Laserové svarovani plastu

Stanice AWW MediCom

B Laserové stanice fady AWW (Automatic Welding Work-
station) jsou primarné uréeny k laserovému svarovani plas-
td. Jako zdroj laserového zareni je pouzit polovodic¢ovy dio-
dovy laser emitujici na vybrané vinové délce optimalizované
pro danou aplikaci. K dispozici jsou vykonové fady s maxi-
malnim vykonem od 30 W do 400 W.

Laserové zareni je vedeno optickym viaknem do pro-
cesni hlavy s pevnym ohniskem nebo do hlavy osazené vy-
chylovacim systémem. Primér ohniska je konfigurovatelny
a mUze mit kruhovy nebo elipticky tvar.

Procesni hlava je volitelné osazena méfrenim vykonu -
mod regulace vykonu a/nebo bezkontaktnim mérenim tep-
loty v misté svaru - mod regulace teploty. V modu regulace
teploty Ize provadét online monitoring svarovaciho procesu,
coz umoznuje automaticky detekovat nehomogenity, nizkou
kvalitu svaru vzniklou napfiklad z divodu Spatného pfitlaku
svarovanych dilt a pod.

Provedeni stanice je vzdy individualni dle aplikace. Za-
kladni model stanice je osazen rotacni fizenou osou a dvé-
ma Fizenymi linearnimi pojezdy pro svarovani dilt o rizném
prameéru (horizontalni osa) a ve volitelné vyskové pozici
(vertikalni osa). Lze tak provadét obvodové svary na valco-
vych dilech, vertikalné orientované linearni svary nebo 2D
kfivky nacitané napf. z DXF souboru.

Variantni provedeni s vychylovaci hlavou je uréeno k
aplikacim kvazisimultanniho svafovani, kdy se sou¢asné
zahfeje a nasledné svafi dil v celé draze - obvykle se jedna
0 uzavienou kfivku.

Zakladani a vyndavani dill je ru¢ni. Rychlovyménné
automaticky rozpoznavané zakladaci pfipravky typu SMED
jsou dle slozitosti osazeny fixacnimi moduly pro zajisténi
pritlaku svafovanych komponent a Cidly pro kontrolu sprav-
ného zaloZeni, pozice a fixace.

Stanice AWW osazend laserem 200 W / 980 nm. Pro kazdy typ dilu je pfifazena samostatna receptu-
Vodou chlazeny laser véetn& veskerého prislugenstvi je integrovan ra umoznujici naprogramovat az 16 individualnich svaru s
jako sougast stanice. vlastnimi parametry (rychlost, vykon, teplota, profil, atd.).
Diky intuitivnimu ovladani a programovani pfes dotykovy
panel Ize definovat novy dil bEhem nékolika minut.

.

Detail procesni hlavy na motorizovaném pojezdu YZ, v provedeni s Rez svafenym vyrobkem. Dil zalozeny v zakladacim pfi-
pyrometrickym mérenim teploty v misté svaru a mérenim vykonu lase- Cervene jsou oznacena mista pravku pro obvodové svarovani
ru. PFipravek s pfitlacnou maskou pro 2D svarovani dilu v roviné XY. svaru. s vyuzitim Fizené rotacni osy.
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Typ:

VInova délka:
Vykon:

Rezim generovani:

Chlazeni laseru
vykon > 60W

vykon < 70W

Optické viakno
Pramér:

Délka:

Rizeni systému

PLC:

Pfipojeni stanice:

TECHNICKE PARAMETRY LASERU:

polovodicova laserova dioda

808 nm (790 - 980 nm)*

200 W (35, 50, 70, 100, 200, 400 W)*
kontinualni (modulovany)
integrované chlazeni typu
voda-vzduch

pfimé aktivni chlazeni

400 pm (100, 200, 600 pym)*

3m (5, 10 m)*

Procesni hlava
Ohniskova vzdalenost:

Pramér ohniska:

Tvar ohniska:
Zpétna vazba(regulace):

Procesni hlava s
vychylovanim svazku*
Princip:

Typ:

Rychlost:

RozliSeni:
Opakovatelna presnost:
Ohniskova vzdalenost:

180 mm (60-250 mm)

2.3 mm (0.3 - 4.5 mm) dle vlakna a
ohniskové vzdalenosti

kruhovy, elipticky*

mefeni vykonu*®
mefeni teploty v misté svaru*

galvanometrické vychylovani
svazkuvose XaY

rychlé vychylovace

0 - 4000 mm/s

2 um

25 pm

150 mm (100-300 mm)

TECHNICKE PARAMETRY Stanice AWW:

Simatic S7-300 Fidici systém kontroluje a
nastavuje veskeré provozni parametry laseru

Profibus DP, Ethernet

Pohony

Typ:
Rizeni:

ZdvihY, Z:

servo motory
kontrolér MoconDP fizeny pres Profibus

300 mm

Software a HMI
Operatorsky panel:

Programovatelné
parametry:

Pridavné jednotky

Potisk:

Zmetkovnik:

Sklad pfipravki:

Kamery a ¢tec€ky:

dotykovy panel Simatic
32 (64)* programu, 4 jazyéna verze, Urovné
pfistupu chranéné heslem

1 - 16 svar(l s individualnimi parametry
vykon/teplota, rychlost svaru v mm/s, profil
svaru - nabéh a dobéh, pozice a délka vE.
prekryti, viceuroviiovy monitoring procesnich
parametr(

Ostatni parametry
(zakladni model)
Napajeni:

PFikon:

Tlakovy vzduch:
Kryti:

Rozméry:
Hmotnost:

Provozni podminky:

VYBRANE PRISLUSENSTVi*:

jednotka pro potisk dilti barevnou znackou -
oznaceni Uspésného provedeni svaru

uzamykatelny sklad neshodnych dild s
detekci vhozeni

sklad zakladacich pfipravku

automaticka vizualni kontrola dilu
verifikace dilu nactenim kédu pred zacatkem
cyklu

program LasMonAWW pro vizualizaci
a komplexni archivaci procesnich dat a
parametr(

Svarovaci pripravky

Vzdaleny pristup
HW:

Interface:
Odsavani

Odsavac Typ1:

230V, 50 Hz

1800 W

> 6 bar

P44

1200x2000x800 mm [$xvxh]
480 kg

teplota 15 °C = 33 °C
nekondenzujici vihkost

kodovani pfipravku - automatické
rozpoznani typu a programu

detekce zalozeni dilu a dalSich soucasti
kontrola zakladaciho postupu - sekvenéni
fixace vyrobku

masky pro zajisténi optimalniho kontaktu
svarovanych ¢asti

pfidavné motorizované osy pro svarovani
dilu ve vice pozicich

modem pro vzdalenou spravu pres internet

Ethernet, RJ45

integrovan ve stanici, regulace odtahu,
snimani podtlaku

* alternativni nebo volitelné provedeni
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