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Salvagnini je od roku 1963 vdaka inovativnym systémom spracovania plechu v sektore
flexibilnej automatizacie doblezitym Standardom. Tieto systémy suU schopné uspokojit
potreby zakaznikov v extrémne Sirokom sektore aplikécii. Modularita rozsiritelnych
vysokovykonnych systémov vyrabanych spolo¢nostou Salvagnini, predstavuje obrovsku
konkuren&nu vyhodu.
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L1Xe laserovy deliaci stroj Druha generacia L3 a L5 laserov
s elektronickym zdrojom a s aktivnym optickym vlaknom
vedenim lt¢a cez optické vldkno

ROBOformER roboticka

ohybacia bunka
s jednoduchym ovladanim Elektrickd Panelova Ohybacka

a jednoduchym programom| ohrarnovacich lisov s patentovanou kinematikou

. -

KinEtic: naSa filozofia,
budulcnost spracovania plechu.

“"KinEtic" vyjadruje konstrukénd dynamiku, ktorU Salvagnini vkladad do celého portfélia
svojich produktov. Toto slovo sumarizuje etické hodnoty, ktoré umoznuju spolo¢nosti
Salvagnini prevysit inovéacie strojov a dosiahnut znaéné goly pre ¢loveka a pre pracu. “KinEtic”
znamena moznost garantovat vysoku produktivitu a inteligentnu spotrebu energie. To vyustuje
k dosiahnutiu vybornych arovni pracovnej bezpecnosti systémov, ergonémie, a taktiez ponuka
operatorom extrémne lahké pouZzivanie a udrzbu.
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B3 KinkEtic: iInovacia a etik

salvagnini

B3-220/M 360

Séria ohranovacich lisov B3 je na trhu jedineéna svojho druhu. Poskytuje
patentovanu technolagiu, ktora vznikla na zaklade know-how spoloc¢nosti
Salvagnini v poskytovani vyssej produktivity, vysSej presnosti a zlepsSenej
bezpecnosti pri zredukovanej spotrebe.

=

Osobitné funkcie tejto série ohrariovacich lisov su:

I inovativny princip prevadzky; I AMS meraci systém uhla;
I prevodovka s priamym pohonom; I Salvagnini SiX numerické ovladanie;
I KERS systém obnovenia energie; I PressStudio programovacia konzola.

’
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@ KERS.

Systém obnovenia Kinetickej Energie obnovuje energiu, ktord je obvykle mrhand, a nasledne ju neskér pouziva, ¢im sa pri
rovnakej spotrebe umozfiuju dosiahnut vysSie rychlosti a zrychlenia.

Morphing.

Patentované Salvagnini SiX ovladdanie vyvinuté na zaklade
konsolidovanej technoldgie P4Xe, umoznuje B3 plynulo
prepinat z rychleho rezimu na rezim sily a spat v zavislosti
na potrebe, ¢o znaéne redukuje ¢asy ohybacich cyklov.

Technickeé Specifikacie.

O Rychlost.

“Rychle” pohyby horného ramena (v oboch smeroch, nahor
aj nadol) m6zu dosiahnut rychlost az 220 mm/s, a to vdaka
dvom nezavisle ovladanym bezkomutdtorovym motorom,
prevodovke s priamym pohonom a systému zmeny
prevodového stupfia podla potreby.

100/3000 100/4000
Max sila (tony) 100 100
Max. rychlost (nahor a nadol , mm/s) 250 220
Ohybacia rychlost (100% sily) (mm/s) 10 10
Ohybacia rychlost (70% sily) (mm/s) 15 15
Maximalny zdvih (mm) 300 300
Vyska otvorenia (mm) 550 5560
Max. spotreba (kW) 12 12
Typ 220/3000 220/4250
Max sila (tony) 220 220
Max. rychlost (nahor a nadol , mm/s) 220 220
Ohybacia rychlost (100% sily) (mm/s) 10 10
Ohybacia rychlost (70% sily) (mm/s) 15 15
Maximalny zdvih (mm) 450 450
Vyska otvorenia (mm) 700 700
Max. spotreba (kW) 26 26

Ohybacia rychlost je regulovana podla platnych $tandardov

©

135/3000 135/4000 170/3000 170/4000 170/4000XL
135 135 170 170 170
250 220 250 220 220

10 10 10 10 10
15 15 15 15 15
350 350 3560 350 450
600 600 600 600 700
16 16 20 20 20

220/5000 320/3000 320/4250 320/5000
220 320 320 320
220 220 220 220

10 10 10 10
15 15 15 15
450 450 450 450
700 700 700 700
26 39 39 39

S patentovanym riadiacim systémom a inovativnou konstrukciou, méze B3 dosiahnut presnost merant v pm, ktoru bolo
predtym mozné dosiahnut len pri malych elektrickych ohrarovacich lisoch.

Spotreba.

Absencia proporcionalnych ventilov, pouZitie prevodoviek s priamym
pohonom a s bezkomutdtorovymi motormi, zaistuje spotrebu
elektrickej energie, ktora je priamo Umerna reélnej intenzite pouzivania
avyuzitia. To znamena, Ze ohrafiovaci lis B3 méze ponuknut extrémne
vysoky vykon, pri¢om drovne spotreby su nizke. Tak isto technologia
KERS obnovuje energiu a umoziuje ju pouzit neskor.

@ Zivotné prostredie.

Salvagnini si osvojilo konstrukéné ktoré su
environmentélne priatelské, bez poskodenia kvality stroja.
Vdaka “inteligentnej” hydraulike je hydraulicky systém
pouzity ako flexibilny a efektivny prevodovy systém. Fakt, ze
pre kazdy valec je pouzitych len menej ako 20 litrov oleja, je
dostato¢nym ddkazom.

rieSenia,
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E3: nizke vyrobné naklady
a Jednoduché pouzivanie.

salvagnini

B3 b0 200

Séria elektrickych ohranovacich lisov Salvagnini E3 je vitaznym rieSenim pre
environmentalne priatelské spoloc¢nosti, ktoré si chcu udrzat vysoké stupne
produktivity a acinnosti.

