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Dlaczego ...

przedsiebiorcy, ktérzy stosujg obrabiarki Firmy Kimla
... odnosza sukcesy ?

Firma Kimla jako jedyna w Polsce projektuje i produkuje tak wydajne oraz szybkie, a jednoczesnie stabilne
i proste w obstudze urzadzenia CNC. Pozycje lidera osiagneta dzieki twdrczym projektom, skutecznosci
dziatania i imponujacej dynamice rozwoju. Na pozycje te wptyneta takze przyjazna, petna szacunku posta-
wa wobec klientéw, ktérych zadowolenie i satysfakcja sa dla firmy Kimla wyznacznikiem rozwoju. Bogate
doswiadczenie firma zdobyta realizujgc zaawansowane projekty od ponad 20 lat. Poczatkowo produko-
walismy elektronike i systemy sterowania do obrabiarek CNC. Szybko jednak okazato sie, ze kreatywnos¢
i doswiadczenie pracownikéw umozliwiajg realizacje bardziej skomplikowanych przedsiewzie¢. Wkrétce
rozpoczeliSmy produkcje maszyn o wyjatkowej wydajnosci, szybkosci i zaawansowaniu technologicznym.
Obecnie maszyny firmy Kimla oferujg wszystkie dostepne na rynku mozliwosci obrébki. Obrabiarki CNC sg

efektem dtugoletniego doswiadczenia i innowacyjnych projektow.

Dzi$, firma Kimla uznawana jest za lidera w branzy. Nieustannie sie rozwijamy i poszukujemy nowych
rozwigzan. Urzadzenia firmy Kimla osiggaja najwyzsza na rynku wydajnos¢ przy konkurencyjnych
cenach, znacznie nizszych niz te, ktére oferuja renomowane firmy z catego Swiata. Obrabiarki s3
udoskonalane i podwyzszane sg ich parametry. Jest to mozliwe dzieki rozbudowie zaktadéw oraz zaplecza
informatyczno technologicznego. Obecnie w Polsce i za granica pracuje i odnosi sukcesy ponad 2500

maszyn.

Zdobywca wielu prestizowych nagrod
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KiJALA Oszczednos¢ energetyczna

Atrakcyjna cena Laserfiber

PRZEWAGA LASEROW W TECHNOLOGII FIBER NAD LASERAMI CO,

Laser Fiber to skrécona nazwa lasera z rezonatorem $wiattowodowym. Od laseréw CO, réznia sie tym, ze osrodkiem
aktywnym jest wtékno Swiattowodu domieszkowanego Iterbem. Caty rezonator jest oparty na ciele statym, nie posia-
da elementéw wymiennych i elementéw regulacyjnych, takich jak np. lustra. Rezonator ma dziesieciokrotnie wieksza
czestotliwosé, czyli dziesieciokrotnie krétsza dtugos¢ fali. Umozliwia to wieksze skupienie wiagzki i wyzsza koncentracje
energii.

Lasery do ciecia stali uzywane byty juz w latach piecdziesiatych. Technologia CO, rozwijana byta przez wiele lat.
W ostatnich latach nie wprowadzono jednak istotnych zmian w technologii ciecia laserami CO,. Ich ograniczona
sprawnos$¢ wynika bezposrednio ze zjawisk fizycznych, a nie ograniczen technologicznych.

Technologia Swiattowodowa jest aktualnie najnowoczesniejszg metoda ciecia blach cienkich. Charakteryzuje ja niezwy-
kta wydajnosc¢ i efektywnosc. Lasery $wiattowodowe maja wielokrotnie wieksza sprawnos¢ niz lasery CO,. Zuzywaja
takze znacznie mniej energii.

Sprawnos$¢ energetyczna laseréw Swiattowodowych wynosi okoto 30%. Jest to warto$¢ duzo wyzsza, niz w przy-
padku laseréw CO, , ktérych sprawnos¢ wynosi okoto 5%. Przyktadowo: laser CO2 o mocy 4kW potrzebuje zasila-
nia o mocy 80kW, a odpowiadajacy jego mozliwosciom laser $wiattowodowy o mocy 2kW pobiera zaledwie 7kWw.
Przy uwzglednieniu powyzszych czynnikéw, koszty pracy lasera Swiattowodowego zwigzane z energig elektryczng moga
by¢ nawet dziesieciokrotnie nizsze niz w przypadku lasera CO,.

