodzenia lasera

e Przetom w technologii ksztattowania wigzki

Wyeliminowanie elementéw optycznych,
gtowicy z zoomem, oraz zewnetrznych ztgczek
miedzy Swiattowodami zmniejsza awaryjnosc¢

i przyspiesza prace

¢ Niespotykana fatwo$¢ serwisowania

Modutowa budowa upraszcza naprawe oraz
skraca czas przestoju



nLIGHT Corona 3, 4 i 5kW
Specyfikacja przemystowego lasera Swiattowodowego

Specyfikacja optyczna

Tryb dziatania

Polaryzacja

Maksymalna $rednia moc, CW
Zakres sterowania mocg
Wahania mocy (w trakcie 8h pracy)
Czestotliwo$¢ modulacji

Czas ustalania stanu modulacji

Ksztatt i jako$¢ wigzki
Dtugosc fali

Specyfikacja elektryczna
Napiecie pracy

Corona CFX-4000 Corona CFX-5000

Corona CFX-3000

Fala ciggta (CW) / Modulowana

Losowa
4kw
5-100%
<1%
< 50kHz
<10us

3kW 5kW

Programowalna (szczegoty na nastepnej stronie)
1070 £ 10nm

380 — 480VAC 3P+PE, 50/60Hz

Standardowe interfejsy

Zewnetrzna sprzetowa kontrola, analogowa kontrola mocy,
analogowy monitor, poprzez Ethernet, GUI, oraz API

Opcjonalne interfejsy

Specyfikacja mechaniczna
Wymiary, szer. x gt. x wys.
Swiattowod

Metoda chtodzenia

Warunki pracy
Temperatura pracy’
Temperatura przechowywania

Wzgledna wilgotnos¢

EtherCAT, EtherNet/IP, DeviceNet, Profinet, Profibus

685 x 800 x 560 mm
20 m, standardowe ztgcze QBH

woda

+10 do +40°C
-10 do +60°C
10 do 80%

"Bez kondensacji lub z uzyciem osuszacza powietrza



nLIGHT Przyktad sterowania i zastosowania réznych typéw wigzki Corony

Swiattowodowym laserem Corona mozemy sterowaé przy pomocy kilku interfejséw: nLIGHT oferuje graficzny
interfejs uzytkownika (GUI), dostep przy pomocy linii polecen (CLI), interfejs programowania aplikacji (API),

przemystowa magistrala sieciowa (INET), interfejs sprzetowy (HW).

W tabeli 1 zaprezentowane sg typowe ksztatty wyjSciowej wigzki. Nalezy zauwazyc¢, ze wigzki o podobnej $red-
nicy i wartosci BPP mogg mie¢ catkowicie inng charakterystyke i rozktad mocy. Szeroki zakres dostepnych
charakterystyk zapewnia réznorodnos¢ zastosowan i wszechstronno$¢ niezbedng do optymalizacji kazdego
kroku w procesie ciecia.

Tabela 1— Charakterystyka wigzki w Coronie

Srednica Przyktad
Ksztalt wigzki |Charakterystyka wiazki BPP zastosowania
(typowa) ' (typowa) ' wigzki
Przebicie dowol-
) nego metalu,
3.1 mm-mrad ciecie cienkiego
metalu
Duza Optymalizacja
1 ptaska 245 um 13 mm-mrad przebicia
Mata Optymalizacja
2 oponka 260 pm 13 mm-mrad krawedzi ciecia
Ciecie tlenem,
3 GrUbf 325 um 18 mm-mrad stal czarna
oponka srednia grubo$é
. Ciecie tlenem,
4 C'e”ia 350 um | 18 mm-mrad | stal czarna
oponka gruba blacha

1 Pomiaréw dokonano przy pomocy metody drugiego momentu.

PROMIENIOWANIE LASEROWE
UNIKAJ EKSPOZYCJI OCZU LUB SKORY
NA BEZPOSREDNIE LUB ROZPROSZONE

PROMIENIOWANIE

WIDZIALNE I/LUB NIEWIDZIALNE
LASER KLASA 4

nLIGHT stale ulepsza swoje produkty, w celu zapewnienia klientom
najlepszej jakosci i niezawodnosci. Zawarta w katalogu specyfikacja
moze ulec zmianie w dowolnym momencie bez wczes$niejszej informaciji.
nLIGHT, Inc. [Sp. z 0.0] nie ponosi odpowiedzialnosci za btedy w opisie
lub inne informacje tutaj zawarte. Szczeg6towe parametry produktu

i stosowne gwarancje sg opisane w dokumentacji towarzyszacej
odpowiadajgcym produktom. Nie nalezy traktowaé powyzszego opisu
jako formy rozszerzenia gwarancji. W celu uzyskania szczegétowych
informacji skontaktuj sie z najblizszym przedstawicielem handlowym
nLIGHT.
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