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Najvecji pospesek Najvecja hitrost vrtenja

- Preverjena zmogljivost

___ Serija SK zagotavlja dejanske, preverjene rezultate brez napihn-

jenih specifikacij. Zadnje vpenjalo doseZe delovno pozicijo v samo

_— e R — 2,5 sekunde, kar v kombinaciji z visoko hitrostjo vrtenja omogoca

R e S T iziemno hitro in u¢inkovito rezanje, ki presega konkuren¢ne resitve
— e e S Vv tem razredu.

Note: Actual Sp
/-'x.\ e =




Vec kot 20% vecja
skupna ucinkovitost

Pri obdelavi cevi manjsih premerov dosega do 500 rezov na
minuto. Pri rezanju Inox cevi premera @32 mm z debelino stene 1
mm In kompleksnimi vzorci se Cas obdelave skrajsa za vec kot 30
sekund na cev v primerjavi s prejsnjo generacijo.

* Podatki temeljijo na testiranjih, izvedenih v laboratoriju Bodor Laser, ter na primerjavi s prejsnjo generacijo opreme. Dejanski
rezultati se lahko razlikujejo glede na pogoje obratovanja, stanje stroja in izkusnje operaterja.



i= "

 — maksimalna natan¢nost

'z?&iitae'v sil In veCjo natancnost.
w_’:' bzicioniranja za vec kot 20 %.
._[;*:. a vec kot 5 let.
% .
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Paralelno nalaganje in rezanje

- Sistem omogoca fa\"’/'"tomatsko nalaganje materiala v samo 8 sekundah,
medtem ko stroj se vedno izvaja rezanje. Rezanje in nalaganje potekata h|<rati,/
kar bistveno izboljsa ucinkovitost cikla in poveca skupno produktivnost. :

/

Nalaganje: B
Cakanje na rezanje: B

Rezanje: @




5% hitrejsi
pomik osi

/Z nadgrajenim adaptivnim algoritmom dosega
/-0s hitrost do 60 m/min, kar predstavlja 25 %
Izboljsanje v primerjavi s prejsnjo generacijo.

= Bodor Competitors e FAD « LSC

850




Enostavna priprava programov

/a delovanje ni potrebno zahtevno rocno risanje. Programi se samodejno
generirajo v treh korakih, kar omogoca hitrejSo pripravo in enostavne|so
uporabo. Idealno za'serijsko proizvodn]jo izdelkov, kot so ograje, rocaji ali
konstrukcijski elementi. —

Tube Param
Tube Type:'¥ Rectangular ) EEEEER

A W38x38 T2 L6000 R2+]0
Width: 500 He
Tube Lenght: 600 Thick

Tube code:

Part Parameters

>

Start Stop Resume

& & &

Set Jero Go fero Go Home

el o '

Calibrate To Center Centering

Parts1# x  Parts2# @ Parts3#

Base Length: 100

Left Transverse: Concave Arc

Right Transverse: Concave Do

, Hole Parameters

Py = R & | (&

e/
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Al optimizacija razreza

NagLeden sistem inteligentno optimizira razporeditev

o IezoM I ea ucCinkovitost za do 30 % v primerjavi s
tradicionalnimi metodamikHkrati maksimalno izkoristi

material in zmanjsuje odpad.
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Stabilno vpenjanje
za konstantno natancnost

Sprednje vpenjalo lahko potisne material mimo | ke gla\;é',‘ KI se
nahaja med obema vpenjaloma. Med rezanjem obe vp®njali hkrati drzita
obdelovanec, kar zagotavlja stabilnost tudi pri zadnjem delu cevi.

o



Dvojna podporna cona
optimizirana natancnost

Pri nalaganju sistem uporablja podporne valje in U-oblikovane nosilce za popolno podporo cevi.
Pri razlaganju pa prilagodljive podporne plosce zagotavljajo stabilnost tudi pri visokih hitrostih.
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Rezanje brez ostankov

Z ustrezno optimizacijo razreza je mozno doseci popolno
Izrabo materiala, primerljivo s sistemi s tremi vpenjali.




Posnemanje robov
enostopenjski proces

Napredna zasnova omogoca natancno rezanje pod kotom brez dodatne
obdelave. Po rezanju so elementi pripravljeni za varjenje brez brusenja al
dodatnih postopkov.



Tehnicni podatki

Velikost cevi

Najvecja dolZina
obdelovalne cevi
Najvedja teZa

obdelovalne cevi

Odpad

Najvedja hitrost vrtenja
vpenjal

Najvedja hitrost
premikanja

Najvedji pospesek
Front Chuck Advances
Composite Rollers

No Manual Drawing

Cutting Parameter Auto-Match

Tube Cross-Sectional Shape

P8 - 230 mm
[18 — 230 mm

6500mm
30kg
40mm
260r/min
180m/min

2.4G

P8 — 230 mm
[18 — 230 mm

6500mm
50kg
40mm
260r/min
150m/min

2.7G

QC o o6 o

D8 — 230 mm
[18 — 230 mm

6500mm/9200mm

300kg
70mm
125r/min
120m/min

1G
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