NUKON jest firmg produkujgca sprzet do uzytku przemystowego po wielu latach doswiadczenia jako
firma oferujgca réznego rodzaju ustugi w zakresie obrébki metalu. Nuri Kéristan Makina Metal
San.Tic.A.S. stworzyta NUKON jako firme produkujgcg maszyny przemystowe.

Dzieki obiektom o powierzchni 20 000 m2 oraz centrum projektowania i rozwoju (centrum testowe)
maszyny NUKON s3 najlepiej przetestowanym sprzetem na swiecie.

Dzieki najnowoczesniejszej technologii, modernizacji i profesjonalnemu zespotowi, NUKON bardzo
szybko ugruntowat swojg pozycje na rynku swiatowym wsréd czotowych firm w branzy maszyn
przemystowych.

W ciaggu zaledwie 2 lat firma sprzedata ponad 300 maszyn na catym $wiecie.

Zaledwie 5 lat temu Nukon rozpoczeta prace nad rozwojem i produkcjg wtasnych systeméw
wycinania laserowego 2D typu fiber laser. W wyniku tego osiggnieto produkt wysokiej jakosci, o
niskich wymaganiach konserwacyjnych, ktdry juz znalazt swoje miejsce we wschodnioeuropejskim
przemysle metalowym.

Charakterystyka: PROSTA

: PRZYJAZNA DLA OPERATORA

: O NISKICH WYMAGANIACH KONSERWACYJINYCH

: O WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

Poza laserem swiattowodowym, NUKON zbudowat réwniez maszyny typu water jet, autogen oraz

maszyny do wycinania plazmowego.

1) PREZENTACIA

a) Maszyna moze by¢ wyprodukowana z obszarem roboczym o wymiarach 2000x4000mm lub
2000x6000mm oraz 2000x8000

b) Moze by¢ wyposazona w rezonatory "IPG" 2000W, 3000W, 4000W, 5000W lub 6000W

c) W tym rodzaju lasera nie wystepujg lustra ani zadne elementy optyczne na drodze wigzki
lasera. Jest ona przesytana przez kabel swiattowodowy do obszaru roboczego, dzieki czemu
straty mocy s3 ZEROWE

d) Maszyna wykorzystuje "NUKON-GERMANY BIMO FSC", ktory jest tatwy w obstudze
konserwacji Urzgdzenie charakteryzuje sie niskim poborem mocy. Catkowity pobdér mocy
wynosi 65kw

e) Zatadunekiroztadunek obrabianych czesci odbywa sie za pomocg zmieniacza palet z
hydrauliczna regulacja wysokosci podczas procesu wycinania - mozliwe jest doposazenie w
dodatkowe funkcje automatyczne

f)  System oswietlenia obszaru roboczego stanowi element wyposazenia standardowego

g) Obszar roboczy jest w petni obudowany, a proces wycinania mozna obserwowac przez
okienko ze specjalnego szkta

2.1. Automatyczne wykrywanie
Kat blachy oraz rég sg automatycznie odnajdywane za pomocga 3-punktowej metody wykrywania
na arkuszu blachy.



2.2. Funkcja odprowadzania pytu
Automatyczna klapa otwiera sie i zamyka zgodnie z ruchem gtowicy tnacej, umozliwiajac
natychmiastowe odprowadzanie pytu podczas obrébki

2.3. Kontrola redukcji zuzlu (crust reduction)
Kontrola CR redukuje nacieki na krawedziach, realizujgc szybkg obrdbke przy zachowaniu
wysokiej jakosci
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2.4. Wykrawanie otworow
Zapewnia mniejsze otwory szybciej w miekkiej stali do 16mm grubosci




przez kontrole utleniania oraz optymalizacje jakosci wigzki.
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2.5. Metoda cofania gtowicy
Optymalna metoda reakcji moze zostac ustawiona odpowiednio do materiatu i grubosci ptyty.

Zminimalizuj czas obrdbki i osiggnij lepsza stabilnos¢ poprzez wybranie najlepszej metody

retrakcji.
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Ruch gtowicy tnacej zalezy od systemu cad/cam, rysunku, materiatu i grubosci. Jak wynika z
tabel, dzieki tej opcji mozna skrécic czas wycinania.



