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Fiber-Lasersysteme
FUr das ultimative Plus an Performance.
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2 kW 3050 x 1525 mm 4/6/8 kW 3050 x 1525 mm 4/6/8 kW 4050 x 2060 mm
Mit hochster Produktivitat wirtschaftlich Mit héchster Produktivitat flexibel Mit héchster Produktivitat flexibel
DUnnblech schneiden durch dick und dinn noch gréBere Teile schneiden

Ne A A==

2,7 kW 3050 x 1525 mm 4,5/6 KW 3050 x 1525 mm 4,6/6 KW 4050 x 2060 mm
SR eX Plus RX
Mit bester Schneidqualitat wirtschaftlich Mit bester Schneidqualitat flexibel Mit bester Schneidqualitat flexibel
Dunnblech schneiden durch dick und dunn noch gréBere Teile schneiden
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Wirtschaftlich und hochwertig

vom Global Player. Diese spiegelt sich auch in den aktuellen

Uber 12.000 ausgelieferte Laserschneidanlagen — Erfahrung \ 4
Modellen wider. }

Hochwertige Qualitat, hohe Dynamik und Verflgbarkeit,
einfache und fortgeschrittene Bedienung sowie ein durch-
dachtes Design lagen im Fokus der Entwicklung.
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menrats  8.000 12.000 139.000 35Mrd.€ 95 Jahre

Patentanmeldungen produzierte Mitarbeiter Jahresumsatz verlassliche
pro Jahr Lasersysteme Technologie

Hauptsitz Ratingen, Deutschland

Wer GrolB3es bewaltigen will,

braucht einen starken Partner, auf den man sich verlassen kann.

Seit 1982 setzen Unternehmen weltweit auf leistungsstarke Laserschneidanlagen
von Mitsubishi Electric.

Nur wer alle wichtigen Komponenten im eigenen Haus entwickeln und produzieren
lasst, kann diese auch perfekt maBschneidern. Mitsubishi Electric greift auf eigene
Steuerungen, Motoren, Frequenzumrichter, Relais, u.v.m. zurlick, die bis ins Detail
an sémtliche Erfordernisse angepasst sind. Das einzige, was Sie hiervon merken:
Die Anlage lauft — und dies oftmals noch Jahrzehnte nach dem Kauf.

Wer eine sichere Investition in eine langlebige Laserschneidanlage tatigen will,
wéhlt Mitsubishi Electric.

£ Mitsubishi Electric
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Besuchen Sie uns in unserem neuen Gebaude in
Ratingen, in dem unsere vielfaltigen Produkte zum
Einsatz kommen. Lassen Sie sich begeistern von

der ,,World of Mitsubishi Electric®!

Was macht Mitsubishi Electric?

Den Weg in eine sichere technologische Zukunft ebnen ...

Als griiner Technologiekonzern stellt Mitsubishi Electric mit seinen 139.000 Mitarbeitern elektrische sowie
elektronische Produkte und Systeme her. Das Spektrum beinhaltet Satellitensysteme, Aufziige, GroBbild-
schirme, Industrieroboter, Laserschneidanlagen, Erodiermaschinen, CNC-Steuerungen, Klimagerate, Leis-
tungshalbleiter und vieles vieles mehr. Die Produkte sind weltweit gefragt und flhrten zu einem Jahresumsatz
von 37,8 Milliarden US-Dollar.

Wichtige Systemkomponenten werden im eigenen Haus produziert und hinsichtlich den Anforderungen
modernster Laserschneidanlagen maBgeschneidert.

Galaktisch! Mitsubishi Electric baut mit ,Michibiki 3“ seinen 39. Satelliten. Guinnes-Weltrekord! Mitsubishi Electric liefert schnellsten und groBten Aufzug der Riesig! Mitsubishi Electric installiert den weltweit gréBten Ultra-HD-Videobildschirm
Ende 2017 folgt mit ,Michibiki 4" schon der nachste ... Welt, am New Yorker Times Square.

£ Mitsubishi Electric
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1982

1990

2000

206 Modelle seit 1982.

Ein Garant flr Innovation und Zuverlassigkeit.

Alles auf einen Blick
Einsatzgebiete
Mitsubishi Electric

Highlights

Modelltubersicht

F-CUT

High-Peak-Piercing

Eco Changes

Sicher durch Tag und Nacht
Optimierung der Nebenzeiten
Bedienerunterstitzung

Lasertechnologien

Fiberlaser

Funktionsprinzip

Der Energieeffiziente
Zoom-Head
Hot-Reserve

Funktionsprinzip

Kosten — der Unterschied
Der Energiesparer
Brilliantcut

Weniger Nachbearbeitung
Konstante Schneidqualitat

Mehr ...

Automation
Softwarepakete
Investitionssicherheit
Kurzfristig verfugbar
Finanzierung

Service

Ersatzteile

Technische Daten
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2010

YR

2020

Praktische Losungen von Mitsubishi Electric —

einfach jetzt entdecken!

Markieren Sie die wichtigen Seiten mit

den handlichen Indexstreifen.

£ |nhalt
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Watch the film now!
www.mitsubishi-laser.de/film

Eigentlich hat Mitsubishi Electric

Laserschneidanlagen nur fur sich selbst gebaut ...

