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INTRODUCTION

Le centre de découpe laser LC 3015 X1 NT se caractérise par la grande rigidité de son bati
en fonte. La stabilité du procédé laser sur toute la surface de découpe est garantie grace a
loptique & déformation programmable. De 0,5 mm a 20 mm d'épaisseur, il offre des
performances de haut niveau. La machine est équipée d’'une commande numérique qui
permet le travail en réseau. Livré en standard en configuration double table, on peut
augmenter sa productivité et sa flexibilité en lui associant un magasin de stockage ou en
I'intégrant & un systéme flexible de production.
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[1 — DESCRIPTIF DE L’INSTALLATION

. Aspirateur
Gaz d’assistance

Changeur de table

/ .

Gaz source
Transfo .

Refroidisseur

—il

Fete deicoupe Zone de sécurité
Source laser

Commande numérique

| 2- STRUCTURE

Le bati d’'un LC3015 X1 bénéficie des derniéres avancées technologiques en matiére de
conception et de procédés de fabrication. Réalisé en fonte, son design permet de
supporter des grandes vitesses d’axes et de fortes accélérations. Il garantit a long terme la
précision de la machine.
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r3 — AXES ET SYSTEMES D’ ENTRAINEMENTS

La machine de découpe laser LC 3015 X1 NT est de conception « Optiques mobiles ». C'est
a dire que la table support de toles est fixe et la téte laser se déplace suivant 3 axes X,Y et
Z. La rapidité et la précision des déplacements sont obtenues grace a [I'utilisation de
servomoteurs synchronisés sur crémaillere et de guidages prismatiques trempés.

Axes Type d'entrainement Vitesse
X Servomoteur et crémaillere 85 m/mn
N7 servomoteur et crémaillere 85 m/mn
7 servomoteur et crémaillere 60m/mn

Les tdles reposent sur des tables de découpe réalisées en tubes mécano-soudés. Elles sont
équipées de supports de tdles interchangeables ("skid"). Elles intégrent un systeme de mise
en référence sur contacts mécaniques et un bridage des toles.

Mise en "skid"
référence
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r4 — CHANGEUR DE TABLE DE DECOUPE

En version standard, la machine est livrée avec un changeur automatique de tables de
découpe. Un systéme d’ascenceur a double niveau permet leur permutation simultanée.

LC3015 X1 NT

Format de tole maxi

3000 x 1500 mm

Poids de tole maxi

730 Kg

| 5—SYSTEME D’ASPIRATION ET RECUPERATION DES PIECES

i

L’aspiration des fumées et des scories est indipensable au bon fonctionnement d’'une
installation de découpe laser et est un facteur important sur le résultat de la coupe.
Le LC3015 X1 posséde un systéme d’aspiration compartimenté . Chaque compartiment est
est équipé d’un clapet d’évacuation qui s’ouvre automatiquement au passage de la téte de
coupe vers le conduit d’aspiration. L’aspirateur est trés largement dimensionné et a un trés
faible taux de rejet (< 0,002 g/m®). Il est piloté directement par la commande numérique et
intégre une fonction automatique de décolmatage des filtres.

Téte de coupe

A/

clapet

Compartiment
d’aspiration

La récupération des petites piéces et des rebuts est facilitée par I'utilisation de bacs a
roulettes installés sous la machine.
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| 6- SOURCE LASER |

Le laser LC3015 X1 est équipé d’une source laser CO2 de 4000 W a excitation de type
"cross-flow" & flux lent. L’homogénéité et la faible vitesse de déplacement du gaz dans la
cavité garantissent I'émission d’'un faisceau laser trés stable avec une trés faible fluctuation
de la puissance. Son spectre de forme rectangulaire permet des pergages plus rapide avec
un minimum d'effet de chauffe. Elle est équipée d'un sensor de contréle ultra rapides en
temps réel qui garantit une stabilité de la puissance de +1% et protége la source lors des
opérations de découpe de matériaux refléchissants. Elle fonctionne avec une trés faible
consommation de gaz lasant (3l/h).

Miroir arriére
N

Miroir de
ortie

Py Faisceau
Gaz
Turbine
spectre
Puissance spécifications
A

Modéle 40CEX
Puissance 4000W
Pic de puissance 5000W
Stabilité en sortie <+1%
Longueur d'onde 10,6 pm
Fréquence 523000 hz
Duty 0a100%

L Ratio du gaz pré mélangé | CO CO“He N,

= Consommation de gaz =3/

Temps

Systéme de refroidissement

Le refroidissement, indispensable sur une machine de découpe laser, est assuré par un
systéme aéro réfrigérant & double circuit fermé. Il permet le maintien a température
constante des éléments de la source et de toutes les optiques (miroirs et lentilles).
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7— CHEMIN OPTIQUE

Le chemin optique du LC 3015X1 NT est équipé d'un systéme de compensation automatique
de longueur du chemin optique. Il garantit un point de focalisation constant quelle que soit la
position de la téte de découpe sur la zone de coupe.