Kolejng zaleta laseréw Fiber jest znacznie krotsza dtugos¢ fali $wiatta, umozliwiajaca wieksza koncentracje energii

w skupionej wigzce. Ta wieksza gestosc energii umozliwia szybsze ciecie laserem o mniejszej mocy.
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Czesto juz potowa mocy lasera $wiattowodowego w stosunku do lasera CO, jest wystarczajaca do uzyskania tej samej
predkosci ciecia, a w przypadku bardzo cienkich blach laser Swiattowodowy umozliwia ciecie z predkoscig wielokrotnie
wyzsza niz laser CO, o podobnej mocy.

Dzieki rozwojowi optoelektroniki i poétprzewodnikéw diody laserowe uzyskuja coraz wieksza sprawnosé. Przetwarzanie
energii ze $wiatta diod laserowych na promien wyjsciowy odbywa sie w swiattowodzie, ktérego efektywnos¢ przetwa-
rzania moze dochodzi¢ do 80%. Takie rozwigzanie pozwala zaoszczedzi¢ duzo energii, a lepsza absorbcja energii laseréw
Fiber umozliwia szybsze wycinanie.

Przewaga laseréw swiattowodowych nad laserami CO, jest szczegdlnie widoczna przy blachach cienkich do 6mm. Im
ciefisza blacha, tym wieksza przewaga lasera swiattowodowego nad laserem CO,. Lasery $wiattowodowe s3 réwniez
doskonatym uzupetnieniem maszyn do ciecia strumieniem wody. Maszyny Waterjet maja bardzo szeroki zakres pracy
siegajacy nawet do 200mm grubosci metalu. Jednak w przypadku maszyn Waterjet ich predkos¢ jest znacznie nizsza
od predkosci laseréw. Optymalne rozwiazanie do ciecia blach to: laser Swiattowodowy do blach cienkich, a Waterjet do
blach grubych.

Lasery $wiattowodowe to technologia stosunkowo mtoda, urzadzenia tego typu produkowane s3g dopiero od kilku lat.
Firmy, ktére zna wiekszos¢ klientéw, nie moga pochwali¢ sie dtugoletnim doswiadczeniem w tej dziedzinie, poniewaz
rozpoczety dziatalno$¢ w podobnym czasie. W tym momencie mniejsze firmy mogg istotnie wyprzedzi¢ duze koncerny,
ktére majg dtugotrwate procedury we wdrazaniu nowych technologii i dostosowywaniu oprogramowania do potrzeb

konkretnego uzytkownika.




KiJALA Niesamowita wydajnosé

Lasery swiattowodowe firmy Kimla majg mozliwo$¢ zmiany wielkosci plamki skupionego promienia. Umozliwia to opty-
malne dostosowanie parametréw optycznych lasera do rodzaju i grubosci blachy. W przypadku lasera CO, nie mamy
wptywu na $rednice wigzki, ktérg zamierzamy skupi¢ w gtowicy. W laserze swiattowodowym transmisja odbywa sie za
pomoca Swiattowodu, a promien po wyjsciu ze Swiattowodu musi zostac skolimowany. Kolimacja oznacza przetwarzanie
wigzki rozbieznej na wigzke réwnolegta. Ten proces jest dokonywany za pomoca soczewki kolimatora. Dostosowujgc
dtugos¢ ogniskowej soczewki kolimatora mamy wptyw na Srednice wigzki. Od srednicy wigzki zalezy w duzym stopniu jej
wielkos$¢ po skupieniu. Wartos$¢ ta ma wptyw na szybkos$¢ i mozliwos¢ ciecia materiatéw o réznej grubosci. Im ciefiszy ma-
teriat, tym mniejszg $rednice skupionego promienia nalezy zastosowad. Optymalizuje to wykorzystanie dostepnej mocy.
Do ciecia grubszych materiatéw nalezy zwiekszac srednice skupionego promienia. Przy zbyt matej $rednicy skupionego

