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Equipo completo de corte láser
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Sistema de corte por láser TCI Power Line 3015 4kw, equipado con un cabezal de corte
Precitec. Todos los sub-conjuntos de construcciones, tales como resonadores de láser,
controladores de CNC (Computer Nurneric Control), software de programación, equipo de
manipulación, etc. son suministrados por fabricantes de primera calidad mundial y / o fabricados
y desarrollados por TCI. Como proveedor, TCI asume la responsabilidad total.

Las principales características de las inf laciones de corte por láser TCI Power Line 3015
4kw son:

• Amplia variedad de aplicaciones debido a un concepto modular.

• CN C con control de láser integrado.

• El resonador está protegido contra reflexiones.

• Optimización de la perforación gracias a los chorros cruzados.

• Programación sencilla de piezas y planos de corte gracias a la adaptación
automática de la velocidad de alimentación y nivel de potencia al contorno de
Cada pieZa, a travéS del CNC.

• Maquinaria altamente dinámica.

• Precisión: con medición directa. Encoder Absoluto.

• Ri g idez: Transferencia de fuerzas a través de elementos estables de construcción.

• Duración : Accionamientos cerrados.

• Seguridad: Sistemas de Clase D/.

• Economía: Un accionamiento por eje Y y dos en eje X.

Instalación y puesta en funcionamiento en 7 días.

• Accesibilidad: Cambio de piezas.

Adicionalmente¡se han de citar las acreditadas características de TCX Cutting:

• Óptima protección del operario por zona de corte protegida

• Adaptación automática del avance y de la potencia al trazado del contorno

• Servicio Técnico y servicio de repuestos desde TCI

La máquina está protegida contra vibraciones

• Per foración sencilla con software CAD/CAN

• Programación sencilla

Costes reducidos de accionamiento gracias al moderno sistema de accionamientos

T CIPower ii@e 301 6 4 kw



1'Clcutting

La máquina TCX PowerLine 3015 4kw incluye los elementos siguientes.

El equipo básico constituye la base del sistema modular TCI Power Line 3015 4kw y
está compuesto por los siguientes elementos:

Bastidor de máquina con armario (Mando Mesa - Láser).

Un pórtico de corte con un armario CNC, un terminal con brazo basculante, una
unidad de funcionamiento manual, 1 cabezal de corte,

Un resonador láser COz y un carro de compensación óptica.

Seguridad en zona de corte.

Seguridad en carga y descarga.

Un sistema de cambio de mesas.

Equipo eléctrico y control numérico compieto, montado en armario metálico estanco
alta calidad, y panel de mandos independiente.

• Sistema de comunicación ON LINE de máquina.

Software de CAD/CAM Lantek CUT y postprocesador para software de IANTEK.

TCI HMI EXPERT 4.0 (Interfaz Hombre Máquina).

T CIPower l ino 3 0 1 5 4 kw
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Con una TCI PowerLine 3015 4kw se puede procesar un tamaño máximo de chapa de
3000x1500 mm. EI sólido bastidor de Ia máquina está construido con chapa y perfiles de acero. El
material se deposita sobre una parrilla dentada de acero, con soportes intercambiables.

El armario elécbico incluye:

• Cab les eléctricos, interruptor principal y distribuidor de potencia.

• Circuitos de seguridad.

• Un e e con sistema ant gu iado sobre bancada de la mesa de corte (eje Y) por un
conjunto de patines y guía de alta precisión, que proporciona un transporte lineal
f iable, asegurando una alta r igidez, un mínimo de resistencia por fricción y una
elevada capacidad de carga, siendo este accionado por un sistema de cremallera
reductor rectificado de recisión, ajustados, exentos de juego, fabricado con aceros
especiales templados que garantizan un máx i m o r endimiento, estando este
conectado a un motor brushless de corriente alterna.

• Eje l ineal transversal (eje X) montada sobre el eje lineal Y, con el mismo sistema
descrito en el punto anterior.

• 1 cabezal de soporte de boquilla (eje Z) dotado de un sistema de guiado vertical.

EI recorrido del rayo láser está encerrado por completo en un tubo de protección,
desde el resonador hasta la superficie de la pieza de trabajo. Una ligera sobre presión
en el tubo impide que entre polvo.

El carro del cabezal de corte está diseñado para un fácil intercambio de cartuchos
porta lentes sin necesidad de reajustes. Todas las conexiones están integradas.

Por medio de un sensor exento de contacto se mantiene una distancia constante
entre la boquilla y el material.

Antes del corte, el cabezal de corte detecta sin contacto alguno la posición exacta de
la chapa. El plano de corte se reorienta automáticamente para adaptarse a la
posición de la chapa.

El consumo de gases de corte se minimiza a través del diseño del cabezal de corte y
la optimización de las boquillas. EI gas ayuda en la refrigeración de la lente focal.

Un cabezal de corte con palpación capacitiva.
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El resonador de láser de COz es una unidad separada, aparte de la máquina de corte por lo
que permite diseñar máquinas de corte por láser que abarcan el corte a alta velocidad de material
delgado y el corte de alta calidad de material grueso. La unidad contiene el resonador, de elevada
estabilidad, suspendido cinéticamente. El resonador de láser incluye comunicación HSSB con el
control y un circuito cerrado de refiigeración

TCI PowerLine 3015 4kw integra, siguiendo con su filosofía de diseñar máquinas lo más
flexibles y fiables del mercado, una fuente de láser, el control de CNC y los servomotores de uno
de los principales fabricantes, Fanuc GE. Las ventajas de una solución de paquete integrado son
evidentes: Puesta en m archa eficaz y f i able d e u n a n ueva máquina de l áser,
manejo, monitorfzación y mantenimiento simplificados, así como la integración de numerosas
funciones especiales, que ponen a disposición del usuario un amplio conocimiento especializado en
aplicaciones de láser.