Position mini Position maxi
2. N\ Z
@  Zone ﬁ Zone de
de coupe coupe
\ /
Compensation Téte:de coupa Compensation Téte de coupe
automatique automatique

Miroir actif "B/O"
Le chemin optique est pourvu d’'un miroir actif "B/O" & déformation par mécanisme a vis a
billes. Piloté par la commande numérique, il permet d'optimiser les caractéristiques du

faisceau laser en fonction du type de matiére et de I'épaisseur a découper. Sa position fixe a
la sortie de la source laser évite les réglages répétitifs.

Optimisation totale du faisceau

Inox

Acier Aluminum

Pressurisation

Un systéme de pressurisation génére a l'intérieur du soufflet de I'azote sous pression
constante. Associé a un systéme de purge, Il permet de préserver dans un milieu ambiant
stable a volume constant, les caractéristiques du faisceau sur toute sa longueur et limite les
opérations d’entretien des miroirs.

Réglages
Le chemin optique intégre une unité de maintenance du faisceau laser. Elle permet

d’effectuer des tirs de contréle du mode de la puissance du faisceau laser avec précision et
en toute sécurité.
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|8 - TETE DE DECOUPE |

La téte de découpe laser regroupe le systéme numérisé du point focal, I'arrivée des gaz
d’assistance, le logement pour les supports lentille, le sensor capacitif et la buse .

‘ it 3 1 : Mirroir d A
u ‘ AN 2 oMim irroir de renvoi
FELTTTET I s % 1l {1 8
‘L“I Mw e f
il

it {
i l'  d ‘.-‘!‘1‘| 1| :'

Arrivée des gaz
d'assistance

Unité de lubrification Logement

des cassettes
support lentilles

Buse

Réglage du point de focal automatique

En fonction des matériaux, des épaisseurs et de la méthode utilisée, la position du point de
focalisation doit pouvoir é&tre modifié. Un systéme motorisé, piloté par la commande
numérique, permet le positionnement automatique de la lentille (donc du point de focal )
sans modifier la position de la téte.

Modification du point focal

Lentilles de focalisation

La machine est livrée en standard avec 2 lentilles de focalisation (5" et 7,5"). Un support a
bridage rapide permet leur remplacement.

Supports lentilles
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Sensor capacitif

La téte est équipée d’un sensor capacitif. Il permet le suivi de la
tdle sans contact et de corriger la distance buse matiére en cas
de toles déformées ou de formation de plasma lors de la découpe
d’inox.

Réglage automatique des gaz d’assistance.

La machine est prévue pour étre raccordée a différents types de gaz d’assistance (oxygene,
azote,air,autres...). Elle est équipée de 2 circuits de distribution: 1 avec une valve
proportionnelle pour les pressions de 0 & 10 bars et 1 pour les hautes pressions de 10 a 20
bars. Le type de gaz et la pression des gaz d’assistance utilisés sont gérés par la commande
numéerique.

Les buses
 Les buses permettent de diriger le gaz d’assistance avec un
& ~ débit et une pression constante sur la tle pendant le per¢age
. et la découpe. En fonction de la matiére,des épaisseurs et du

&‘ procédé de decoupe choisis, 'opérateur peut utiliser diférents
y @ modeéles de buses livrés en standard avec la machine.

Exemples de buses et supports

Le systéme " Air side flow"

Une buse latérale permet, par jet d’air, le nettoyage automatique de
la zone de travail aprés pergage et pendant la découpe.

Unité de lubrification

La téte est équipée d'une unité de lubrification automatique.
Elle est utilisée pour le pergage rapide des aciers de forte
épaisseur. Une buse dirigée vers la zone de coupe permet de
vaporiser un brouillard d’huile avant le pergage réduisant ainsi
les effets de chauffe.
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|9 - COMMANDE NUMERIQUE

Cette génération de controleur est basée sur la technologie PC. La fiablilite et les
performances du matériel sont associées & la convivialit¢ du systeme d'exploitation
WINDOWS . Dotée d’un écran tactile, elle permet par ses fonctionnalités la gestion des
différents modes opératoires.

La base de données permet le choix trés rapide des meilleures conditions de coupe en
fonction du travail a réaliser.

Le mode didacticiel offre une assistance a la découpe par visualisation des différents
problémes de coupes courants.