promienia szczelina jest tak mata, ze gaz ostonowy nie moze wydmuchac stopionego materiatu.
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Elastycznos$¢ konfiguragji Laseriiber
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Lasery firmy Kimla produkowane sg w bardzo réznych konfiguracjach i w réznych obszarach roboczych. Ta réznoro-
dnos¢ dotyczy zaréwno stopnia automatyzacji maszyny, jak i mocy lasera oraz jego konfiguracji. Firma Kimla produkuje
zaréwno lasery z jednym stotem roboczym, ktérych istotnym czynnikiem, przy wysokiej wydajnosci, jest niska cena, jak
i lasery produkcyjne z automatyczng wymiang palet o wysokim stopniu automatyzacji, systemami odciggowymi oraz
systemami do nestingu i przygotowania produkgji.

Lasery produkcyjne sg maszynami o wiekszej wydajnosci, wiekszej predkosci maksymalnej i wiekszych przyspieszeniach.
Lasery Swiattowodowe firmy Kimla dzieki unikalnym mozliwosciom bardzo szybkiego ciecia cienkich blach doskonale
nadaja sie do wycinania jako alternatywa dla laseréw CO, , a nawet dla wykrawarek rewolwerowych, ktére dotychczas
byty uznawane za najtansza technologie ciecia powtarzalnych elementéw z blach. Dzieki rewolucyjnym rozwigzaniom
zastosowanym w laserach swiattowodowych, wycinanie blach cienkich laserem Fiber stato sie tansze niz wycinanie na

prasach rewolwerowych.
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Firma KIMLA - wiodacy producent maszyn CNC, specjalizuja-
ca sie w stosowaniu innowacyjnych rozwiazan technicznych,
stworzyta wyjatkowa linie laseréw swiattowodowych o wysokiej
wydajnosci i korzystnej cenie.

Bardzo duza efektywnos$¢ lasera - imponujacy stosunek predkosci ciecia do mocy lasera.

10-krotnie mniejsze koszty ciecia niz laserem CO,.

Techniczny azot i tlen wystarczajg do ciecia laserem fiber.

Mniej skomplikowana mechanika niz w przypadku laseréw CO..

Zaawansowane zabezpieczenie antyrefleksyjne umozliwiajace ciecie materiatéw silnie refleksyjnych.

Automatyczna regulacja wysokosci gtowicy o wysokiej dynamice.

Chtodzenie ciecza zapewniajace stabilno$¢ i minimalizujace ryzyko uszkodzenia gtowicy i ztacza
Swiattowodowego.

Soczewka gtowicy zabezpieczona dodatkowo kwarcowym oknem - ochrania przed odpryskami ciete-
go materiatu.

Optyka lasera odpowiednio dobierana do konkretnych materiatéw.
Nie wymaga regulacji luster w rezonatorze ani doprowadzania jakichkolwiek gazéw do rezonatora.

Znacznie obnizone koszty eksploatacji - brak turbin oraz pomp prézniowych, .

Wiazka laserowa prowadzona jest za pomoca $wiattowodu umieszczonego wewnatrz prowadnikéw
kablowych.

Dostepne w wersjach ze stotem jednopaletowym, ze zmieniaczem dwupaletowym (standardowym)
oraz ze zmieniaczem tréjpaletowym.