2.6.Specyfikacja techniczna
Wycinarka z laserem swiattowodowym

»,NFPRO 620" - 4 KW Tvp

NFPRO 620 4 KW

ZRODLO LASERA IPG Wat

MAKSYMALNA MOC WYJSCIOWA Wat

STABILNOSC WYISCIA %

TRYB IMPULSOWY -

SREDNICA SWIATEOWODU LASERA pm

TRYB WIAZKI -

BEZPIECZENSTWO LASERA -

SKtAD GAZU LASERA -

POBOR GAZU LASERA I/h

PRZEPLYW WODY CHtODZACE) [/min

Jednostka sterujgca CNC oraz PANEL -

STEROWNICZY

MAKSYMALNY ROZMIAR mm

OBRABIANEGO ARKUSZA

MAKSYMALNE OBCIAZENIE kg

WYSOKOSC STOtU mm

LICZBA KONTROLOWANYCH OS| -

MAKSYMALNA PREDKOSC m/min

0$ X Nacisniecie mm
osY Nacisniecie mm
0$Z Nacisniecie mm
PRZYSPIESZENIE

osieX, Y, Z Z serwomotorem G
DOKtADNOSC POZYCIONOWANIA mm/m
POWTARZALNOSC mm

STOL ZMIENIACZA PALET/CZAS paleta

CYKLU

GAZY TNACE

STAL -

STAL NIERDZEWNA -

ALUMINIUM -

GLOWICA TNACA -

DtUGOSC OGNISKOWE) cale
OPROGRAMOWANIE CAD/CAM -

MOC kw

Wymiary (Lx W x H) mm

CIEZAR MASZYNY

kg

100 000 godzin

4000

1 2 (monitor mocy)

Czest.: 5 - 2000 Hz Wydajnos¢: O-
100%

100

Bezposredni

Mechaniczny zawér bezpieczenstwa
NIE DOT.

N/A

40

PA 8000 LW CNC z ekranem
dotykowym 19" TFT z wszystkimi
przyciskami sterujgcymi i ztgczem
LAN

2030 x 6050

2000

900

4 0sie [X,Y,W,Z]

120
2030
6050
2030x650
1,5

+0,05

+0,02

2 szt. (45 s)

Tlen (0,1 - 6 bar)

Azot (0,2 - 20 bar)

Suche powietrze lub azot (0,2 - 20
bar)

NUKON BIMO-FSC Fiber-25 bar
6"

RADAN / LANTEK

32

15500 x 3550 x 2300

ok 26 000



3.Rezonator z ,IPG”
Laser swiattowodowy - wielka innowacja dzisiejszej technologii, o wyjgtkowej niezawodnosci oraz
wysokiej jakosci wigzki, posiada wiele zalet:
a) Wysoka moc wyjsciowa
b) Wysoka jakos¢ wigzki laserowej
c) Duza odlegtosé robocza mniejsze skupienie
d) Wspdtczynnik wydajnosci ponad 30%
e) Konstrukcja modutowa , podtacz i rozpocznij prace”
f) Kompaktowa, solidna i tatwa w instalacji
g) Niskie koszty eksploatacji
h) Elastyczny i trwaty przewdd swiattowodowy
i)  Wysoka sprawnos¢ energetyczna
i) Zywotno$¢ diod ponad 100 000 godzin
k) Niskie wymagania zwigzane z chtodzeniem

L4
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Ytterbium Fiber Laser

YLR - 2000
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4. Technologia lasera swiattowodowego laser fiber Lasery swiattowodowe o wysokiej
mocy wykonane sg z aktywnych swiattowodow i potprzewodnikowych diod

laserowych - potgczenia dwéch najbardziej innowacyjnych i zaawansowanych technologii laserowych.
Lasery te wykorzystujg diody jako zrédto sSwiatta do wttaczania aktywnych $wiattowoddw.

Wiazka laserowa generowana jest w Swiattowodzie i przesytana za posrednictwem elastycznego
przewodu zbrojonego. Specjalne swiattowody aktywne domieszkowane sg jonami ziem rzadkich, co
pozwala na niezwykle silng generacje bardzo matego rdzenia, dzieki czemu mozliwe jest wytworzenie
laseréw o mocy kilowata z o doskonatej jakosci wigzki.

,IPG" wykorzystuje wiele wtasnych technologii do stworzenia najlepszych kilowatowych laseréw
Swiattowodowych dostepnych obecnie na rynku.



Promieniowanie generowane jest przez duzg liczbe diod laserowych do wejscia przewodu
Swiattowodowego. W tym miejscu, za pomoca "luster Bragga", dtugosc fali wygenerowanej wigzki
laserowej ograniczona jest do okoto 1070 um. Taka dtugos¢ fali to okoto jednej dziesigtej dtugosci fali
lasera COz, ktdre wykorzystywane sg w gtdéwnej mierze po dzi$ dzien.