Die Anforderungen fur Konstruktion und Einbau zigtausender Aufziige sind hoch — vor allem beim schnellsten Aufzug der Welt (erbaut von Mitsubishi Electric).
Um auch anspruchsvollen Kundenwiinschen gerecht zu werden, ben&tigt man produktive Laserschneidanlagen mit hoher Schneidqualitdt. Genau diesen
Erfordernissen entsprach Anfang der Achtzigerjahre leider keine der am Markt erhéltlichen Laserschneidanlagen. Wenn man darUber hinaus fir viele Formen-
und Werkzeugbauer Erodiermaschinen liefern darf, wird man mit den Prazisionsanforderungen dieser Industrie konfrontiert — und entsprechend hoch sind die
Erwartungen an die eigenen Laserschneidanlagen, auf denen heute bereits Blechteile fir Gber 65.000 Erodiermaschinen produziert wurden.

Laserschneiden fiir Satelliten Warum Mitsubishi Electric?

Die strengsten Qualitdtsanforderungen fand man in der Raumfahrtindustrie, fir ~ Wir wissen nicht, ob dieser Entwicklungsweg unsere Kunden vor ,Prototypen”

die man bisher 39 Satelliten produzieren durfte, welche die Erde umkreisen. bewahrt hat oder ob die auBergewdhnliche Schnittkantenqualitdt der Grund

Genau diese Qualitdtsparameter sind tUber Jahrzehnte in die Entwicklung der war, warum die Mitsubishi-Electric-Laserschneidanlagen immer beliebter wur-

Mitsubishi-Electric-Laserschneidanlagen eingeflossen. den. Vielleicht lag es auch einfach daran, dass weniger Notwendigkeit fur
Serviceeinsatze besteht oder auch daran, dass weniger Nachbearbeitung von
Schnittkanten anfallt, was dem jeweiligen Besitzer mehr Gewinn einspielt.
Doch eines ist sicher: Alle Unternehmen, die sich flr eine dieser Laserschnei-
danlagen entscheiden, kdnnen flr jedes einzelne Blechteil sagen ,Cut on a
Mitsubishi Electric!®

Uberzeugen Sie sich vor Ort selbst vom ,,Mitsubishi-Electric-Unterschied”“ und wie dieser sich fiir Sie richtig auszahlt — Jahr fiir Jahr.

£ |aserschneidanlagen
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Laserschneidanlagen

Wirtschaftlich Dinnblech
— . schneiden
ML3015 SR
- Laserschneidanlagen des Typs ML3015 SR
s ermoglichen eine wirtschaftliche und qualitative
Laserbearbeitung mit Fokus auf Dunnblech.
Flexibel durch dick und diinn — ] )
ML3015 eX
Laserschneidanlagen der Typen ML3015 eX
und ML4020 RX ermdglichen eine hdchst qua- —_—
litative Laserbearbeitung — vallig flexibel durch j
dick und dunn. Q“
N ML4020 RX 7\
\ N

£7 | aserschneidanlagen
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Vollgas?
Ohne Kompromisse!

Jetzt Film anschauen:
d www.mitsubishi-laser.de/f-cut

Die grune Welle fur Ihren Laser
heil3t F-CUT!

F-CUT — mehr Output bei geringeren Kosten! Kontinuierliche Bewegung des Be- Der Laserstrahl kann so innerhalb einer Mikrosekunde aktiviert oder deaktiviert
arbeitungskopfes, ohne am Beginn oder Ende einer Kontur anzuhalten - lediglich  werden.
der Laserstrahl wird ein- und ausgeschaltet. Diese Funktion wird durch eine

schnelle direkte Kommunikation zwischen Lasersteuerung und Achssteuerung Mit F-CUT erreichen Sie eine deutlich verklrzte Bearbeitungszeit (h6herer
mittels MHC-L (Mitsubishi Electric High-speed Control for Lasers) erméglicht. TeileausstoB) und dadurch reduzierte Kosten pro Teil.

Konventionell F-CUT

Bearbeitungskopf halt am Beginn und Ende der Kontur kurzzeitig an. Kontinuierliche Bearbeitung ohne den Bearbeitungskopf anzuhalten

Strahl aus Strahl an Strahl aus Strahl an Strahl aus Strahl aus Strahl an Strahl aus Strahl an Strahl aus

Laserschneiden Laserschneiden Laserschneiden Laserschneiden

£ |aserschneidanlagen
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Milliarden extra Photonen.

Bis zu 98 % kurzere Einstechzeit bei Baustahl!

Reduzierung der Einstechzeiten bei mittleren und dicken Blechstarken

Durch die gekonnte Kombination aus energiereichen Pulsspitzen und einer Jetdiise kénnen die Ein-
stechzeiten um bis zu 98 % reduziert werden. In den letzten Jahren konnte die Materialstérke, bei der
»High-Peak-Piercing”“ verwendet werden kann, von 8 auf 25 mm erhéht werden.

Fiber

Blechstéarke: 25 mm Blechstarke: 25 mm
42 % Zeitersparnis

67 % Zeitersparnis
75% Zeitersparnis

83 % Zeitersparnis
92 % Zeitersparnis

Blechstarke: 19 mm Blechstarke: 19 mm
50 % Zeitersparnis

80 % Zeitersparnis
82 % Zeitersparnis

93 % Zeitersparnis
95 % Zeitersparnis

Blechstéarke: 12 mm Blechstéarke: 12 mm

87 % Zeitersparnis 92 % Zéitersparnis
o . .
98 % Zeitersparnis 92 % Zeitersparnis

98 % Zeitersparnis

0 5 10 115 20 Sekunden 0 5 10 15 20 Sekunden

£ | aserschneidanlagen
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Vergleich der PartikelgréBen

Haar  70um
Staub  10pm
Rauch 1um

Filterleistung
der Absauganlage
0,5pum

Gesundheit fur Bediener und Umwelt

mit Mitsubishi Electric!

for a greener tomorrow

Besser absaugen durch gezielte Steuerung des Teilbereichs, auf den es wirklich ankommt.