B Dostepne wersje palet z obrotnicg do wycinania w rurach.
B Oprogramowanie zawierajace opcje NESTINGU - optymalne roztozenie detali na arkuszu.
B System z dynamiczng analiza wektoréw - wysoka wydajnos¢ przy skomplikowanych ksztattach.
B Graficzna wizualizacja pracy lasera on-line.
M Bardzo niski pobér mocy.
B Monolityczna konstrukcja zapewniajaca duza stabilnos¢ i doktadnosé.
B Sztywna, stalowa konstrukcja eliminujaca drgania i dryfty termiczne.
B Kompaktowa budowa zajmujgca mato miejsca.
B Samonosna konstrukcja nie wymagajgca przygotowania specjalnych fundamentéw do posadowienia.
Laser swiattowodowy - fiber Kimla to absolutnie najnowsza technologia wydajnego wycinania dowolnych ksztattéw B Zabezpieczenie przed promieniowaniem - praca zgodnie z wymogami BHP.
z blach. Szczegélnie widoczna réznica w stosunku do laseréw CO, jest w przypadku ciecia blach cienkich do 6mm, gdzie . . ,
M Laserowe bariery bezpieczenstwa.
koszt wyciecia detalu mozna obnizy¢ nawet dziesieciokrotnie. Mozliwe jest to z powodu znacznie wiekszej sprawnosci
. . . . . . o , . , . B Komora ciecia wyposazona w automatyczny odci tu powstajgcego podczas ciecia.
energetycznej dochodzacej do 30% (CO, do 5%) oraz wiekszej koncentracji energii wynikajacej z krétszej dtugosci fal § P veeny WpYp Jacegop §
éwiatta. B tatwy import plikéw GEO dla klientéw posiadajacych obrabiarki innych firm.
Technologia laseréw fiber stosowana jest do wycinania blach zaledwie od kilku lat, a juz zyskata wielu zwolennikéw B Gtowica drukujaca bardzo szybko znakujaca obrabiane detale - utatwia identyfikacje.
i bardzo szybko sie rozwija. Ceny wycinarek laserowych nigdy nie nalezaty do niskich, a teraz dzieki laserom Swiattowo- B Gtowica skanujaca pozwalajaca skréci¢ czas przygotowania projektu poprzez zeskanowanie istnieja-
dowym firmy Kimla technologia ta moze znalez¢ zastosowanie zaréwno w duzych fabrykach, jak i zaktadach ustugowych, cego detalu.
czy matych warsztatach. Ceny wycinarek laserowych firmy Kimla s3 nawet o potowe nizsze, niz ceny poréwnywalnych B Konkurencyjne ceny laserow swiattowodowych poréwnywalne s3 z wycinarkami CO.,.
wycinarek firm wysoko cenigcych sobie swoje logo na maszynie. B Automatczna wymiana dysz

www.kimla.pl
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Innowacyjny system sterowania
dedykowany do laserow
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System sterowania lasera Kimla wyposazony jest w wyjatkowo wydajne napedy oparte na technologii transmisji da-

nych za pomoca Ethernetu czasu rzeczywistego. Dzieki zastosowaniu tej szybkiej metody komunikacji osiggnelismy wy-
jatkowa dynamike pracy oraz mozliwo$¢ wysytania do serwonapedoéw czterech parametréw ruchu (pozycja, predkosé,
przyspieszenie i zryw). Jest to rozwigzanie wyjatkowo innowacyjne. Rozwigzania stosowane na rynku przez inne firmy

wykorzystuja tylko zadawanie predkosci lub pozycji.

Oprogramowanie laseréw Kimla jest najnowszym rozwigzaniem ostatnich lat. Firma Kimla wprowadzita do oprogramo-
wania nowosci, ktére sg stosowane w tego typu maszynach na swiecie, umozliwiajgce szybka i wydaja prace. System
sterowania w laserach firmy Kimla jest systemem interaktywnym, integrujagcym zaréwno oprogramowanie CAD, CAM
oraz sterownik CNC. Dzieki temu w kazdej chwili operator lasera ma mozliwos¢ edycji, poprawienia, zmiany geometrii,
roztozenia, wygenerowania $ciezki i kontynuacji pracy. Wszystkie czynnosci przygotowawcze zajmuja bardzo niewiele

czasu, poniewaz system umozliwia prace wielowatkowa.

www.kimla.pl
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System sterowania - mozesz wszystko
Wbudowane moduty CAD/CAM/NEST/CNC

Podczas wykonywania ciecia operator moze przygotowywac kolejne elementy bezposrednio w systemie sterowania.
Komunikacja z systemem zewnetrznym moze odbywac sie za pomoca sieci komputerowej Ethernet lub pamieci USB.
Systemy laserowe firmy Kimla wyposazone sg rowniez w system automatycznego nestingu z modutami do zarzadzania

produkcja, co umozliwia obstuge zlecen i wykonywanie detali z wczesniej przygotowanych bibliotek.