SiX ovlddanie vylepsuje presnost a zjednodusuje riadenie ohranovacieho lisu, ¢im robi tento systém z hladiska produktivity

jedine¢nym. E3 je vyborné rieSenie pre vyrabanie malych dielov. Skrutkovica so satelitnymi val¢ekmi kombinuje vybornu
produktivitu s vysokou presnostou a U¢innostou.

o
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vysoka kvalita

® Dynamika.

Elektricky ohranovaci lis E3 kombinuje jedine¢nd produktivitu s maximalnym reSpektom pre Zivotné prostredie: pouZitie
elektrickych pohonov umoznuje E3 eliminovat nec¢inné ¢asy a znizit ¢as ohybania az 0 30%. E3 tiez ponuka vysokd dynamiku
na kratkych zdvihoch, minimalizuje rizika a garantuje podstatne zlepsenu produktivitu.

Technické specifikacie.

Typ 20/1250
Max. sila (tony) 20
Dizka stola (mm) 1250
Maximalny zdvih (mm) 200
Vyska otvorenia (mm) 450
Max. rychlost (mm/s) 160

Nastavitelnd ohybacia rychlost (mm/s)* 0az 30

* Ohybacia rychlost je regulovana podla platnych $tandardov.

©

40/1250 40/2000 40/2500 80/2500 80/3000
40 40 40 80 80
1250 2040 2500 2500 3060
200 200 200 200 200
450 450 450 450 450
160 160 160 120 120
0az30 0az30 0az30 0az30 0a30

Skrutkovicovy pohon kombinovany so SiX ovlddanim zarucuje dosiahnut polohovaciu presnost horného ramena na osi Y az

+/- 0.001 mm a garantuje absolutnu kvalitu dielu.

Opcia LSAC monitoruje uhol ohybu a zaistuje trvale
presné diely. Zariadenie na kontrolu uhla pouZziva laserovu
technologiu a mbze byt integrované s Expertnou Databazou,
ktora umoznuje kazdému systému sa naucit a upravit
parametre ohybania podla pouZzitych materialov a nastrojov.

Ergo Balicek.

Ergonomickd verzia vdaka komfortu operatora vylepSuje
produktivitu, pricom su zachované pocetné funkcie
a flexibilitu E3-40-2000. Dostupny tiez v dizke 1250 mm.

Skrutkovica so satelitnymi val¢ekmi garantuje prvotriednu
spolahlivost a zivotnost v porovnani so skrutkovicou
s gul6¢kami. Skrutkovica so satelitnymi valéekmi ma ¢as
prestoja az 3 krat vacsi ako pri skrutkovici s guléckami
rovnakej velkosti, pricom zatazenie je rovnomerne rozdelené
pozd(? celej dizky val&ekov, a nie len na guléékach ako plati
v pripade skrutkovice s guléckami.

Spotreba.

\ zavislosti na podmienkach pouZivania, E3 garantuje Usporu
energie az do 70%, pricom spotreba je priamo Umerna
aktudlne vykonéavanej praci, ¢o eliminuje spotrebu v stave
necinnosti stroja.

[ES



B2. Pertektny synchoniz
zdroj kvality.

salvagnini

B2-3Z70/4250

Konstrukcia B2 je stabilna a vyvazena; extrémne vsestranny ohranovaci lis
moze byt nastaveny podla potrieb zakaznika, ¢o zarucuje usporu energie

a bezpecnost operatora.
_e‘
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us dielov:

Technickeé sSpecifikacie.

50/2000 50/2500 75/2000 75/2500 75/3000 100/3000

Max. sila (tony) 50 50 75 75 75 100
Dizka stola (mm) 2100 2500 2100 2500 3060 3060
Maximalny zdvih (mm) 200 200 230 230 230 230
Vyska otvorenia (mm) 450 450 480 480 480 480
Max. rychlost (mm/s) 200 200 200 200 200 200
Nastaviteln ohybacia rychlost (mmy/s)* 0 az 10 0az 10 0az 10 0az 10 0az 10 0az 10
| Typ 100/4000 135/3000 135/4000 170/3000 170/4000 200/3000
| Max. sila (tony) 100 135 135 170 170 200
;' ';":'__'_" “..1- Dizka stola (mm) 4080 3060 4080 3060 4080 3060
AT = Maximalny zdvih (mm) 230 250 250 250 250 400
— Vyska otvorenia (mm) 480 500 500 500 500 700
Max. rychlost (mm/s) 200 200 200 200 200 160
Nastaviteln ohybacia rychlost (mmy/s)* 0 az 10 0az 10 0az 10 0az 10 0az 10 0az 10
Typ 200/4250 200/5000 320/3000 320/4250 320/5000
Max. sila (tony) 200 200 320 320 320
Dizka stola (mm) 4250 5100 3060 4250 5100
Maximalny zdvih (mm) 400 400 450 450 450
Vyska otvorenia (mm) 700 700 700 700 700
Max. rychlost (mm/s) 160 160 200 200 200
Nastavitelnd ohybacia rychlost (mm/s)* 0 az 10 0az 10 0az 10 0az10 0az 10

* Ohybacia rychlost je regulovana podla platnych $tandardov.

ESIT: inteligentna energia; spotrebovava sa, len ked je to
potrebné. Vytvara usporu.

VSetky ohrariovacie lisy B2 mdzu byt vybavené ESIT systémom Uspory energie, efektivnym

systémom, ktory vyuziva len silu, ktora je potrebna pre ohybanie a po¢as vymeny nastrojov

prepina do Usporného rezimu. Popri drastickej redukcii spotreby s Usporou elektrickej

energie od 40 do 70%, ESIT tiez znizuje hluk systému, redukuje mechanické napatia

a vylepSuje produktivitu stroja.