Die wahrend des Schneidprozesses entstehenden Dampfe werden zuverldssig und, in Abhangigkeit von
der Position des Bearbeitungskopfes, partiell abgesaugt sowie durch ein hocheffizientes Filtersystem bis
zu einem Reinheitsgrad von 99,999 % (min. PartikelgréBe 0,5 pm) gefiltert — und dies bei minimalem
Wartungsaufwand! Das Ergebnis: saubere Luft — unbedenklich fiir Bediener und Umwelt.

#Z> |aserschneidanlagen
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24 Stunden produktiv.

Und das sicher und schon leise in der Nacht.

Kollisionen verhindern: Bearbeitungskopf geht
auf Abstand

Bei jedem Programmestart fahrt die Z-Achse in
Hoéchstposition, bevor die Startposition angefahren
wird. Dies reduziert das Kollisionsrisiko und unter-
stlitzt einen zuverlassigen Betrieb — unabhangig von
den jeweiligen Bedienerkenntnissen.

»I Kollision

Produktions-
startposition

Programm-
startposition

Sicherer Nachtbetrieb: der ,,Night Mode*“

Der ,Night Mode*“ kann sowohl manuell als auch au-
tomatisch — geman zuvor eingestellter Zeit — aktiviert
werden. Ist der ,,Night Mode“ aktiv, so verandert sich
der Bewegungsablauf des Bearbeitungskopfes und
die Palettenein- bzw. ausfahrt wird verlangsamt. Der
»Night Mode* reduziert somit die L&rmemission und
die Gefahr von Kollisionen. Dies bedeutet weniger
Arger mit den Nachbarn und weniger Stillstande.

24
| »Night Mode*
7
18 —
~
6

Normale |
Produktion 12

go La\mm Ic,L Iqu‘a’#’f\/ ScL\la\—Cem.

Falls doch mal etwas passiert: magnetischer
Schadensreduktionsmechanismus

Der magnetisch in Position gehaltene Bearbeitungs-
kopf kann nach einer Kollision innerhalb von Sekun-
den wieder in die Ursprungsposition zurlickgebracht
werden. Dies minimiert nicht nur das Risiko von durch
Kollisionen beschédigten Komponenten, sondern re-
duziert zudem die Notwendigkeit einer Disenzentrie-
rung nach einer unvorhergesehenen Berlhrung.

£ | aserschneidanlagen




Barcode Scanner

Jetzt Film anschauen:
www.mitsubishi-laser.de/scanner

Optimierung der Nebenzeiten?

Serienmafig! Dies zahlt sich aus.

2-Schritt-Bearbeitung Minimierung der Riistzeiten

1. Barcode scannen Gleichzeitig ist besser als nacheinander!

2. Start driicken Durch schnellere und parallele Ablaufe werden Ne-
Los geht's! benzeiten reduziert. Das Ergebnis: héherer Teileaus-

stoB3 pro Stunde!

Schritt 1: Einscannen Schritt 2: Bearbeitung starten

Bisheriger Ablauf

Optimierter:AbIauf

Einsparung 38 % |

1 ! I I I
0 20 40 60 80 100 %

Disenreinigung Dusenwechsel
Kalibrierung der Gasspiilung

Hoéhenkontrolle

#Z> |aserschneidanlagen
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Wenig Erfahrung mit Laseranlag

Keine Sorge! Sie ,,spricht* mit Ihnen!

Beste Schneidergebnisse Self-Check

Manchmal ist das Schneidergebnis einfach nicht Samtliche Hauptkomponenten der Laserschneidan-
wie gewlinscht — die Schnittkante ist ungewéhn- lage werden permanent tiberwacht. Alle Uberwa-
lich rau oder weist Gratbildung auf. Hierfir gibt es chungsergebnisse werden Ubersichtlich auf dem
ein integriertes Diagnosemeni mit Beispielen. Hauptbildschirm angezeigt.

Nach Auswahl des passenden Bildes erhalt der
Bediener Unterstitzung zur Verbesserung des Er-
gebnisses.

gc_Lme“ lermem, meL.r‘ L‘ero\vstolem.

en?

Active Control

Wahrend des Schneidprozesses kann sowohl die
Fokuslage als auch die Schneidgeschwindigkeit
stufenlos angepasst werden.

£ |aserschneidanlagen




Kompetenz eingebaut.

Ein Assistent, der Ihnen gerne weiterhilft.

Restzeitanzeige

Zeigt die Zeit bis zum Ende des Pro-
gramms an. Hier ist jederzeit ersichtlich,
wann der Schneidauftrag erledigt ist.
So lauft alles reibungslos!

Zeitprognose

Mit der Zeitprognose ist bereits vor
Programmstart die voraussichtliche
Bearbeitungszeit des Programms er-
sichtlich. So kann der Bediener jeder-
zeit flexibel planen.

Schnelle Nachproduktion von Teilen
Sollten mal noch einige zuséatzliche
Teile benotigt werden, so kénnen diese
an der Steuerung mit wenigen Klicks
nachproduziert werden. Auch einfache
Schachtelung ist mdglich.

Komfortable Programmaéanderung
Anderungen von Prozessbedingungen
kénnen aufgrund Verlinkung der einzel-
nen Konturen mit den entsprechenden
Programmsétzen schnell durchgefihrt
werden. DurchAnklicken einer Kontur
wird automatisch der entsprechende
Programmteilaufgerufen. Dies spart viel
Zeit!

£ | aserschneidanlagen
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Fiber

Lasertechnologien.

Geschwindigkeit, Schneidqualitat und Betriebskosten sind der Dreiklang einer lohnenden Investition.