System sterowania firmy Kimla ma zintegrowane tablice z parametrami umozliwiajacymi ciecie réznych materiatow
o réznych grubosciach. Lasery Kimla osiagajg bardzo wysokie predkosci i przyspieszenia dzieki zastosowaniu dynami-
cznej analizy wektoréw i specjalnej konstrukcji optymalizowanej za pomocg oprogramowania do analizy odksztatcen.

Oprogramowanie laseréw KIMLA w standardzie posiada funkcje automatycznej kalkulacji kosztéw ciecia.
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BUDOWA LASERA KIMLA

Laser Kimla do ciecia metali z rezonatorem $wiattowodowym sktada sie z czesci mechanicznej ztozonej z uktadu
posuwow liniowych z jezdzacg brama, pozycjonujacego gtowice tnacg wyposazona w kolimator, soczewki skupiajace oraz
dysze umozliwiajacg doprowadzenie gazu tngcego. Kinematyka maszyny wykonana jest w uktadzie kartezjanskim, ma-
teriat jest nieruchomy podczas ciecia, gtowica porusza sie w trzech osiach X, Y, Z. Lasery firmy Kimla wyposazone moga
by¢ w system automatycznej wymiany dwoch palet, ktéry umozliwia nieprzerwany proces produkcyjny i zapewnia ciggta
prace operatora oraz lasera. W czasie wycinania detali na jednej palecie operator zbiera wyciete elementy z drugiej
palety oraz zaktada materiat do ciecia. Po skofczeniu ciecia nastepuje automatyczna wymiana palet. Po wymianie laser
kontynuuje wycinanie, a operator rozpoczyna kolejng zmiane materiatu. Wersja dwupaletowa moze by¢ rozbudowana
o kolejna, trzecia palete, wéwczas praca wycinarki laserowej staje sie jeszcze bardziej wydajna. Wersja zmieniacza dwu
i trzypaletowego ma mozliwos¢ wspotpracy z systemem zatadowczo-roztadowczym, tworzac w ten sposéb zautomatyzo-
wane gniazdo do ciecia laserowego firmy Kimla LaserCEL. Wersje prostsze maja jedna palete napedzang automatycznie
z mozliwoscig pdzniejszej rozbudowy do petnego zmieniacza dwdch lub trzech palet. Najprostsze wersje wyposazone s

jedna palete wysuwana recznie.

OBRABIANE MATERIALY

- stal weglowa;

- stal nierdzewna;
- aluminium;

- miedz;

- mosiadz.

www.kimla.pl
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KiviLA Laserfiber

SYSTEM ZALADOWCZO-ROZLADOWCZY KIMLA Storesystem LUS30 LAUTOMATYZOWANE GNIAZDO DO CIECIA LASEROWEGO KIMLA LaserCEL
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Innowacyjny zautomatyzowany system zatadowczo-roztadowczy Kimla Storesystem. Urzadzenie Store- Zautomatyzowane gniazdo do ciecia laserowego Kimla LaserCEL potaczone z systemem tréjpaletowym, za-
system stworzone zostato z mysla o maksymalizacji wydajnosci pracy wycinarek laserowych. Konstrukcja urzadzenia pewnia mozliwo$¢ wykorzystania szybkich laseréw $wiattowodowych bez niepotrzebnych strat czasu na przetadunek
sktada sie z regatu, w ktérym magazynowane sg arkusze blach, systemu pobierajgcego arkusz z magazynu i trans- wycinanych materiatéw. Podczas pracy lasera operator ma mozliwo$¢, oprocz zautomatyzowanego cyklu przetadunku
portujgcego go na stét wycinarki oraz systemu, ktory zbiera wyciete elementy i odktada na wybrane poétki na regale. wycinanych arkuszy blach, réwniez recznego zatadunku i roztadunku elementéw z trzeciej palety. System zatadowczo-
Kompaktowa konstrukcja Kimla Storesystem pozwala na rozbudowe o kolejne regaty magazynowe. Storesystem w -roztadowczy, moze by¢ zintegrowany zaréwno z czescig srodkowa zmieniacza jak i z ostatnig palety. W poréwnaniu
potaczeniu z laserem firmy Kimla dziata w sposéb automatyczny, eliminujgc koniecznos$¢ pracy cztowieka przy zata- z systemem dwupaletowym, zmieniacz trzech palet zintegrowany z systemem zatadowczo-roztadowczym umozliwia
dunku arkuszy i roztadunku wycietych elementéw. Podczas pracy lasera operator moze szybko i wygodnie sterowac jeszcze bardziej elastyczng oraz wydajniejszg prace catego gniazda do ciecia laserowego.