(B2 [



ROBOformER: od dizajnu po kon

ovladanim, jednoduchym progra

salvagnini
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ROBOformER je ovocim synergie medzi vediicimi spoloénostami, ktoré
zalozili svoju konkurenénu vyhodu na automatizacii a flexibilite. Vysledkom je
personalizované vysokovykonné rieSenie doplnené o obsluhu, ktoré vyhovie
potrebam kazdého zakaznika.
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om, a bez potreby ucenia robota.

Software.

METALStudio.

METALStudio reprezentuje CAD platformu, ktord bola
vytvorena zo Salvagnini CAM aplikacii. Pouzitim priestorového
modelovania METALStudio pre pouzity material automaticky
podita rozvinuty dizku a tolerancie ohybu.

TOOLformER.

Ked METALStudio importuje novy vykres, Salvagnini
TOOLformER modul, ktory méa na starosti integrovanu
spravu nastrojov, upinacej jednotky, opcii, atd., vas prevedie
najlep$im nastavenim ohrafiovacieho lisu pre vas vyrobok.

Lahké pouzivanie a programovanie.

SCny produkt, s jlednoduchym

CAMformER.

CAMformER generuje program pre cely vyrobny cyklus, a to
ajvpripade, Ze nie je pouzity robot. Programovanie je operéacia
v jednom prostredi, a preto sa pouzivatel nepotrebuje ucit
rozlicné softvérové néastroje na ovlddanie ohrarovacieho
lisu a robota. Optimalne kroky ohybania, polohy ohybania
a trajektérie robota sU pocitané automaticky. Kompletna
programova Uloha je néasledne posland na vykonanie do
jednoduchého riadenia bunky.

Operétor si v zavislosti od typu vyroby méze vybrat medzi offline a /alebo uciacim programovacim rezimom. Robot méze

byt v pripade potreby vynechany.

w

ROBOformER je vdaka svojej vysokej schopnosti sa
prispdsobit najlepSim rieSenim pre akékolvek potreby
aplikacie a vyroby. Poskytuje najvacsi rozsah v dostupnych
ohranovacich lisoch, robotoch, pripojeniach a opciach,
doddvanych na klu¢ jednym vyrobcom. Je vitaznym
vyrobnym rieSenim pre vSetky tie spolo¢nosti, ktoré chcu
expandovat implementovanim automatickych rieseni, ktoré
sU jednoduché a pristupné alebo inovativne a sofistikované.

Robot.

®

Stroje Salvagnini su vyrdbané v rdmci spolo¢nosti, ktord sa
zaviazalaminimalizovatspotrebuelektrickejenergie, manipulovat
a odstranovat odpad spravnym sposobom, ako aj poskytnut
Uplne bezpecné pracovné miesto (Salvagnini bolo ocenené
akreditdciou OHSAS 18001). VSetky stroje su EC alebo UL/
CSA certifikované a vybavené adekvatnymi bezpecnostnymi
zariadeniami. Stroje suU tak inovativne, Ze dokazu zabezpedit
niektoré oblasti stroja pre vykonavanie testov alebo pracu bez
vypnutia celej vyrobnej linky, pricom je zabezpetena celkova
bezpecnost operatora.

Vdaka obsluznym zariadeniam, ako robot alebo automatické nakladacie/vykladacie zariadenia, je bunka s dvomi Grovihami
automatizacie — procesna a prevadzkova, pricom bunka je vhodnym rieSenim pre prevadzku bez operéatora, aj po¢as noci.
VSetkym rizikdm spojenym s manipulaciou dielov pocas ohybania ¢eli robot a nie operator.

Technickeé specifikacie.
Modello KR16 KR60L45
Flexibilny,

Rychly, vysoka pre manipulaciu

dynamika malych dielov.
UZito€né zatazenie (kg) 16 45
Max. rozsah pohybu (mm) 1610 2230

KR150L110

Univerzalny, vhodny
pre manipuléciu pre manipuléciu pre manipuléciu s
strednych dielov. strednych dielov. tazkymi dielmi.
110 180 210

3100 3100 2900

KR240L180
Vykonny, vhodny

KR240L210
Na kolajniciach,

ROBOCMER

"
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PAXe: automatické centr

Sustredena technoldgia. Vysoko flexibilny, efektivny a automaticky systém,
ktory pouziva prislusné softvérové cykly dotiahnuté do dokonalosti na
vyrobu sSirokej palety panelov so Styrmi univerzalnymi ohybacimi nastrojmi.
Adaptivny stroj automaticky kompenzuje vSetky odchylky vznikajuce pocas
ohybacieho cyklu, ¢im minimalizuje odpad. Vitazné rieSenie aj pri pouziti

v linke s dierovacimi strojmi. Stroj, kde patentované algoritmy ohybania
poskytuju extrémne rychle a presné pohyby, poskytuje prekvapivo vysoku
kvalitu vyrobkov.

o o
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M paneloveho ohybania.

Univerzalne ohybacie nastroje.
Hlavné rameno, na ktorom sU upnuté nastroje na upinanie
plechu 1 je pevne] konstrukcie; ohybacia jednotka (drziak
nastrojov) 2 nesie horné a dolné ohybacie néastroje, ako aj
akékolvek volitelné nastroje; spodné upinacie nastroje 3, su
upevnené na hlavné rameno, a spolu s hornymi nastrojmi
pevne upinaju polotovar, zatial ¢o je diel ohybany ohybacim
ramenom.

Technickeé specifikacie.