Fiber-Technologie

Dinnblech I&sst sich besonders schnell mit Fiberlasern schneiden. Die kurze Gratfreie Schnittkanten mit geringer Oberfldchenrauheit zeichnen den Cross-
Wellenldnge von 1.07 pm wird von Metallen ausgezeichnet absorbiert und er- Flow-Laser aus. Die hohe Qualitat der Schnittkanten reduziert die zeitauf-
zielt hierdurch einen hervorragenden Wirkungsgrad. Durch den hdheren Ener-  wandige und teure Nachbearbeitung erheblich. Cross-Flow-Laser werden
gieeintrag ins Material im Vergleich zu CO,-Lasern, erklart sich die schnellere seit vielen Jahrzehnten in der Industrie eingesetzt. Sie sind duBerst robust,

Schneidgeschwindigkeit. langlebig und wartungsarm.

= |asertechnologien
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Fiberlaser.

Funktionsprinzip.

Hochleistungs-Fiberlaser sind modular aufgebaut. In einem Fiberlaser-Modul ,,pumpen® eine Anzahl von
Laserdioden die sogenannte ,,Active Fiber® und erzeugen dadurch einen Laserstrahl. Einzelne Fiberlaser-
Module werden gekoppelt und der geblindelte Laserstrahl mittels eines flexiblen Glasfaserkabels — der
sogenannten ,Feeding Fiber” — von der Laserquelle zum Bearbeitungskopf der Laserschneidanlage gefuhrt.

Am SC_L.VIQHS'ILQVI I JC)VMQV: unJ mi‘!"[’elsﬂ"a\rLem glec.L\em.
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Kompromisslos schnell!

Fiberlaser



for a greener tomorrow

Gonnen Sie lhrem Stromzahler eine Pause.

Wirkungsgrad bis zu 50 %!

Wirkungsgrad-Wunder

Aufgrund der hohen Umwandlungseffizienz des
Fiber-Lasers kdnnen Sie kraftig Stromkosten ein-
sparen. Der Energiewirkungsgrad erreicht fur die
Lasertechnologie auBergewdhnlich hohe Werte
von 40 bis 50 %.

Betriebskosteneinsparung durch energiespa-
rende Regelungs- und Antriebseinheiten

Die Energieeinsparung wurde durch optimal aufeinan-
der abgestimmte Mitsubishi-Electric-Regelungs- und
Antriebseinheiten fir Fiber-Laserquellen realisiert.

\/\/em[éer‘ S'\LFOV‘VI) wemféer /<OS‘\LQVI.

ECO-Modus

Der clevere ECO-Modus schaltet bei Leerlauf schritt-
weise in den Standby-Betrieb. Dadurch lassen sich
im Standby-Betrieb bis zu 70 % der Kosten einspa-
ren. Die Reaktivierung der Laseranlage dauert ca.
eine Minute.

Bearbeitung

Bearbeitung fortgesetzt

gestoppt

Schritt 1
Laserquelle gestoppt

Schritt 2
Gas gestoppt
Schritt 3
Kuhleinheit gestoppt

Neustart

Fiberlaser



Formel 1
Der Sauber C36-Ferrari

Sauber F1° Team

MANUFACTURING PARTNER

Von dunn nach dick und wieder zuruck”?

Schneller als ein Boxenstopp!

Der Zoom-Head - Anpassung in Rekordzeit

Wer standig zwischen Dunn- und Dickblech wechselt, méchte so zligig wie Die Optik ist hermetisch versiegelt, um Sie im rauen Alltagsbetrieb vor Ver-
moglich — und mit bester Schneidqualitédt — weiterschneiden. Der von Mitsubishi  schmutzung zu schitzen. Alles, was Sie davon merken: Es lauft reibungslos.
Electric entwickelte Zoom-Head sorgt fir Geschwindigkeit sowie Flexibilitat —

und das fur viele, viele Jahre.

Fiberlaser

37
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Nur Uberwachung ist keine Produktionssicherheit.

Unsere ,heiBe Reserve® schon.

Anlage steht? Ein Fiber-Laser-Modul ausgefallen? Nicht mit der ,,Hot-Reserve*!

Im Normalbetrieb werden die Lasermodule mit bis zu 80 % der maximal méglichen Leistung betrieben.
Sollte einmal ein Lasermodul ausfallen, kann die nominale Laserleistung weiterhin abgerufen werden, in-
dem die verbleibenden Module ihre Leistung entsprechend erhdhen.

Normaler Betrieb Hot-Reserve-Betrieb

Fiberlaser
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Cross-Flow.

Funktionsprinzip.

Ein quer zur Strahlachse langsam strémendes Gasgemisch wird mittels elektrischen Entladungen ange-
regt. Durch speziell angeordnete Spiegel wird dieser Prozess verstarkt und so ein Hochleistungs-Laser-
strahl erzeugt. Dieser wird Gber Umlenkspiegel von der Laserquelle zum Bearbeitungskopf der Laser-
schneidanlage geleitet.

Total-reflektierender Spiegel K

Elektroden

/— Teilreflektierender Spiegel
Lasergas K

/— Laserstrahl

8&54’& Oloer‘vqacLeméU*('e MI*\L Fa'll'em‘l'[er"\"er‘ T;cL.mEL.
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KostentherkommlichegCO=Faser

Cross-Elow

Herkdmmliche CO,-Laseranlagen sind wartungsintensiv und teuer.

Mit weniger menhr erreichen ...

... Cross-Flow punktet durch Dinge, auf die er verzichtet.