praca systemu oraz optymalizowad przeptyw materiatu, co eliminuje przestoje w pracy maszyny i pozwala osiggac

jeszcze wieksze zyski.
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Najwyzsza wydajnosé

Laser Kimla zbudowany jest na bazie sztywnego, monolitycznego korpusu, po ktérym poruszajg sie zespoty prowadza-
ce gtowice tnaca. Wszystkie powierzchnie bazowe prowadnic liniowych i napedéw obrabiane w jednym mocowaniu na
precyzyjnej frezarce do korpuséw co eliminuje konieczno$¢ stosowania kompensatoréw zapewniajac znacznie wieksza
sztywnos$¢ przeniesienia napedu. Zostaty one zaprojektowane z wykorzystaniem oprogramowania do analizy odksztat-
cen, a konstrukcja bramy zaczerpnieta zostata ze struktur lotniczych, w ktérych niska masa i wysoka sztywnos¢ sg prio-
rytetami. Dzieki zastosowaniu takiego rozwigzania, dynamika pracy laseréw Kimla znacznie przekracza aktualne stan-
dardy.

System sterowania umieszczony jest w szafie wbudowanej w obudowe lasera co pozwala na zmniejszenie ilosci zajmo-

wanego miejsca oraz eliminuje koniecznos¢ rozpinania przewodéw do transportu lasera.

Wiazka swiattowodowa doprowadzona jest do gtowicy za pomoca $wiattowodu wewnatrz prowadnikéw. Jest to

konstrukcja catkowicie bezobstugowa, nie wymagajaca jakichkolwiek konserwacji, czy przegladéw.

W laserach Kimla stosuje sie sterowanie bezuchybowe, gdzie niedoktadnos¢ Sledzenia Sciezki nie jest proporcjonalna do
predkosci posuwu, jak w wiekszosci urzadzen, a jest na statym poziomie pojedynczych mikrometréw. Takie rozwigzanie
umozliwia bardzo szybka i dynamiczng prace z duza doktadnoscia, nawet przy bardzo duzych predkosciach ciecia. Tylko

tak szybkie, wydajne i dynamiczne maszyny sg w stanie wykorzystac potencjat drzemiacy w technologii laseréw Swiatto-

wodowych.

www.kimla.pl

Opcje dodatkowe

Automatyczna wymiana dysz

Magazyn wymiany i czyszczenia dysz pozwala na jesz-
cze wiekszy wzrost wydajnosci pracy wycinarki lase-
rowej. Praca operatora ograniczona jest jedynie do
odpowiedniego uzbrojenia magazynu. Kazda dysza
jest czyszczona przed jej odtozeniem do magazynu a
nastepnie pobierana jest nowa zgodnie z ustalonym
programem.