Typ P4Xe-2116 P4Xe-2516 P4Xe-2516/3 P4Xe-3216
Maximélna dizka vstupného plechu (mm) 2495 2795 2795 3495
Maximalna $irka vstupného plechu (mm) 1524 1524 1524 1524
Max. uhloprie¢ka plechu, ktory moze byt otoceny (mm) 2500 2800 2800 3500
Maximéalna ohybacia dizka (mm) 400-1950 1950-2180 2500 2500 3200
Maximalna ohybacia vyska (mm) 165 165 165 165
Minimélna hrabka (mm) 0.5 0.5 0.5 0.5
Max. hribka a uhol ohybu pre 2.5 (+90°) 2.1 (£ 90°) 2.5 (+ 90°) 3.2 (+90°) 2.5 (£ 90°)
ocel, UTS 410 N/mm? (mm) 2.1 (+ 135°) 1.6 (= 135°) 2.1 (2135°) 2.5 (+130°) 2.1 (135°)
Max. hribka a uhol ohybu pre 2.1 (« 90°) 1.6 (+ 90°) 2.1 (+ 90°) 2.5 (+ 90°) 2.1 (+ 90°)
nerez, UTS 680 N/mm?(mm) 1.6 (+ 130°) 1.2 (+ 135%) 1.6 (+130°) 2.1 (125°) 1.6 (+130°)
Max. hribka a uhol ohybu pre 3.2 (£ 90°) 2.5 (+90°) 3.2 (£ 90°) 3.2 (£125°) 3.2 (£ 90°)
hiinfk, UTS 265 N/mm?(mm) 2.5 ( 130°) 2.1 (+ 130°) 2.5 (£130°) - 2.5 (£130°)
Typ P4Xe-3216/3 P4Xe-3816 P4Xe-2725
Maximélna di#ka vstupného plechu (mm) 3495 3990 3048
Maximalna sirka vstupného plechu (mm) 1524 16524 1524
Max. uhloprie¢ka plechu, ktory méze byt otogeny (mm) 3500 4000 3100
Maximalna ohybacia dizka (mm) 3200 400-3200 3200-3850 2700
Maximalna ohybacia vyska (mm) 165 254
Minimalna hrubka (mm) 0.5 0.5
Max. hrtbka a uhol ohybu pre 3.2 (£ 90°) 2.5 (x 90°) 2.1 (x90°) 3.2 (x90°)
ocel, UTS 410 N/mm? (mm) 2.5 (£130°) 2.1 (+ 1359) 1.6 (+ 135°) 2.3 (+135°)
Max. hrtibka a uhol ohybu pre 2.5 (+ 90°) 2.1 (+ 90°) 1.6 (+ 90°) 2.3 (+ 90°)
nerez, UTS 680 N/mm#(mm) 2.1 (£125°) 1.6 (= 130°) 1.2 (= 135%) 1.6 (+135°)
Max. hriibka a uhol ohybu pre 3.2 (2125°) 3.2 (+ 90°) 2.5 (+ 90°) 3.2 (+ 90°)
hiinik, UTS 265 N/mm?(mm) - 2.5 (+ 130°) 2.1 (+ 130°9) 2.3 (+135°)
| |
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Salvagnini Panelové Ohybacky vykondavaji zmenu konfiguracie
nastrojov upfnacieho ramena automaticky, v zavislosti od rozmerov
ohybaného dielu. Ohybacie nastroje su univerzalne, pretoze je to
upinacie rameno, ktoré prispésobuje svoju velkost tak, aby bolo
mozné s panelom pri rozliénym ohyboch manipulovat a upinat ho.

Polotovar je v horizontélnej rovine postvany pomocou manipulatora. Rotacné zariadenie manipulatora, rychlo a presne posuUva strany
polotovaru ur¢ené na ohybanie k ohybacim nastrojom. Ramena poc¢as ohybania pevne upnu polotovar na Ziadanej polohe. Ohybacia
jednotka a jej nastroje, mozu vdaka tomu vykonat v rychlej postupnosti akykolvek po¢et ohybov pozitivnych alebo negativnych.

14
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Manipulator s plechmi manipuluje, upina ich a otd¢a. Pohyby
plechu poc¢as ohybacieho cyklu sa vykonéavaju rychlo a plne
automaticky.

®

ZaucelomzlepSeniakvality, opakovatelnostia presnostivyroby,
Salvagninivo svojich Panelovych Ohybackach implementovalo
patentovanu technoldgiu zndmu pod skratkou abt™ (Pokrocila
Technoldgia Ohybania). Je to stUbor komponentov, vzorcov
a algoritmov, ktoré su za UCelom zaistenia konsStantnej
presnosti integrované v Panelovych Ohybackéach.

3

P4Xe vdaka nizkemu odpadu pocas vyroby (ABTTM
technologia), vysokej kvalite ohybanych dielov (patentované
riadenie a softvér), spolahlivosti produktu, procesu (digitélne
komunikacné protokoly) a vyrobnej flexibilite kombinovane;j
s vysokym stupriom automatizacie, vzdy garantuje efektivny
navrat vasej investicie.

Vysokovykonné komponenty.
Intenzivne vyuZitie vysokovykonnych komponentov a nizka spotreba pohonov pocas uUkonov, ktoré nevyzaduju ziadnu
$pecialnu silu, ako manipulovanie a centrovanie, pomohlo drasticky znizit spotrebu energie.

Extrémne nizke hladiny hluku.

VSetky kon$trukéné rozhodnutia boli zamerané na zvySenie energetickej Ucinnosti a zredukovanie environmentalnych
dopadov. Stredna spotreba energie cyklu bola zredukovana o 75% (napriklad pri P4Xe-2116, spotreba neprekracuje 11 kW).
Salvagnini tiez znizilo Uroven hluku P4Xe, ¢im vytvorilo vynimoc&ne tichy stroj.

[Pal>Ze

15



P2Xe: kompaktné a efek
vyrobu panelov.

B dn gy en iy

Panelova Ohybacka P2Xe ma kompaktni a modularnu konstrukciu, ktora
minimalizuje vyuzity priestor bez znizenia vykonu. Produkcia panelov je
plne automaticka, pricom zasah operatora je potrebny len pre nakladanie,
vykladanie, a ak je to potrebné pre nastavenie nastrojov. P2Xe robi
technolagiu panelového ohybania dostupnu sirokému rozsahu zakaznikov,
pricom im poniuka kompletné a pokrocilé vysokovykonné riesenie ohybania.

o o
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tivne riesenie pre

Technické specifikacie.