Wartungskosten bis zu 77 % einsparen Patentiert.
Der von Mitsubishi Electric eigens entwickelte
Kosten in €
40000 ‘ Cross-Flow-Resonator bendtigt seltener Wartung

als herkémmliche CO,-Resonatoren. Zusétzlich
sind im Resonator selbst deutlich weniger teure
VerschleiBteile verbaut. Hierdurch lassen sich bis
zu 77 % der Wartungskosten gegenulber herk6mm-
lichen CO,-Lasern einsparen.

35000
In den ersten

sieben Jahren 30000
sparen Sie bis zu .,
113.000 €

20000 Aufgrund des gasdichten Resonators wird das

Herkbmmliche

G : CO.-- Laser Lasergas nicht permanent ausgetauscht sondern
lediglich einmal am Tag. Der Lasergasverbrauch
10000 ' : reduziert sich dadurch drastisch.
5000 Mitsubishi Electric
Cross-Flow
2 3 4 5 6 Jahr

~Z~ Cross-Flow-Laser
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CROSS-FLOW
lhr Sparschwein

Energieeinsparung.

Verbindet Sparsamkeit mit bester Schnittkantenqualitat.

Just-On-Time Discharge Method

Die Methode der ,just-on-time“-Entladung reduziert
den Stromverbrauch immer dann, wenn der Laser-
strahl aus ist.

Herkémmliche,
schnell langs
gestromte
Resonatoren

Langsam quer
gestromter Resonator
(Cross-Flow)

von Mitsubishi Electric

Strahl ein

Betriebskosteneinsparung durch Energiespa-
rende Regelungs- und Antriebseinheiten

Die Energieeinsparung wurde durch optimal aufeinan-
der abgestimmte Mitsubishi-Electric-Regelungs- und
Antriebseinheiten realisiert.

ALL so 521—-\‘\" Ja\s mi'f’ Jar E-[msipa\rw/g./

for a greener tomorrow

ECO-Modus

Der clevere ECO-Modus schaltet bei Leerlauf
schrittweise in den Standby-Betrieb. Dadurch las-
sen sich im Standby-Betrieb bis zu 99 % der Kos-
ten sparen. Die Reaktivierung der Laseranlage dau-
ert lediglich bis zu drei Minuten.

Bearbeitung

Bearbeitung fortgesetzt

gestoppt

Schritt 1
Laserquelle gestoppt

Schritt 2 Neustart

Gas gestoppt

Schritt 3
Kihleinheit gestoppt

2~ Cross-Flow-Laser



Brilliantcut

Kann man fuhlen, kann sich sehen lassen.

Vor allem rechnet sich eine saubere Schnittkante — durch weniger Nachbearbeitung.

Brilliantcut - 40 bis 50 % verbesserte Rauheit!

Das langsam querstromende Lasergas und die daraus resultierende gleichmaBige stabile Entladung des
Cross-Flow-Lasers in Kombination mit einer patentierten Strahlfihrung erméglichen Oberflachengiiten ver-
gleichbar einer mechanischen Bearbeitung. Nacharbeit kann damit hdufig entfallen bzw. auf ein Minimum
reduziert werden.

Konventioneller Schnitt

16 um

l

T

Edelstahl, 10 mm 25 pm

~Z~ Cross-Flow-Laser
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Weniger Nachbearbeitung, mehr Gewinn.

Technologien fUr beste Ergebnisse in jeder Materialqualitat.

Dross-Reduction (DR) Control

Waéhrend der Beschleunigung und Verzégerung in
Ecken misst und steuert die ,,Dross-Reduction Cont-
rol“ die Laserleistung in Abhangigkeit zum Schneid-
vorschub. Dies reduziert unerwiinschte Temperatur-
auswirkungen auf der Blechunterseite und am
Schnittende. Dadurch wird bei Edelstahl- und ver-
zinkten Blechen die Gratbildung vermindert. Dies
resultiert in geringerem Nachbearbeitungsaufwand
und somit geringeren Kosten.

DR-Control aus DR-Control ein

K-CUT

Nicht jedes Material ist von héchster Giute. Mit
»,K-CUT*“ kénnen Sie auch Material geringerer Qua-
litdt mit guten Schneidergebnissen schneiden.

Herkémmlich K-CUT

25 mm

Ein sacberer Scbnit st das A und ©

Plasma-Guard

Fir komplizierte Geometrien in dickem Edelstahl:
Die vorausschauende Anpassung der Maschinen-
parameter bei spitzen Ecken verhindert die Entste-
hung von Plasma schon im Ansatz. Damit erzielen
Sie scharfe Ecken — auch bei dickem Edelstahl —
ganz ohne Grat.

PG Control aus PG Control ein

~Z~ Cross-Flow-Laser




Patentiert

Andere Strahllange, andere Ergebnisse.

Konstante Strahllange, konstante Ergebnisse — halt Mitsubishi Electric.

System mit konstanter Strahlldange High-Speed Power Sensor

Fehlende Strahllangenkompensation bemerkt man sehr schnell an unterschiedlichen Schneidleistungen Der Hochgeschwindigkeits-Leistungssensor von

auf dem Tisch. Wenn das Ergebnis links hinten und rechts vorne voneinander abweicht, dann ist das nicht Mitsubishi Electric Uberwacht die Laserleistung in
nur argerlich, sondern auch teuer. Bei Mitsubishi Electric kommt jeder Cross-Flow-Laser mit konstanter Echtzeit. Er sorgt daflr, dass die tatsachliche Laser-
Strahlldnge - halt so wie es sein muss. Bevor Sie eine Laserschneidanlage kaufen, sollten Sie auf Nummer leistung weniger als +1 % vom Sollwert abweicht und
sicher gehen und die gleichbleibende Schnittqualitat an allen vier Ecken des Schneidtisches testen. ermoglicht damit die Bearbeitung von stark reflektie-

renden Materialien wie Aluminium und Kupfer.

