JARJON EGY LEPESSEL A
VERSENYTARSAI ELOTT

HEGESSZEN
LEZERREL
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LASERFLEX

ALANSER
""\1_.

n az INNOVATIV megoldas ==
AKA R a on hegesztési

folyamataihoz.

[ |
U S 2 I R A LASERFLEX
alkalmazhato kis- és

nagyszérias hegesztéshez is

GYO R SA B B Kiemelked6 hegesztési minéséget biztosit,
E E S z y S utofeldolgozas nélkiil.

ALANSERFLEX
ROBOTIZALT LEZERHEGESZTO CELLA,
PRECIZEN OSSZEHANGOLT ELEMEKKEL

ES SOKFELE FEJLESZTESI LEHETOSEGGEL.

Ez egy KULCSRAKESZ RENDSZER, amely a
legfejlettebb technoldgiat biztositja az
innovativ és koltseghatékony termeléshez.

AL NS ER F L E X kivalo minéségii és
esztétikailag tokéletes hegesztési varratokat
nyujt termékeihez, amelyekkel vilagszinten is
versenyképes lehet a vetélytarsakkal.



LEZERTECHNOLOGIA

Az osszetett kihivasok egyszerivé valnak

LEZER-

technologia

A LEZERTECHNOLOGIA A LEZERES HEGESZTES KET
KULONBOZO MODJAT TESZI LEHETOVE:

HOVEZETESES
lézerhegesztés

Ez az eljaras alkalmas vékony és
érzékeny anyagokhoz, illetve ott,
ahol a hagyomanyos hegesztési
eljarasok hédeformacioét okoznak.
Ahbvezetéses lézerhegesztés
megolvasztja a munkadarabot az
illesztési hely mentén, és az élek

hegesztésivarratta keményednek.

Optikailag tiszta hegesztési
varrat jon létre, utomunka
szikségessége nélkil. Az eljaras
hozaganyag hozzdadasaval vagy
anélkilis elvégezhetd.

MELYBEOLVADASU
lézerhegesztés
(Kuleslyuk hegesztés)

A lézer olyan hémérsékletre heviti
a munkadarabot, ahol az anyag
nem csak megolvad, hanem
részben elis parolog. Egy kulcslyuk
alakul ki, ami nagymértékben
noveli a varrat mélységet. A
lézersugar mélyen behatol az
anyagba, és még vastag anyag is
hegeszthetd.




LASERFLEX

KOMPONENSEK

A RESZEGYSEGEK KOMPATIBILITASA
BIZTOSITJAA CELLA EGYSZERU
PROGRAMOZASAT.

e
GYORSMOZGASU KAPU

FLEXIBILIS
HEGESZTOCELLA Beépitett biztonsagi optikai érzékelSkkel

rendelkezik. A hegesztési folyamat soran

Lehet6vé teszi a fejlesztést és i
a gyartasi igényekhez valé ZEINEI VI,
gyors alkalmazkodast

2

MUNKAVEDELEM /'

Védelem az ISO EN 60825-4 szabvany
szerint. A passziv védéfiilke magas szintl
munkavedelmet biztosit.

ENERGIAATVITEL
ELVE ERINKEZES

NELKUL
LI 3.
—— ROBOT
NINCS KOZVETLEN w ,
. A beépitett robot pontos és
MECHANIKAI TERHELES L B -
. . . megismételhetd hegesztési
ATERMEK FELULETEN

folyamatot biztosit.

4.
HEGESZTOFEJ
AZ EREDMENY EGY
KIVALO MINOSEGU Abeépitett motorizalt lencsék lehetéveé
HEGESZTES teszik a lézersugar mozgasat egy 48 x 48
mm-es munkateruleten, a robot mozgasa
nelkul.




5.
BEFOGO RENDSZER

Arugalmasan alkalmazhato
befogorendszerek segitségeével a

kulonfele méretd és alaku munkadarabok
konnyen pozicionalhatoak. Egyediigények
kielégitesére személyre szabott rendszerek
tervezhetdek.

LEZERHEGESZTO CELLA

6.
HEGSZTO ALLAS

A pozicionalo a munkadarabot a
hegesztéshez optimalis helyre rendezi. A
hegesztési tér és a pozicionalds az alkatrészek
alakjahoz és méretéhez van szabva.

7.
KEZELO

.\ PANEL

8.
KIJELZO

A cellaban kamerak

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

O.
LEZER TAPEGYSEG

A hegesztd aramforrast Power Control
funkcioval rendelkezik, mely aranyosan
allitja be a kimeneti teljesitményt

és egyenletes hegesztést biztosit a
robot kritikus mozgasi szakaszaiban is.



‘AZ ON GYAF
IGENYERE!



A LASERFLEX LEGFONTOSABB ELONYEI

KIVETELES

LASER

FEJLETT MEGOLDAS hegeSZtéSi m|n65ég

szakembereknek

A LEZERHEGESZTES AZ ERINKEZES NELKULI
ENERGIAATVITEL ELVEN MUKODIK, iGY NINCS
KOZVETLEN MECHANIKAI TERHELESNEK KITEVE A
HEGESZTENDO TERMEK FELULETE. AZ EREDMENY
EGY KIVALO MINGSEGU HEGESZTES.

« SZILARD VARRATOK

Avarratok szilardak, er6sek, nem poroézusak és
esztétikailag is tokéletesek.

v FEMES CSILLOGAS

Az alapanyag fémes csillogasa megdrzi eredeti
megjelenését.

v ISMETELHETOSEG

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

MAGAS SZINTU MEGBIiZHATOSAG
A lézeres hegesztés megbizhato

es kiforrott technologiai folyamat.