Udaije stroja P2Xe-21 P2Xe-25
Technické Specifikacie
Maximalna di?ka vstupného plechu (mm) 2495 2795
Maximalna $irka vstupného plechu (mm) 1624 1624
Maximalna uhlopriecka plechu (mm) 2500 2800
Minimalna dizka vstupného plechu (mm) 285 285
Minimélna $irka vstupného plechu (mm) 140 140
Maximalna ohybacia vyska (mm) 165 165
Maximalna ohybacia dizka (mm) 400-1950 1950-2180 2500
Max. hribka a uhol ohybu (mm):
pre ocel, UTS 410 N/mm? 2.5 (+x90°) /2.1 (£135°) 2.1 (£90°) / 1.6 (£135°) 2.5 (+90°) /2.1 (£135°)
pre nerez, UTS 600 N/mm? 2.1 (+90°) / 1.6 (£130°) 1.6 (+90°) / 1.2 (+135°) 2.1 (x90°) / 1.6 (£130°)
pre hlinik, UTS 265 N/mm? 3.2 (x90°) /2.5 (+130°) 2.5(+90°) /2.1 (+130°) 3.2 (x90°) / 2.5 (+130°)
Minimélna hrubka plechu (mm) 0.5 0,5
Priemernéa spotreba elektrickej energie (kW) 9.0 14
Hladina hluku (Smernica pre stroje 2006/42/EC) (dB) 69 69
Plocha (m?) 18 21

P2Xe uspokoji vyrobné a manipulaéné poziadavky stale rasticemu po&tu spolo¢nosti. 21 verzii stroja mobze robit ohyby do vysky
165 mm (6.5") a dl?ky 2180 mm (85.8") len na ploche 18 m? (194 sq. ft.), pri pouZiti nie viac ako 9 kW vykonu. 25 roz$irenych
verzif stroja rozsiruje maximalnu ohybaciu di?ku pri rovnakej hribke materialu na 2500 mm (XXXX") , pri¢om vyZaduje len o 3
m?2 (XXXX") viac priestoru.

©

P2Xe si zachovéva flexibilitu typicku pre Salvagnini Panelové Ohybacky a umozniuje vyrobu kompletnych zostav dielov alebo len
vyrobu typu jedna SarZa, a to vdaka ABA, systému automatického nastavenia upinacich nastrojov. Vdaka originédlnej ohybacej
jednotke a exkluzivnej abt™ ohybacej technoldgii, tieZ ponuka rovnaké Urovne vykonu .

Nizsia spotreba a menej potrebnej plochy podiahy.

Technologické rieSenia pouzité pri navrhu a konstrukcii P2Xe, ako Siroko-rozSirené pouzitie vysokovykonnych motorov
a elektrickych komponentov, robia zo stroja extrémne konkurencie schopné, nakladovo efektivne a ekologicky zodpovedné
riesenie.

17
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P1: nové, univerzalne a vysokovykonné riesenie ohybania. P1 je celosvetovou
inovaciou a extrémne zaujimavych alternativhym rieSenim k ohranovacim lisom.

(® Revoluéna kinematika a univerzalne nastroje pre maximalnu produktivitu.
Pohyby ohybacieho ramena P1 su riadené priekopnickou patentovanou kinematikou, ktord dosahuje vynikajice rychlosti s ohybacim
¢asom mensim ako 2 sekundy. P1 si zachovéva vsetky osobitné funkcie Panelovej ohybacky, ako $tyri univerzalne ohybacie néstroje

a rafinované softvérové cykly. Vysledkom bohatych sklsenosti, ktoré Salvagnini nazbieralo na poli ohybania za 30 rokov je riesenie,
ktoré poskytuje vynimocny vykon.

[\ /
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Technické sSpecifikacie.

Typ

Maximalna dfzka vstupného plechu

Maximalna $irka vstupného plechu

Max. uhlopriecka plechu, ktory moéze byt otoceny
Minimalna dlzka vstupného plechu

Minimalna vyska vstupného plechu

Max. dizka ohybu

Max. vyska ohybu

Min. hrdbka

Max. hribka a uhol ohybu pre ocel, UTS 410 N/mm? (mm)
Max. hrubka a uhol ohybu pre nerez, UTS 580 N/mm? (mm)
Max. hribka a uhol ohybu pre hlinik, UTS 265 N/mm? (mm)
Priemernd spotreba energie (kW)

Hladina hluku (dB)

Hmotnost (kg)

P1
1575
1000
1600
230
110
1250
127
0,4
1,60 (£90°) / 1,30 (+130°)
1,10 (£120°)
1,60 (£90°) / 1,30 (130°)
4,0
64
7800

Hodnoty sa vztahuju k $tandardnému stroju bez opcii. Salvagnini si vyhradzuje pravo modifikovat tieto Udaje bez predoslého oznamenia.

®

P1 je ovocim hibkovej analyzy trhu, pri¢om maximalny
dbéraz je kladeny na ekondémiu a Zivotné prostredie.
Ohybacka bola navrhnutéd a simulovana na vykonnych
poc¢itacoch, ktoré definovali a optimalizovali aj tie
najmen$ie detaily: od hmotnosti po architektdru, od
presnosti spracovania po konstrukciu a spotrebu.

® Trojnasobné kvality stroja.

P1 implementuje najnovsie rieSenia v réznych inzinierskych
odvetviach a znatelhe rozSiruje pracovny rozsah Panelovych
Ohybacgiek oproti ohrariovacim lisom. Standardné ohrafiovacie
lisy potrebuju velké mnoZstvo nastrojov a dihé ¢asy na vymenu
nastrojov, pricom P1 mdze ohnut vacsie mnozstvo dielov s
rovnakymi geometrickymi charakteristikami pri pouziti Styroch
univerzalnych nastrojov s nulovym ¢asom nastavovania.