~Z~ Cross-Flow-Laser
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Wie kann Automatisierung

lhren Gewinn steigern?

Automation muss flexibel sein.

Unterschiedliche Fabrikate unter eine Haube bekommen.

Fir Sie ist eine Laseranlage mit Wechseltisch noch nicht genug? Mit einem hoheren Automatisierungsgrad kénnen Sie die Maschinenauslas-
tung erhdhen, wodurch Sie mehr Teile pro Stunde produzieren kénnen. Es stehen intelligente, maBgeschneiderte Automatisierungslésungen

bereit, mit denen Sie den fir Ihre Bedirfnisse perfekten Automatisierungsstand erreichen. Die Automationsstufen reichen dabei von Be- und
Entladesystemen bis zur vollautomatischen Integration mehrerer Laserschneidanlagen in automatische Lagersysteme.

Automation Ready!

Sie wissen noch nicht genau, was in ein paar Jahren ist oder wollen erst einmal ,klein“ beginnen? Kein Problem - unsere Automationslésungen
kénnen jederzeit nachgeristet werden. lhre Laserschneidanlage kann also mit lhren Bedurfnissen wachsen. Auch die Integration unserer La-
serschneidanlagen in Fremd-Automation ist moglich — gerne stellen wir die dafiir benétigten Schnittstelleninformationen bereit.

Be- und Entladung Verfahrbare Materialwagen Be- und Entladung mit integriertem Kompaktlager Be- und Entladung mit integriertem Turm-Lagersystem

Melir Stonden — mmelir Ausstol3!




Viele Laseranlagen konnen diese
Kette nie durchschneiden. | B3

Es gibt viele Softwarepakete.

Und Sie wahlen aus, was passt.

Die Wahl des passenden CAD/CAM-Systems ist
die Voraussetzung fiir ein wirtschaftliches Arbeiten
mit lhrer Laserschneidanlage. Soll es jedoch ein
mdglichst einfaches System sein, welches sich auf
die Basics konzentriert, oder doch lieber das All-
round-Programm mit ERP-Integration und integ-

riertem Produktionsplanungssystem zur Program-
mierung von Laseranlage bis Abkantpresse?

Welches CAD/CAM-System auch immer lhren Be-
durfnissen am besten entspricht — Sie haben die
freie Wahl, denn unsere Anlagen sind multilingual!
Weder beschréanken noch blockieren wir die Nut-
zung der von den freien Softwareherstellern ange-
botenen Mdéglichkeiten.

lantek
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Wissen Sie heute schon, welche Maschinen von
welchen Herstellern Sie in zehn Jahren einsetzen
wollen? Und wollen Sie wirklich mit mehreren CAD/
CAM-Systemen arbeiten missen, sobald Sie Ma-
schinen von unterschiedlichen Herstellern nutzen?

Mit den freien CAD/CAM-Systemen erstellen Sie Pro-
gramme fir Maschinen und Anlagen verschiedenster
Hersteller. Somit kaufen Sie nicht nur ein Software-
paket, sondern auch ein Stick Unabhé&ngigkeit.




Kernkomponenten direkt von
Mitsubishi Electric hergestellt

Erfahrene und kritische Kunden 6ffnen auch mal den Schalt-
schrank, um zu prifen, wie viele Herstellernamen auf den
verbauten Komponenten zu finden sind. Wer bei seiner Aus-
wahl vorsichtig ist, bleibt auf Dauer auf der sicheren Seite.

o

ML3015eX PLUS

Laserquellen Frequenzumrichter

Servoverstarker

Leistungsschalter

Wichtig: Investitionssicherheit!

Warum sind Kernkomponenten aus eigener Fertigung entscheidend?

Keine Kompromisse

Nur wer entscheidende Komponenten — von der
CNC-Steuerung, tGber Frequenzumrichter, Servover-
stérker und Servomotoren bis hin zu Steuerungspla-
tinen und Relais — selbst entwickelt und produziert,
kann diese exakt auf die eigenen Erfordernisse aus-
legen und hat es selbst in der Hand, die Qualitat auf
allerhéchstem Niveau zu halten. Wer bei diesen
Kernkomponenten auf Dritthersteller zurlickgreifen
muss, wird haufiger Kompromisse eingehen mus-
sen. Diese Nachteile sind oftmals nicht auf den
ersten oder zweiten Blick erkennbar, zeigen sich je-
doch friher oder spéater in der Ausfallsicherheit der
Gesamtanlage.

Mehr Know-how, mehr Ergebnis

Wer unzéhlige Komponenten selbst entwickelt und
produziert, hat einen immensen Wissensvorsprung.
Es ist also entscheidend, den ,versteckten Know-
how-Gewinn*, der in jeder Mitsubishi Electric Ma-
schine eingebaut ist, auf seiner Seite zu wissen.
Wer viele Fremdkomponenten verbaut, geht unwei-
gerlich héhere Risiken ein, da sich Kombinierbarkeit
und Verlasslichkeit erst spéater herausstellen.

Das sol”e a1 wissen, Be\/or nmian La\v—C‘\L.