Une aide a la programmation permet la création ou la modification rapide des programmes
directement sur la commande numérique.

\!!llr-

g =

o im S e o o 2 o R e T e | 25 /|

Programme multiple

Graphique

RS ARERAR R Y
sfiffzc.zs
siffazzas

s R

Commande humérique Paramétres de coupe Aide a la coupe

Travail en réseau

La commande numérique du LC 3015 X1 offre la possibilité d’étre connectée a un réseau.
Cette disposition permet la connexion de plusieurs machines sur la méme base de données
et offre de nouvelles possibilités pour la commnunication entre 'atelier et le bureau des

méthodes.

Laser Poingonneuse Presse plieuse Robot
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[ 10— FONCTIONS SPECIFIQUES

Les performances de la commande numérique associées aux caractéristiques de la téte de
découpe d'une machine de découpe LC 3015 X1 NT permettent d'offrir de nombreuses
fonctions spécifiques pour améliorer les conditions d'utilisation.

Gestion des remontées de la téte de découpe

Les remontées de la téte entre chaque découpe sont optimisées selon 3 modes
programmables : Standard, Téte basse , "Ping Pong"

i #9 g

g 8 E=8 g ©

—

Standard Téte basse "Ping Pong"

Fonctions " ICC" ( Intelligent Cutting Control)

La machine peut étre équipée en option d’un systéme de controle en temps reel de la
découpe. Un détecteur photo sensible installé au dessus de la lentille de focalisation
permet :

- En cas de détection de défaut de pergage, le nettoyage automatique de la buse

- La détection de la création de plasma (coupe inox ou aluminium) et de corriger les

parametres de coupe en conséquence

- Le contréle dynamique du pergage

- Le réglage automatique du point focal

- L’ajustement automatique du point focal en cas de defaut

r—} Vers commande numérique

Unité de détection

Capteur

N

Ampli

Unité
de détection

}

Ampli

Adaptateur

PR Capteur Station automatique de
calibration et de nettoyage

de la buse
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Fonction "Retry"

En cas dinterruption intempestive de la coupe, cette fonction permet une reprise
automatique du programme au point précis de ['arrét.

Fonction " Dross control"

La fonction DR permet la gestion automatique de la puissance laser en fonction de la vitesse
et de la forme a découper pour reduire les bavures et éviter les effets de chauffe dans les
angles < a 45°.

Sans gestion automatique Avec utilisation de la fonction "DR"

Fonction "Multi part process"

Organisation automatique de piéces multiples

Fonction de contréle de positionnement

Cette fonction utilise le sensor capacitif installé sur la téte de découpe pour vérifier la mise
en référence de la téle avant le début du programme.

= CAPACITESIBEIC OURE S i i D tho s B e ae s g

LC 3015 X1 NT
20 mm

15 mm i it

ACIER INOX O? *INOX N? *ALUMINIUM

* Valeurs pour inox 304 et aluminium AG3
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12 — PROGRAMMATION |

AMADA propose un large choix de logiciels pour optimiser les temps de réglage et de
programmation. lls permettent la réalisation du dessin des pieces en 2D/3D, la génération
des programmes machine, I'imbrication des piéces ainsi que la visualisation et le transfert
des programmes vers la machine. lls peuvent étre complétés par des modules spécifiques
suivant les options choisies.

CAO/DAO 2D/3D

AP 100

Dessin de piéces 2D/3D _

i \ | v Analyse des assemblages et de
ot depliage \\\ / dépliage sous SolidWorks
N
FAO A £

Module de complément
MASTER NEST

Génération des programmes Imbrication
pour la machine A automatique multi format

Transfert des programmes vers la
machine

Unnng
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| 13 — ENVIRONNEMENTS AUTOMATIQUES

Pour accroitre 'autonomie et la flexibilité des machines LC 3015 X1 NT, AMADA propose 3
solutions d’environnements automatiques avec magasins de stockage.

Associé avec un magasin ASLUL (1 tour)

Exemple de CS 300 avec poingonneuse Vipros

Nota : Pour plus d'Information, voir les descriptifs techniques spécifiques.
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| 14. - FORMATION ]

La formation est un élément prépondérant pour optimiser les performances d’une machine de
découpe laser en exploitation. Elle est déclinée en 2 parties :

13.1 Formation a l'utilisation de la machine
Dans le cadre de la mise en service, la formation a I'utilisation de la machine est dispensée par
les techniciens du département service  AMADA et porte sur les points suivants :

- Formation aux réglages de base de la machine

- Formation a I'utilisation de la commande numeérique

- Information sur la maintenance

- Information sur la sécurité

- Essais de coupe et lancement de production

13.2 Formation a la programmation

Pour les nouveaux utilisateurs, la formation de base est indispensable. Elle permet I'acquisition
du language machine (code G), ainsi que les regles fondamentales de découpe laser.