VSetky konstrukéné rozhodnutia boli urobené s ohladom na maximalizovanie energetickej G¢innosti a minimalizovanie dopadu
na zivotné prostredie: stredna elektricka spotreba je menej ako 6 kW. V tichosti.

| |
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L3: vyborna produktivi
nizke naklady na diel.

salvagnini

L3 je stroj, ktory Salvagnini vyvinulo exkluzivne pre zdroj s aktivhym
optickym vlaknom. Je to neskreslena technolégia, ktora je schopna
dosiahnut vysoké urovne rychlosti, presnosti, spolahlivosti a vykonu.

® Rezné rychlosti.

Charakteristiky zdroja s aktivnym optickym vldknom a optického retazca vyvinutého spolo¢nostou Salvagnini, umozniuju
optickému vlaknu a zaostrovacej hlave, vytvorit laserovy lU¢ s vysokou hustotou energie pre vysokorychlostné rezanie (viac ako
60 m/min) strednych a tenkych materidlov a vysoku kvalitu rezania pri hrubsSich plechoch.

Linearne r?chls)sti rezania

0,8mm 5mm 0,5mm 1 3mm 5mm 18 mm
POZNKOVANY MATERIAL | A MED HLINTK ! ERIA oCEL MED OCEL

. 2 kW FIBER 3 kW CO, . 3 kW FIBER 4 kW CO,
-\\\_-‘/‘ \\-——/‘
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vysoka univerzalnost,

& Konkurencie schopné naklady na vyrobu jedného dielu.

Na réznorodom trhu, ktory poZaduje stalu kvalitu s najnizSou cenou, je L3 odpovedou pre spolo¢nosti, ktoré ¢akaju na
zvysenie svojej konkurencieschopnosti. Extrémne vysoké rezné rychlosti a nizke prevadzkové naklady umozfiuju L3 ponuknut
skuto¢ne konkurencieschopnu cenu na vyrobu jedného dielu.

Technické specifikacie.

ﬁdaie pre stroj L3-30 L3-40 L3-4020
Pracovny rozsah

Pracovny stél X'Y (mm) 3048 x 1524 4064 x 1524 4064 x 2032
Zdvih osi Z (mm) 100 100 100

Technické specifikacie
Maximalna polohovacia rychlost (m/min) 120

Polohovacia presnost! (mm):

Chyba polohovania Pa 0.08

Strednd $tandardna odchylka polohovania Ps 0.03
Asisten¢né plyny dusfk, kyslik, stlaceny vzduch
Maximalny tlak trysky (bar) 20
Maximalny vykon (W) 2000 W 3000 W 4000 W 2000 W 3000 W 4000 W
Rezna kapacita (hrubka)?
Ocel (S185JR,S235JR, RAEX 250 C LASER) (mm) 0.5-15 0.5-20 0.5-20
Nerezova ocel (AISI 304, X5CrNi18-10 1.4301) (mm) 0.5-10 0.5-12 0.5-12
Hlinik (A1 99.5 EN AW 1050A) (mm) 0.5-8 0.5-10 0.5-10
Med (Cu-ETP CWO004A H040 EN1652) (mm) 0.5-5 05-8 05-8
Mosadz (CuZn37 CW508L H055 EN1652) (mm) 0.5-5 05-6 05-6
Spotreba3®
Maximalna spotreba (kW) 20 24 28

' Merania po¢itané podla nasledujtcej normy VDI3441 na maximalnej dizke osi.

2 Kvalita rezov na hrani¢nych hribkach zavisi na pozadovanej geometrii, kvalite materidlu a prevadzkovych podmienok systému. Pri limitnych hodnotach mézu
byt rezy na spodnej hrane materidlu zaihlené.

S Aktuédlna spotreba je pocitand pri plnom vykone systému, v $tandardnej konfigurécii so $tandardnym pracovnym cyklom.

N
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Laser TRADJUST je revolu¢ny subor patentovanych funkcif
zakomponovanych do Salvagnini SiX riadiacej karty, ktory
bezchybne kombinuje Udaje vytvorené softvérom CAMLaser
s poziadavkami rezacieho procesu. TRADJUST automaticky
pocita modulované hodnoty reznych parametrov, ako aj funkcie
smeru pohybov, rychlost a okamzité zrychlenie spbsobom,
ktory je operéatorovi plne prehladny.

@

Systém L3 je vybaveny zaostrovacou hlavou, ktord celd bola
navrhnuté firmou Salvagnini a zuzitkovéva vyhody bohatych
skusenosti Salvagnini, pri¢om povznasa funkcie a dynamiku,
ktorl ponuka vedenie IU¢a cez optické vldkno. Hlava je
vybavena jednou optikou pre vysokokvalitné rezanie celého
rozsahu hrubok materialu a zabezpecuje rychle zmeny vo
vyrobe.

Laser L3 si zachoval patentovanu $truktiru typu airplane: princip nosného ramena navrhnutého spolo¢nostou Salvagnini,
ktoré zabezpecuje extrémne tuhu konstrukciu a umoznuje rychle a presné polohovanie s lahkym pristupom k polotovaru.
Optimalizované rozlozenie sil zaistuje dynamiku do 2g a znizenu spotrebu.

® "

Hlava méze byt vybavena s optickym senzorom centrovania

(SRP), ktory je na L3 plne integrovany do systému CAMLaser. : "
Hlavnymi vyhodami SRP su rychlejSie zistenie polohy plechu == 5
a presné centrovanie, nevyhnutné hlavne pri spracovani uz

vydierovanych plechov, alebo ak plech obsahuje prelisy alebo

vybratia.

@® Elektronicky zdroj: nizka spotreba, nulova Gdrzba.