% a

L

Gtowica drukujaca - atramentowa

Automatycznie opuszczana gtowica znakujgca pozwa-
la na szybkie podpisywanie blach przed ich wycieciem,
dzieki czemu pdzniejsza identyfikacja detali automa-
tycznie roztozonych na arkuszu przez zintegrowany
nesting nie stanowi zadnego problemu. Gtowica dru-
kujaca oznacza detale przy uzyciu atramentu, ktory
mozna pdzniej tatwo wyczysci¢ nie zostawiajac zadne-
go s$ladu po oznaczeniu.

Laserifiber

Gtowica skanujaca - sonda pomiarowa

Gtowica skanujaca stanowi niezastapione wyposaze-
nie maszyny dla bardziej wymagajacych projektow.
Sonda pomiarowa umieszczona obok gtowicy tnacej
lasera automatycznie zeskanuje gotowy juz detal
jako grafike wektorowg, co znacznie przyspieszy czas
przygotowania projektu. Istotne to jest szczegdlnie w
przypadku powielania projektéw o bardzo skompliko-
wanych ksztattach.

Mozliwos¢ ciecia w rurach

Dzieki nowemu rozwigzaniu jakim jest obrotnica za-
montowana na jednej z palet wycinarki laserowej
mozliwe stato sie zaréwno wycinanie elementéw z
arkuszy blach jak i wycinanie réznych ksztattéw w
rurach. Odbywa sie to na tej samej wycinarce lase-
rowej bez dtugotrwatego przezbrajania obrabiarki.
Przecinana rura spoczywa swobodnie podczas proce-
su ciecia, bez systemu uchwytéw , ktére blokujg moz-
liwos¢ wycinania na koncach rury. Dzieki temu mozna
ja cig¢ bez zbednych odpadow.




Fine

L ASER LI NEAR

Lasery z serii Finecut zostaty stworzone
z mysla o firmach, ktére zaczynaja przygode
z wycinarkami laserowymi.

Flash

L ASER LI NEAR

Lasery z serii Flashcut dedykowane s3
klientom poszukujacym wydajnych
i uniwersalnych wycinarek laserowych.

www.kimla.pl

Power

L ASER LI NEAR

Seria laseréw Powercut zaprojektowana
zostata na potrzeby najbardziej wymaga-
jacych klientéw. Laser Powercut dostepny
jest z mocami do 8 kW i umozliwia ciecie
z wysoka wydajnoscia.

Extreme

L ASER LI NEAR

Laser Extremecut dzieki lekkiej bramie
wykonanej z wtdkien carbonu oraz mocy do
12 kW dedykowany jest dla klientéw, ktdrzy
oczekuja ekstremalnej wydajnosci.