Servomotoren

Laserbearbeitungskopfe CNC-Steuerung

Gesicherte Ersatzteilversorgung

Die groBte Unsicherheit bei einer langfristigen In-
vestition ist die Zuverlassigkeit der Technik und eine
sichergestellte Ersatzteilversorgung. Da wir unsere
Laserschneidanlagen nicht nur ,zusammenbauen®,
sind wir auch bei der Ersatzteilversorgung unabhén-
gig von Dirittlieferanten. Fur Sie bedeutet dies Er-
satzteilversorgung und Reparatur von Komponen-
ten weit Uber die gesetzlichen Vorgaben hinaus.
Denn jede Laserschneidanlage besteht aus einer
Reihe von entscheidenden Komponenten. Wenn
schon in wenigen Jahren die Ersatzteile nicht mehr
zu beschaffen sind — was ist dann mit dem Wert |h-
rer Investition?




Gebaut fur Jahrzehnte,

geliefert in Tagen!

Erfolgreiche Unternehmen reagieren zlgig auf Marktanforderungen. Damit dies gelingt, benétigt man einen Partner, der schnell liefern
kann, wenn die Auftragsblicher zum Laserschneiden gefiillt sind. Doch auf Dauer ist schnelle Lieferfahigkeit noch viel wichtiger als
noch zu Anfang. lhre Investition ist nur dann sicher und geschutzt, wenn auch alle notwendigen Ersatzteile vorgehalten werden und
der daflr notwendige Service lokal verfugbar ist.

Nur ein Unternehmen, das die notwendige Fertigungstiefe besitzt (CNC Steuerungen, Laserquellen, Laser- Bei Mitsubishi Electric erhalten Sie selbst Ersatzteile

bearbeitungskdpfe, Servomotoren, Servoverstérker, Frequenzumrichter, Leistungsschalter, etc.) und somit fur 30 Jahre alte CNC-Steuerungen - also fir das

unabhéngig von Ersatzteilverfligbarkeitsgarantien und Lagerhaltung vieler Vorlieferanten ist, kann eine dauer- »Gehirn®“ lhrer Maschine — mit schnellem Versand

hafte Lieferfahigkeit seriés sicherstellen und somit lhre Investition wirklich absichern. oder als Lieferung per Kurier ab Lager Dusseldorf,
falls es mal besonders eilig ist. Bei einem Besuch
unseres Hauptsitzes in Ratingen werden Sie feststel-
len, dass bei uns nicht in Jahren, sondern in Genera-
tionen gedacht wird. Alles andere wére keine sichere
Investition — und sicher muss diese sein.

MELDAS 300
Verkauft seit 1986 — 31 Jahre Support und noch kein Ende in Sicht!

\/\/er‘ vva\r“l‘en narss, \/er‘l[er"\" AV—C'\LF&‘SQ.
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Sicher finanziert.

Eine Investition, die sich auszahlt.

Die Investition in eine Laserschneidanlage ist — insbesondere fur kleine und mittelstdndische Unternehmen — eine bedeutende Anschaffung,
die Liquiditat bindet und Kreditlinien beansprucht. Leasing und Mietkauf sind interessante Alternativen!

Leasing Mietkauf

Leasing schont Ihre Liquiditat und erhalt Ihre Kreditlinie. Sie sind Beim Mietkauf erwirbt die BTMU Lease (Deutschland) GmbH die
flexibel, denn die Kosten sind Uberschaubar und finanzieren sich von lhnen gewiinschte Laserschneidanlage und tberldsst Ihnen
meist aus den Ertrdgen des Leasingobjektes. Das Leasingobjekt diese zur Miete. Die Gesamtkosten des Investitionsobjektes wer-
wird nicht in Ihrer Bilanz aktiviert, somit werden durch die Bilanz- den Uber eine vertraglich vereinbarte Laufzeit verteilt und durch
neutralitat die Eigenkapitalquote und das Rating nicht negativ beein- monatliche Mieten gedeckt. Die Mietdauer und eine gegebenen-
flusst. Die Leasingraten gelten als steuerlich absetzbare Betriebs- falls abweichende Schlussrate kénnen individuell gestaltet werden.
ausgaben. Darstellbar sind Laufzeiten zwischen 40 % und 90 % der Der Mietkaufer ist, im Gegensatz zum Leasingnehmer, wirtschaft-
AfA-Dauer, die fur die Produktgruppe ,Laserschneidanlagen® in der licher Eigentimer der Anlage. Im Unterschied zum Leasing geht
Regel 60 Monate betragt. mit Zahlung der letzten Rate das Objekt am Ende der Mietzeit

automatisch ins Eigentum des Mietkaufers Uber.

Gerne unterbreitet Ihnen unser Leasing- und Finanzierungspartner — die BTMU Lease (Deutschland) GmbH — eine an lhren unternehmerischen
Bediirfnissen orientierte Losung fir lhre Investition.

Die BTMU Lease (Deutschland) GmbH ist der gréBte japanische Leasingpartner in Deutschland mit Gber 30-j&hriger Erfahrung im hiesigen
Markt. Als Organtochter der Bank of Tokyo-Mitsubishi UFJ sowie Konzerngesellschaft der Mitsubishi UFJ Financial Group (MUFG) ist
BTMU Lease Mitglied einer der weltweit gréBten Finanzdienstleister. Ein Team von Leasing- und Finanzierungsexperten betreut von
Dusseldorf aus alle Transaktionen.

M'\LSL/B;SL.; Ma\c_LﬂL \/[eles eim—Ca\c_L.er‘,



Service.

FUr Sie da.

Schulungen Hilfe am Telefon und vor Ort

Anwender erlernen den gekonnten Umgang direkt an ~ Unser Service-Team, bestehend aus Service-Help-
der Laseranlage. Je nach Wunsch bei Mitsubishi desk und AuBendiensttechnikern, sichert Ihren
Electric in Krefeld oder bei lhnen vor Ort! langfristigen Erfolg. Ob Unterstitzung per Telefon

oder E-Mail, Remote-Support oder personlich bei
lhnen vor Ort — verl&sslicher Service von Mitsubishi
Electric!