Pour les logiciels, aprés analyse des besoins et des compétences du personnel a former, un
plan de formation adapté est défini avec notre service formation. Les cours sont dispensés
dans les locaux de notre centre européen du formage de Paris Nord Il ou sur site clients.

Important

AMADA SA est agréée organisme de formation sous le n® 11.93.02234.93. Cette agrément
permet aux frais engendrés par les stages de formation d’entrer dans le cadre du financement
des entreprises a la formation professionnelle continue.
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| 15 - MAINTENANCE

La mise en route de la machine et la maintenance (hors maintenance opérateur) sont assurées
par les techniciens du département service d’AMADA. Cette entité propose également des
stages de formation spécifiques ainsi que des contrats de maintenance adaptés.

e

| 16 — SECURITE

Les zones dangereuses de la machine sont protégées par une porte coulissante électrique en
facade et par des portes a contacts interverrouillés en périphérie. La zone de chargement est
équipée d’une protection périphérique par barrage immatériel 3 faisceaux.

Porte coulissante fermée Porte coulissante ouverte

| 17 — CONFORMITE L

Toutes nos machines sont vérifiées par un organisme notifi€é. Avec cette procédure, AMADA
garantit leur conformité avec les directives et normes de sécurité europeennes.

Directive machine N° 98/37/CEE
Directive CEM N° 89/336/CEE
Directive bas voltage N° 73/23/CEE
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6 RIGIDITE DU BATI FONTE

o PRODUCTIVITE

¢ QUALITE DE COUPE

o CAPACITE DE COUPE

o FAIBLES COUTS D’EXPLOITATION

@ SYSTEME EVOLUTIF VERS L’AUTOMATISME

@ REDUCTION DES TEMPS DE REGLAGES ET DE MISE EN PRODUCTION

o TRAVAIL EN RESEAU

@ ERGONOMIE DU POSTE DE TRAVAIL
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Y Yo 211 1= TOTUUTTTTT T T T T U U ST OPUUR LC 3015 X1 NT

Format (X8 X 81 Y) oot 3100x1550 mm
Course de ['axe vertical (Xe Z)....c.oiviiviriiiiiiii i 120 mm
Vitesse de déplacement des axes (X et Y) oo 85 m/mn
Vitesse de déplacement de 'axes (Z) ..ocovovee i 60 m/mn
ViteSSE (8 JECOUPE ..vivvvereeeieieeceieeee e e de 0 a 30 m/mn
Précision de poSitioNNEMENT .......cooiviiiirire e 0,05/500 mm
POIAS MAXE A 18 108 weeeeieee i ee ettt etee e e e ee e s e st e sba b e e sbe e e aaae b e s e e e e e 730 kg
Poids de 12 MACKING SEUIE «.ceeii ettt e r s et e et e e e e 10000 Kg
SOUICE IBSEI  +eveeetereesseeeeeaeeestorte e eeseeesesstaeeaasnseearaase e be s ssb e e e ame e e e sbb st s nansn e e eeabaaee s nnneeennnes 40CFX
TYPE 08 SOUICE. ... veereereeeesssseseescesesss s e b bbb Cco?
YT oYoT: 1 e TTTTTTU U T U U RO OO OO PP PP RSP PP 4000 W
PUISSANCE B GBI . e eeettvie e e e e e et ie e ettt e e s te e e esba e e e ra e e s et bbb e e a2 e e e s bbb raess e s 5000 W
LONGUEUT G'ONTE ...t sttt s et eb s s s 10,6 pm
DIVErgence GNGUIAIIE ......eovoeiiersieiii it s < 2mrd
Yo O T=Y 1T OO OO ORI O SO TP PO PRSPPI RPN de 54 3000 hz
(7 113 DT T U O OO TSP PP de 0 & 100%
Consommation gaz IBSANT. ... .ccivvi i s 31/h
Commande numeérique

NOMDBIE d’aXES CONIIOIES......uviirieeeeerier e et e e st b e sre s e 4 (XYZ+B)
Unité

(TR TC 2 7= o)< ST OO PP PO PO PPTOUPPPRN RG 45
CaPACIEE MEBIMOITE ...viveveie et b e bbb bbb 2Go
Environnement