Powercut Extremecut

Flashcut

Finecut

Specyfikacja lasera
Dane techniczne - = o —
Obszar roboczy 1000 x 2000 mm 1500 x 3000 mm 1500 x 3000 mm 1500 X 3000 mm
2000 x 4000 mm 2000 X 4000 mm 2000 x 4000 mm
2000 x 6000 mm 2000 x 6000 mm
2000 x 8000 mm 2000 x 8000 mm
2000 x 10000 mm 2000 x 10000 mm
2500 x 3000 mm
2500 x 6000 mm
S . F t q e 2500 x 8000 mm
eria rinecu 2500 x 12000 mm
q = = I 1 3000 x 10000 mm
Wycinarki z serii Finecut stworzone s3 dl ientow
— ini v W (HP) W (HP
ceniacych sobie wysoka jako$¢ i wym Mgkl m— et ——a] ‘ Napedy liniowe o
Automatyczny zmieniacz palet x v v
koszt zakupu urzadzenia. Lasﬂ/ ut doskonate= = — - e °
ps—— — ‘ Laserowe bariery bezpieczenstwa x v v
znajda zastosowanie w l{ejiub sr_eanleJ_Elem QLIS Y S
: Drzwi z kazdej strony lasera \ 4 v v
rabiajacej cienkie blachy. (|
! ] ‘ Odpylacz z filtrami Ultraweb x \'4 \"4
il
{ T lp' Zmienna ogniskowa gtowicy (zoom) X \"4 v
Se ri aF la S h cut % ‘ Automatyczna regulacja wysokosci v v v
L
o 9 N4 "
Przemystowe lasery serii Flashcut sg najchetniej wy- Sterowanie i oprogramowanie
) s
bierane przez mate i Srednie zaktady produkcyjne. : ‘ System sterowania CAD/CAM/NEST/CNC > > >
Wysoki stopief automatyzacji oraz szerokie mozli- Nesting z zarzadzaniem produkcja ° 1 stanowisko 2 stanowiska
wosci systemu sterowania zapewniaja szybka oraz ‘ Polaczenie z systemem ERP x v v
jeszcze bardziej niz dotychczas wydajna prace. Wycinanie w locie (flycut) L v v
‘ Kontrola pozycji palet servo x v \"4
Automatyczne przefaczanie stref ssania v v A4
Seria Powe rc
‘ Dy iczna analiza wektoré \"4 \"4 v
Lasery serii POW na@ocml;isze -&&C r ". y . Czestotliwo$¢ regulatoréw pozycji 20kHz 20kHz 20kHz 20kHz
produkcyjne dostepne na rynku. Powercut wyposa- Elektroniczna regulacja kata bramy v v v
zono w innowacyjny system sterowania firmy Kimla, M Parametryczny modulator wiazki v v v
#
ktéry posiada wszystkie mozliwe funkcje. Pozwala Wepéine linie clecia v v v
. A Detekcja potozenia materiatu \4 \4 \4
tona osmgmeae jwiekszych predkosci roboczyt{h
. ) Detekcja zjechania dyszy z blachy v \"4 v
siegajacych dollm
u Detekcja zbyt niskiego przeptywu gazu v \4 \4
Detekcja kolizji z cznym v v v
Se I'Ia EXtreme taczenie sciezek tukami (frog jump) A4 \ 4 \ 4
v
Lasery serii E Plynna obstuga splinw i polilini v v v
Liniaty absolutne o rozdzielczosci Tnm \'4 v v
lekka i sztywna bram =
= Obustronny naped bramy v \"4 v
weglowych. Pozwalaja on
Automatyczne odcinanie z kontrola krawedzi v v v
stepna wydajnos¢ pracy.
&PNawyCel RECY System obrébki rur x [} [}
‘ Glowica drukujaca do opisywania detali x [ ] [ ]
Gtowica skanujaca x [ ] [
’ Automatyczna wymiana dysz x [ ] ([ ]
- Szybkos¢, wydajnosé, doktadnosc¢
' Predkosci robocze do 150m/min do 230m/min do 230m/min
ol Przyspieszenia do 20m/s? do 60m/s? do 60m/s?
—
ol Doktadnos¢ pozycj 0.03mm 0.02mm 0.02mm
Powtarzalnos¢ pozycjonowania 0.00Tmm 0.001mm 0.00Tmm 0.001mm
Informacje dodatkowe
|
Gwarancja 24 miesiace ‘ ‘ 24 miesiace ‘ ‘ 24 miesiace ‘ ‘ 24 miesiace
W - jestw standardzie @® - opda X - brak
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®« CAN

® Input OK

@ Temperature Warning

|® Output OK

@ Overheat

® Output Overvoltage

@ Output Overcurrent ® Fallure

®

Eksport maszyn

Nasze maszyny eksportujemy do wielu krajéw na catym swiecie.

Niemcy

Wielka Brytania
Francja
Hiszpania
Portugalia
Austria

Grecja
Holandia

Belgia
Wtochy

Finlandia Egipt
Ukraina Izrael
Estonia Liban
Rosja

Litwa

Biatorus

Rumunia

Wegry

Czechy

Stowacja

Indie USA
Pakistan Kanada
Malezja Wenezuela
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ul. Battycka 30, 42-202 Czestochowa, Polska
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e-mail: kimla@kimla.pl
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Powyzsza oferta ma charakter informacyjny i nie stanowi oferty handlowej w rozumieniu art.66 §1 kodeksu cywilnego.
Producent zastrzega sobie prawo do zmiany parametréw bez uprzedniego informowania.
Producent nie odpowiada za ewentualne btedy w druku.