V porovnani so Standardnym CO2 zdrojom, zdroj s aktivhym optickym vlidknom redukuje spotrebu energie o viac ako 70%
a prevadzkové néklady o viac ako 50%. Spotreba a ¢as potrebny na zohriatie zdroja su prakticky eliminované a spotreba
energie pri Uspornom rezime je extrémne nizka: spotreba elektrickej energie celého systému (stroj, 3 kW zdroj, chladi¢
a pripojenia) je vzdy menSia ako 5 kW.

Struktira jedného z modulov Subor modulov, ktoré vytvaraju
pritomného v zdroji zdroj

e

sil ARkl AR AR BRRP RN

Jedna didda zdroja Elektronicky zdroj s vedenim svetla

cez optické vldkno

L33



L5: vysokodynamicky fiber s
aktivnym viaknom a patentovanou
kompasovou Strukturou.

5

Kompas:

E = : L § g .
} : . maximalna dynamika a minimalna spotreba.
. Laser L5 obsahuje origindlny, patentovany mechanicky systém pohonu, ktory pozostéava

z kompasovej struktury, ktorej konstrukciu umoznila absencia pevne definovane] optickej
cesty. Tato Struktura je pohanana parom rotacnych motoroy, ktoré umoznuju pohybovanie
laserovej hlavy v rovine XY na vzdialenosti 1770 mm s dynamikou aZ do 5g s extrémne nizkou
spotrebou, prave vdaka jej nizkej hmotnosti. Kompas je srdcom patentovaného mechanického
rieSenia spolo¢nosti Salvagnini a pontka podobnu dynamiku ako linedrne motory, pricom
udrzuje spotrebu energie a prevadzkoveé naklady na nizkej Urovni.

e
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Technicke specifikacie.

Udaje stroja L5-30 L5-40
Pracovny rozsah

Pracovny stol XY (mm) 3048 x 1624 4064 x 15624
Zdvih osi Z (mm) 85 85

Technické Specifikacie
Maximalna polohovacia rychlost (m/min) 120

Polohovacia presnost’ (mm):

Chyba polohovania Pa 0.08

Stredné $tandardné odchylka polohovania Ps 0.03
Asistenc¢né plyny dusik, kyslik, stlaceny vzduch
Maximalny tlak trysky (bar) 20
Maximalny vykon (W) 2000 3000 4000
Rezna kapacita (hrubka)?
Ocel (S185JR,S235JR, RAEX 250 C LASER) (mm) 0.5-15 0.5-20 0.5-20
Nerezové ocel (AISI 304, X5CrNi18-10 1.4301) (mm) 0.5-10 0.5-12 0.5-12
Hlinik (AI'99.5 EN AW 1050A) (mm) 0.5-8 0.5-10 0.5-10
Med'(Cu-ETP CWO004A H040 EN1652) (mm) 0.5-5 0.5-8 0.5-8
Mosadz (CuZn37 CW508L H055 EN1652) (mm) 0.5-5 0.5-6 0.5-6
Spotreba®
Maximalna spotreba (kW) 21 25 29

' Merania poéitané podla nasledujiicej normy VDI3441 na maximalnej dizke osi.

2 Kvalita rezov na hrani¢nych hridbkach zavisi na pozadovanej geometrii, kvalite materidlu a prevadzkovych podmienok systému. Pri limitnych hodnotach mozu byt
rezy na spodnej hrane materialu zaihlené.

8 Aktudlna spotreba je pocitana pri plnom vykone systému, v Standardnej konfiguracii so $tandardnym pracovnym cyklom.

LS
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Technologia garantujuca vysoky vykon a efektivitu vyroby. Vysokoflexibilny,
produktivny a automaticky systém, ktory zabezpecuje najefektivnejsiu spravu
materialu, strizny plan bez odpadu pre upinanie polotovaru a redukovany
celkovy odpad na minimum. Vitazné rieSenie aj pre pracu v linke spolu s
panelovymi ohybackami. Stroj obsahuje sofistikované riadiace technolagie

a digitalne komunikac¢né protokoly pre extrémne rychle a presné pohyby a

prekvapujucu kvalitu vyrobku.

@ Multi-vysekavacia hlava.

Multi-hlava patentovana spolo¢nostou Salvagnini pozostéva
z korpusu, v ktorom su umiestnené vSetky dierovacie stanice
a ostatné potrebné nastroje. Kazdy néastroj je nezavisle
riadeny, ¢o umozniuje pouzitie viacerych nastrojov sucasne.
Na nastavenie ndstrojov nie je potrebny ziaden c¢as, pretoze
vSetky nastroje s okamZite dostupné k pouzivaniu. Salvagnini
ponuka celkovo b5 rozli¢nych konfiguracii multi-hlav.

=\
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@ Integrované noznice.

Noznice, jedine¢né svojho druhu na trhu, integrované priamo
do multi-hlavy vytvéraju jednotnu Struktdru, ktora vytvéra
extrémne kompaktny a multifunkény systém, ktory zaistuje
vysoky stupen ucinnosti a vykonu. Pozostavaju z dvoch 500
mm nezavislych nozov umiestnenych v pravom uhle, ktoré
sU mobilng, vybavené upinanim materialu a umoZzfiuju strihat
akukolvek dizku pozd(? osf X aY.

Etika




anie a strinanie.

© Manipulator.

Manipulétor patentovany spolo¢nostou Salvagnini je za U¢elom poskytnutia vysokej polohovacej presnosti umiestneny na klznych
vedeniach integrovanych do spodnej ¢asti “C" Struktury; skladd sa z pohyblivého symetrického zariadenia nizkej hmotnosti s 9
upinacimi plochami a 9 mechanickymi referenénymi bodmi pre vyborné centrovanie a prekvapujucu spolahlivost vyroby. Rozsah
pohybu manipulatora az 3030 mm, umoziuje spracovavat plech do dizky 3024 mm bez potreby prechytenia, a tym zabezped&uje

vybornu produktivitu a neporovnatelnu presnost vyroby.