Temparature aMbDIANTE ........occoeiieiiiiii e s de 5 a35°C
LUITHNOSIHE .. iiiiet e et b bbb rr e e ear et ee st s e es e e e e s s s et ae s e e e e s e e e e e e e e ar e e e e e e aa e e e a e > 500 lux
TAUX G NUITHAIES oottt ee e e et b e e b e s et e e eeeesbb s e s ss e e sba e s s s s b e be e e aare e e s ababb s e e san e e e nnes 75%
INTVEEU SONOTE +.vvvvveeeeeeeeeesseeeeaeesetesessresaeassseesasessassssereseeaaseeecashbs e e aaasaen e s eaa bbb s s s raneeecnanesas <80 db(A

Capacité de coupe

Epaisseur maxi de déCOUPE BCIET ........ovvriiiiiiinenc i 20 mm
Epaisseur maxi de dECOUPE INOX .....curriiiiiieieiiiiiic it 15 mm
Epaisseur maxi de découpe blanche & Fazote ... 12mm
Epaisseur maxi de découpe d'alliage d’aluminium..........cccoocniiiiiis 10 mm
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[ 21 — INSTALLATION

Fournitures standards AMADA

Le transformateur électrique pour raccordement en 400 V
Le systéme d'aspiration

Le systéme de refroidissement

Un kit de raccordement

1 lentille de focalisation 5" et 1 lentille de focalisation 7,5"
1 lot de buses

Fournitures et prestations a la charge du client

Raccordement électrique avec protection (disjoncteur courbe D préconisé)

@ Transfo général : 400v/ 3 ph+T /71 kvA/133 A
@ Aspirateur : 400v/ 3 ph+T /5,5 kvA/10 A
® Refroidisseur : 400v/ 3 ph+T /44 kvA/69 A

Raccordement en air comprimé

@ Machine : 0,6 mpa/ 15 m®/h
® Aspirateur : 0,6 mpa /16 m*h

Raccordement en gaz avec détendeur

® Source laser: CO%8 CO:4 N2 60 He: 28 +5% 3l/h pression 0,2 Mpa
@ Pressurisation du chemin optique: N2, 3m3/h, pression 0,5 Mpa

Assistance a la coupe:
02, N2, Air pression comprise entre 0,5 Mpa et 1 Mpa
N2 HP pression de 1 a 2,5 Mpa
Air HP pression de 0,5 a 1,5 Mpa

® Evacuation extérieure du gaz source utilisé

2[£] o5
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‘MAD‘\'

Automation

AS LUL Series

Specifications (for X1 Laser)

X1 - Series

Total amount of pallets - without

single sheet pallets

Total amount of pallets - with single
sheet pallets

Cutting pallets

Max. Stacking weight / cutting pallet

Single sheet metal pallets '

Max. Stacking weight / single sheet

metal pallets
Max. Sheet size
Min. Sheet size

Min. Product Dimensions

Sheet thickness - automatisches

Beladen

Page 1 sur 3
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AS LUL 300 X1

8 pcs

2 pcs

710 kg

3000 x 1500 mm
2000 x 1000 mm

225 x 180 mm

0.5-20.0 mm

http://www.amada.de/index.php?id=639&type=98&L=0

AS LUL 300 X1 2T

17 pcs

16 pcs

2 pcs

710 kg

0-10 pcs

710 kg

3000 x 1500 mm

2000 x 1000 mm

225 x 180 mm

0.5-20.0 mm
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X1 - Series

Sheet thickness %- manuelles
Beladen

Max. Sheet weight

Cycle time

Pallet exchanging time

Height

In- / Output unit

In- / Output unit with thorn table
Double sheet detection
CNC Controller
Operator terminal
. A Irsupply(sbar) S
Eledﬂcalsupp'y I

Acoustic emission

AS LUL 300 X1

0.5-20.0 mm

710 kg
2min30s

55s

5300 mm
Internal
tnternal

By thickness control

Mitsubishi Q Serie

Beijier E700
1000 l/min
3 %400V AC + N+ PE/32A

< 85 6B (A)

Page 2 sur 3

AS LUL 300 X1 2T

0.5 -20.0 mm

2min30s
55s
5300 mm
External
External, teft or right
By thickness control
MisubishiQ Serie
Beijier E700

1000 l/min

3x400VAC+ N+ PE/32A

<85 dB (A)

Raw material pallets

Raw material pallets’ 2/3pcs 1-10 pcs

Max. Stacking weight 3000 kg 3000 kg

Max. stack height 150 mm 150 mm

Storage pallets

Number of pailets’ 4/3pes 1-10 pes

Max. Stacking weight / storage table 3000 kg 3000 kg

Max. stacking height for unloading
220 mm 220 mm

pallets

' The maximum number of pallets cannot be exceeded

2 If the maximum load capacity is not exceeded
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