I<OM77&+QVI'\LQ utfu“'er‘s‘l'()'l"z,umg, wenn icL\ sie Br‘a\ucta.

Rundum-Sorglos-Paket

Sie bendtigen eine absolut zuverlassige Laser-
schneidanlage und méchten sich auf lhr Kernge-
schaft konzentrieren? Mit einem Partner, der jahr-
zehntelange Erfahrung und kurze Wege mitbringt,
profitieren Sie von einem Rundum-Sorglos-Paket,
welches lhnen die Arbeit erleichtert.
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Qualitdtskontrolle
Verbrauchsmaterial und Zubehor fir die Lasertechnik wixd
vor Freigabe zum Verkauf eingehend Uberpriaft und wniex-
liegt standiger Qualitatsiberwachung. Mitsubishi Bleciic
stellt hochste Anspriche an sich und seine Lieferanien.

Verfiigbarkeit & Versand
Wir haben stdndig ca. 167.000 Ersatzteile in unserem ‘Lager \n
Diisseldorf fiir Sie vorrétig. Sie erhalten lhre Ersatzieile gewdnnich
innerhalb eines Arbeitstags (Speditionsversand ausgenommen).
Auch Versand mittels Kurier oder Abholung sind maghch.

Do\s Sicl—-\er“\" niein (m\/es mem‘\".
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ML3015 SR-F

ML3015 eX-F Plus

ML4020 RX-F

Maschinenkonzept

Steuerung

Verfahrweg X-Achse

der Achsen Y-Achse
Z-Achse

Wiederholgenauigkeit

Max. Blechformat

Max. Blechgewicht

MaBe Laseranlage inkl. Palettenwechsler
Laserquelle

Gewicht Laseranlage inkl. Laserquelle

Palettenwechsler

Lasertyp
Laserleistung

Bearbeitungskopf

Maschinenkonzept

Steuerung

Verfahrweg X-Achse

der Achsen Y-Achse
Z-Achse

Wiederholgenauigkeit

Max. Blechformat

Max. Blechgewicht

MaBe Laseranlage inkl. Palettenwechsler
Laserquelle

Gewicht Laseranlage inkl. Laserquelle

Palettenwechsler

Lasertyp
Laserleistung
Pulsleistung

Bearbeitungskopf

3.100 mm
1.565 mm
150 mm

3.050 x 1.525 mm
930 kg

10.210 x 3.130 mm

8.600 kg
2.100 kg

F20
2 kw

PH-F2

3.100 mm
1.565 mm
150 mm

3.050 x 1.525 mm
930 kg

10.210 x 3.130 mm

7.500 kg
2.100 kg

32XP
2,7 kW
3,2 kW

Fliegende Optik
15“-Mitsubishi-Electric-Touchscreen
3.100 mm
1.565 mm
150 mm
+ 0,01 mm
3.050 x 1.525 mm
930 kg

10.210 x 3.130 mm
integriert
9,300 kg
2.100 kg

F40/ F60/ F80
4/6/8 kW
PH-F2 / Zoom-Head

Fliegende Optik
15“-Mitsubishi-Electric-Touchscreen
3.100 mm
1.565 mm
150 mm
+ 0,01 mm
3.050 x 1.525 mm
930 kg

10.210 x 3.130 mm
integriert
8.500/8.700 kg
2.100 kg

45CF-R / 60XF
4,5/6 kW
5/7 KW
PH-XS

4.100 mm
2.100 mm
150 mm

4.050 x 2.060 mm
1.650 kg

13.053 x 3.450 mm

11.000 kg
4.000 kg

F40 / F60 / F80
4/6/8kW
PH-F2 / Zoom-Head

4.100 mm
2.100 mm
150 mm

4.050 x 2.060 mm
1.650 kg

13.050 x 3.450 mm

2.600 x 2.150 mm

12.000 / 12.200 kg
4.000 kg

45CF-R / 60XF
4,5/6 kW
5/7kW

£& Technische Daten
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Blechstarken in mm (nominal / maximal

Sauerstoff 19/22 25/ 28 25/28 25/ 28
Baustahl

Stickstoff 4/5 6/9 6/9 8/12
Baustahl verzinkt Stickstoff 3/4 3/4 3/5 3/5
Edelstahl Stickstoff 10/12 20/ 22 25/28 25/28
Aluminium Stickstoff 8/10 15/18 25/28 25/28
Kupfer Sauerstoff 4/5 6/8 8/10 8/10
Messing Stickstoff 5/6 12/15 15/18 15/18

Blechstarken in mm (nominal / maximal)

Sauerstoff 19/22 25/28 25/28
Baustahl

Stickstoff 3/4 6/9 8/12
Baustahl verzinkt Stickstoff 3/4 3/4 3/5
Edelstahl Stickstoff 12/15 20/ 22 25/28
Aluminium Stickstoff 10/12 15/18 15/20
Kupfer Sauerstoff 2/3 3/4 3/5
Messing Stickstoff 2/3 3/4 3/5

Bei den oben genannten Werten handelt es sich um Erfahrungswerte, unter der Voraussetzung eines mangelfreien Maschinenzustandes und normalen Umgebungsrahmenbedingungen.

Von Laserstédhlen abweichende Werkstoffqualitaten oder spezielle Schneidkonturen kénnen sowohl Schnittkantenqualitét als auch max. schneidbare Blechstérke negativ beeinflussen.

Notizen.

£ Technische Daten
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Partner Zertifiziert

MITSUBISHI
ELECTRIC E Sauber F1 Team

TECHNICAL PARTNER
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