Technické sSpecifikacie.

Stroj S4Xe.30 S4Xe.40
Technické Specifikacie

Maximalne rozmery plechu (mm) 3048 x 1650 4268 x 1650
Maximalna uhlopriecka plechu (mm) 3470 4532
Minimaélne rozmery plechu (mm) 370 x 300 370 x 300
Dierovanie

Technolégia multi-dierovacej hlavy

Cas vymeny dierovacich nastrojov (s) 0 (kazdy nastroj je vzdy pripraveny na pouzivanie)
Moznost aktivacie dvoch alebo viacerych néstrojov st¢asne ano

Maximalna hrdbka materilu (mm)

hlinik, UTS 200 N/mm2 50
ocel, UTS 410 N/mm2 35
nerezové ocel, UTS 610 N/mm2 2.0
Minimélna hrdbka materialu (mm) 0.5
Typ multi-hlavy H2 H3 H4 H5 H6
Max. pocet raznikov v hlave 76 96 72 64 84
Strihanie
Technologia strihania nezavisle alebo sti¢asne pozdiz osi X aY
Nastavenie §trbiny nozov automatické
Dfzka nozov X x Y (mm) 500 x 500
Maximalna hrubka materialu (mm)
hlinik, UTS 200 N/mm2 5.0
ocel, UTS 410 N/mm2 35
nerezova ocel, UTS 610 N/mm2 2.0
Minimélna hribka materidlu (mm) 0.5
Dynamika

Maximalna rychlost (m/min)

Os X 132
OsY 96
Rychlost pri si¢asnom pohybe oboch osi (m/min) (in/min) 163

Maximalne zrychlenie (m/s2)

Os X 30
OsY 15
Spotreba
Spotreba energie pocas cyklu 216
Spotreba energie v Uspornom rezime (kW) 0.7

25
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@® Vysokouéinné komponenty.
S4Xe systém dierovania a strihania podlieha nepretrzitej technologickej evollcii, ktord neustale vylepsuje vykon a Standardy
environmentélneho vplyvu, a to tiez vdaka vysokouc¢innym komponentom.

S4Xe systém dierovania a strihania moze byt spojeny
s réznymi typmi nakladacich zariadeni: od zabudovanych
prepravnikov a automatickych zasobnikov, po automatické
jedno-vezové zasobniky plechu a multi-veZzové skladovacie
systémy. Vydierované a/alebo odstrihnuté plechy mdzu
byt automaticky smerované od rozlicnych medziskladov,
zasobnikov, stohovacich zariadeni, az po vezové systémy
alebo mdbzu byt poslané jednoducho do dalSich vyrobnych
centier.

® Ekologické systémy a bezpeénost operatora.

Stroje Salvagnini su vyrédbané v rdmci spolo¢nosti, ktord sa zaviazala minimalizovat spotrebu elektrickej energie, manipulovat a
odstrafiovat odpad spravnym spésobom, ako aj poskytnut Uplne bezpeéné pracovné miesto (Salvagninibolo ocenené akreditaciou
OHSAS 18001). Vsetky stroje su EC alebo UL/CSA certifikované a vybavené adekvatnymi bezpecnostnymi zariadeniami.
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SL4: Integrovany systém dierovanie a rezanie

s laserom s aktivnym optickym viaknom.
Adaptivny, flexibilny a ekologicky.

Systém SL4 je koncipovany tak, aby vyhovel rasticim poziadavkam
trhu v oblasti nizkosériovej vyroby dielov s vysokou estetickou
hodnotou, pricom zachovava nizke vyrobné ¢asy a néaklady.
Kombinacia dierovacieho zariadenia a lasera umozfiuje vyrabat
diely s prelismy do vysky 16mm, pricom zachovéva vsetky
vyhody multi-hlavy. V rovnakom ¢ase umozniuje laser rezat
extrémne Clenité krivky, a to vdaka schopnosti rezat okolo dielov
a oddelovatich.

Jedine&ny prevadzkovy rezim zahffia kompletné zni¢enie skeletu
pocas cyklu a vykladanie jednotlivych dielov a umoznuje prevadzku
v linke alebo automatické triedenie dielov.

Technické sSpecifikacie.

Stroj SL4.30 SL4.40
Technické specifikacie
Maximalne rozmery plechu (mm) 3048 x 1650 4268 x 1650
Maximalna uhloprie¢ka plechu (mm) 3470 4532
Minimalne rozmery plechu (mm) 370 x 300 370 x 300
Dierovanie
Technolégia dierovacej multi-hlavy
Cas na vymenu nastrojov (s) 0 (kazdy néstroj je vzdy pripraveny na pouzitie)
Moznost aktivécie dvoch alebo viacerych néastrojov suc¢asne ano
Maximalna hrdbka materialu (mm): hlinik (AIMg3), UTS 200 N/mm? 5.0
ocel, UTS 410 N/mm? 3.5
nerezovd ocel, UTS 610 N/mm? 2.0
Minimalna hribka materialu (mm) 0.5
Typ dierovacej multi-hlavy H2 H3 H4 H5 H6
Max. pocet raznikov v hlave 76 96 72 64 84
Rezanie
Technolégia rezania laserom s dusikom alebo vzduchom
Zdroj s aktivnym vldknom
Maximalny vykon (W) 2000 2000
Rezna kapacita
Ocel (mm) 0.5-4
Nerezova ocel (mm) 0.5-4
Hlinik (AIMg3) (mm) 0.5-5
Dynamika
Maximalna rychlost (m/min): Os X 132
OsY 96
Rychlost pri si¢asnom pohybe oboch osi (m/min) 163
Maximalne zrychlenie (m/s?): Os X 30
OsY 15

Spotreba energie

Spotreba energie pocas cyklu (kW) 35 27
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Dierovanie

Panelové ohybanie

Rezanie laserom
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