-—=> o 5 . ,
@”’3} TERMELEKENYSEG NOVEKEDES
'__>'> Akar tizszer gyorsabban hegeszthet.




LASERFLEX

V4

Eltérd formaju

V4

vastagsagu es
anyagtipusu he

SAROK A
zvarni spoj

PEREMKOTES

&

TAKARITSON MEG IDOT ES PENZT

Minél hosszabb a hegesztési folyamat, €s minél
tobb utémunkara van szlksége a hagyomanyos
hegesztési folyamatoknal, annal gyorsabb a
LASERFLE X megtérilése.

garantalt.

ATLAPOLT e

kotes —
TOMPA

kotés ©

T kotés —

CSOKKENTI A HEGESZTETT
EGYSEG KOLTSEGET

A lézeres hegesztési technikat nagy hatékonysag
és gazdasagossag jellemzi. A legtobb esetben
nincs szikség utomunkara.



VALTOZATOK

ALNSERFLEX-ET
A GYARTASI IGENYEIHEZ

IGAZITJUK i
VALASSZA KI AZ ONNEK LEGINKABB — I‘L’
MEGFELELO VALTOZATOT.

Forgdasztal két
vizszintes 1tengelyes

pozicionaloval Forgéasztal

Forgodasztal ketto,
2-tengelyes
pozicionaloval




B et =

LASERFLEX

S

R ETop——

Programozas soran a
LASER
PARHUZAMOS
MUKODESRE
KEPES.

GYORSAB
PROGRAMOZAS,

parhuzamos termeles

10
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A PRO%%AM
segitségével novelheti
termelékenységét,
idot és pénzt
takarithat meg.

OFFLINE PROGRAMOZAS

Roboguide SZOFTVER

A ROBOGUIDE SZOFTVER LEHETOVE TESZI,

HOGY ROBOTPROGRAMOT KESZITSEN SZEMELYI
SZAMITOGEPEN, MIKOZBENA L NS ER FLE X
DOLGOZIK.

A robot programok és bedllitdsok KONNYEN BETOLTHETOK
a gyartasban lévd robotra.

A program PENZT ES IDOT TAKARIT MEG, MIKOZBEN
NOVELI A TERMELEKENYSEGET, hiszen a programozas
soran nem hasznalja a et.

— GYORSABBAN PROGRAMOZHAT, ES
=1 CSOKKENTI A TERMELES NELKULI IDOKET

LEEGYSZERUSITI AZ KOMPLEX

N N b

v W PROGRAMOKAT
MAR KIS SOROZATOK ESETEN IS
NYERESEGESEN ALKALMAZHATO

f“?@ ELORELATHATOK LESZNEK AZ ESETLEGES
j UTKOZESEK ES NEHEZ HOZZAFERESEK

m



LASERFLEX

12

A CAD -modell
HEGESZTESI

programigminc
negy lepesben

1. LEPES
Beallitasok a programban

Toltse be a kordabban mar paraméterezett
munkadarabot a programba. Virtualisan helyezze
munkadarabjat a pozicionalora. Jeldlje meg
avarrattokat a munkadarabon. Valassza ki a
megfelelé paramétereket és a hegesztési program
automatikusan létrejon a szamitdgépen.

3. LEPES
Hegesztési paraméterek

Valassza ki a hegesztési paramétereket a hévezetéses
vagy a meélybeolvadasu lézerhegesztéshez.

(. ] [T [y [T ] [

2. LEPES ,
Megfelel6 finomhangolas

A program észleli az elérhetéséget, és ennek

megfeleléen végzi a beallitast. Az 6sszetett

munkadarabok pozicidinak ellenérzését is
egyszerdsiti.

4. LEPES

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.




TERMELESFIGYEL

Ne talalgasson tobbé!

WELDCOCKPI

AWELDCOCKPIT SZOFTVERRELAZ IPAR 4.0
ZABVANYOKNAK MEGFELELOEN FIGYELEMMEL KiSERHETI
ES DOKUMENTALHATJA A LEZERES ROBOTHEGESZTES
MUSZAKI ES GAZDASAGI PARAMETEREIT.

HEGESZTES AZ
IPAR 4.0

valos id6ben,
barhol és barmikor
hozzaférheto

IDO ES KOLTSEG OPTIMALIZALAS
{‘,. a gyartas megtervezésekor
GYORS OPTIMALIZALASA

@f;ﬂ A gyartasi folyamat hatékonysaganak

13
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 ASZNALJAKI

rs mernokeinek szakmai
1sat, tapasztalatat és
ativ szemleletmodjat.

HOSSZU TAVU RENDSZERPARTNERT VALASZT,

PESEBEN TAMOGATJA ONT HEGESZTESI

{ MEGOLDASABAN.

1

. el
——ﬁ

FOLYAMAT

TERVEZES

3.
. 12 o INTEGRALJUK A
ermeltesl igenyeine x 4
leginkabb megfeleld TECHNOLOGIATA
TECHNOLOGIA- TERMELESBE 5
VALASZTASA

PARTNERUK
vagyunk a cella
karbantartasaban és

szervizelésében
4,
MEGTANITJUK
a LaserFlex
hasznalatara 6.
TECHNIKAI

SEGITSEGNYUJTAS
HIBA ESETEN

ON HEGESZTESI KIHiIVASA
+

A MITUDASUNK =

ERFLEX
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O VIRS

GYARTO KAPCSOLAT

VIRS, d.o.0., Industrijska ulica 4B, 9220 Lendava
T: +386 (0)2 574 24 45 / E: info@uvirs.si / virs.si

KERESKEDELMI KAPCSOLAT
INVENT WELDING Kft. 2083 Solymar, Kiilsé Vasut ut 3368/3
T:+36 20 247 4919 | E: iroda@inventwelding.hu
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virs.hu