Srednia zywotno$¢ diod wynosi ponad 100 000 godzin. Wygenerowana wigzka laserowa ma bardzo
wysoka jakosé¢, o dtugoscig fali 1070 [um] oraz odchyleniu 8 [mm * mrad] i moze by¢ przesytana z
niezmieniong jakoscig na odlegtos¢ 50 [m]. Aktywny rdzen swiattowodu ma zaledwie kilka
mikrometréow grubosci.

Przejscie wigzki lasera pomiedzy rezonatorem a gtowicg tngcg odbywa sie przez swiattowdd. Oznacza
to, ze nie ma potrzeby stosowania luster, dzieki czemu nie ma koniecznosci regularnej wymiany tych
kosztownych elementdéw, czyszczenia i regulacji zewnetrznego uktadu optycznego. W poréwnaniu z
laserem COz, ktéry do teraz znajduje powszechne zastosowanie w przemysle, laser typu "Fiber" ma
dziesieciokrotnie mniejszg dtugos¢ fali, dzieki czemu mozliwe jest ciecie materiatdw, ktére stanowity
problem. Poniewaz wigzka laserowa o takiej dtugosci fali, ktéra zapewnia duzo lepszg absorpcje
anizeli materiat, umozliwia on ciecie metali niezelaznych, takich jak aluminium, miedz lub mosiadz.
Zdolnos¢ skupiania wigzki laserowej jest ulepszona, predkos¢ wycinania jest wyzsza, wydzielanie
ciepta jest zmniejszone a powierzchnia ciecia jest bardziej gtadka.

5.System CNC

Kazdy z naszych systemow laserowych wyposazony jest w petni zintegrowany system CNC z ekranem
dotykowym 19", zapewniajgcy klientowi jedyne w swoim rodzaju cechy i zalety::

a) Wysoki poziom systemu CNC,,PA CNC“

b) Wszystkie komponenty, poczawszy od sitownikéw, a na oprogramowaniu koriczac, pochodza od tego
samego producenta "Power Automation" -Germany -zupetnie bezproblemowa wspodfpraca
komponentéw

c) Petne dostosowanie i integracja oprogramowania oraz komponentdw jest dzietem inzynieréw NUKON
-catkowite dopracowanie maszyny

d) Prostota i fatwos¢ obstugi =mniejsze zapotrzebowanie na szkolenia

e) Wszystkie najwazniejsze funkcje sterujgce sg czytelne dla operatora

f)  Systemy CNC wyposazone sg w szybki procesor, ktéry zapewnia przetwarzanie skomplikowanych lub
bardzo precyzyjnych $ciezek ciecia przy bardzo niskich blokach bez utraty predkosci.

g) Ciggta maksymalna wydajno$¢ maszyny

h) Kontrola mocy lasera w zaleznosci od predkosci

i)  Praca przy wysokim cisnieniu Oz oraz N2

j)  Automatyczne sterowanie gazami roboczymi

k) Baza danych z parametrami ciecia

I)  Funkcje znakowania

m) Ciecie materiatow pokrytych folig

n) Szybkie ciecie (ciecie bez przebijania)

o) Ciecie poziome (ciecie bez przebijania i ze statg predkoscia)

p) Automatyczne lub reczne ustalanie potozenia arkusza

g) Funkcja "wskaznika laserowego" do oznaczania pozycji poczagtkowej



r) Zatrzymanie procesu ciecia za pomocg nastepujgcych opcji:
Wycofanie zgodnie z obrysem oraz wykonanie rozruchu systemu
Reczne przesuniecie osi i wykonanie restartu systemu

Ponowne uruchomienie programu wybranego przez operatora lub szczegétow obrysu

Zmiana parametrdéw ciecia podczas procesu obrébki www.
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6.Radprofile Cut

Nukon Fiber Laser z uzyciem oprogramowania Radprofile Cut Cad / Cam z wtasnym
postprocesorem. Dla zapewnienia fatwosci ciecia, posiada wiele funkgji, takich jak auto zagniezdzanie
i obrébka, obliczanie czasu, micro-joint, ciecie catkowite i inne.

Wszystkie dane ciecia zainstalowane sg w diagramach technologicznych Radan. Program ten
zaprojektowany jest do zagniezdzania i obrébki i jest zainstalowany bezpos$rednio w jednostce CNC,
bez regulacji parametréw ciecia.

Radan posiada dodatkowe funkcje, jezeli nie jest w stanie wycig¢ otworu mniejszego anizeli
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