Las fuentes de láser de COz de Fanuc GE utilizan la más avanzada tecnología, como
Unidades de Descarga de RF completamente transistorizadas, combinadas con soluciones
inteligentes para aumentar aún más la fiabilidad y el tiempo de vida.

Las características de un conjunto Fanuc son;

Solución de paquete integrado

Control directo de todas las funciones de láser

Control sincronizado de la fuente de láser

Control de potencia total

Perforado de alta velocidad

Función de mecanizado de bordes

Corte de tubos, corte en bisel y 3D

Control directo del gas de corte

Compensación de la longitud del haz

Función de reintento

Tiempo de perforado controlado por sensor

Ubrería de datos de corte

Corte por láser de alta velocidad

T CIPower i ine 3 0 1 5 4 kw
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Con la calidad de chapa y la pureza de los gases de corte adecuadas, se pueden cortar
con el resonador de 4000 W chapas de acero de construcción de dimensiones máximas de 15
mm. en inoxidables o de 25 mm. para el corte de acero de construcción con superficies limpias, se
deben observar las siguientes directrices:

• Ai s lantes de reflexiónes

Es necesario cuando se procesan materiales altamente reflectantes, tales como
aluminio, cobre, bronce y acero inoxidable finamente triturado o pulimentado. La potencia
reflejada del láser puede provocar interferencias en el interior del resonador. Los picos
acumulados de potencia pueden provocar daños en los componentes ópticos de la
cavidad. El elemento absorbente de reflexiones impide que las reflexiones no deseadas
del trabajo vuelvan a entrar en la cavidad del láser.

• Refrigeración

La eficaz refrigeración de los siguientes componentes garantiza un funcionamiento

• resonador de láser

• pa r tes ópticas

• armario de control CNC

El dispositivo de reMgeración tiene un circuito cerrado para el liquido refrigerante y

continuo seguro de:

para el agua de refrigeración. Se emplea el liquido refrigerante ecológico R407c.

Q1A K agu i - i dead apar ai-io ™~ z+i~c c(e c:ai-t~

De acuerdo con las directrices de maquinarias de la UE 98/37/EEC, se satisfacen las
normas de seguridad por completo con una puerta de seguridad elevable por el lado del usuario y
barreras sólidas a los lados en la parte posterior de la máquina. Ei usuario está protegido, en
"modo automático" contra piezas móviles de la máquina, el rayo láser, rayos láser reflejados, asi
como salpicaduras de metal,

Durante la operación normal de corte, la puerta está cerrada. Cuando la puerta está
abierta, se bloquea la actividad de corte. Los accionamientos se mantienen en posición con
potencia reducida y el control de cambio se desconecta. A efectos de mantenimiento, el sistema
se puede poner en un modo especial, manipulándolo por medio de un terminal manual. En este
modo, los accionamientos funcionan con potenda reducida.

El funcionamiento de la máquina en modo normal satisface los requisitos para un sistema
de láser de clase I.

T CIPawer l ine 3 0 1 5 4 kw
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Los desplazamientos de las m esas cambiantes y d e l s i s tema de a l imentación se
interrumpirán mientras el operario se encuentre dentro de la zona protegida por una barrera de
luz infrarroja. Después de abandonar la zona protegida el usuario debe cancelar la señal de
interrupción. El correspondiente interruptor sólo resulta accesible para el operario, si se encuentra
fuera de la zona protegida.

El sistema de seguridad consiste en un emisor, un receptor y el número necesario de
espejos para encerrar la zona de carga y descarga (Configuración según el layout).

0 1.6 B t g + r i d + d d e l =a l . b ia 5 e m e a a a

El sistema de cambio de mesas incluye el siguiente equipo:

• Una parrilla de mesa de corte adicional

• Un accionador de mesas

La productividad del sistema de corte se puede aumentar por medio del uso de un sistema
automático de cambio de mesas, porque la carga y descarga de las chapas se efectúa durante la
operación de corte.

El cambio de mesa desplaza automáticamente la chapa cortada hacia la posición de
descarga y una nueva chapa, en la otra mesa, se desplaza hacia la zona de corte. Ambas mesas
de corte están equipadas con parrillas dentadas de acero y soportes insertables

Q 1.> Eg u iP a a l á i=~l-ll=a y C=ane~ i

Cuadro eléctrico, montado en armario metálico cerrado herméticamente, y con sistema de
ventilación interior, circuitos de mando y potencia totalmente protegidos y separación galvánica
para potencia y mando.

Control digital inteligente de regulación de ejes de máquina con interpolación fina FANUC,
limitador de posición por software, registro de posición absoiuto, salida de valor actual de posición
incremental absoluta, control de freno de retención integrado, adaptación automática de
parámetros, reacción de error ajustable, retroalimentación de motor para registro de posirión
absoluta y canales de datos de tiempo real.

El terminal de brazo basculante incluye:

• Ordenador PCC (Panel-PC), AT-compatible (WINDOWS XP EMBEDDED)

• Pa ntalla plana de 15 pulgadas TFT (Thin Film Transistor) LCD (Liquid
Crystal Display)

Teclado de la máquina

Disco duro

• Tarjeta de red local

La interfaz hombre / máquina puede realizarse mediante un ordenador terminal integrado
PC-AT-compatible. Por este motivo, el mando es muy "abierto".

T l:IPawe r I ine BCI1 6 4kw
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El sistema de control está equipado con un software de control ON LINE de larga
distancia, de modo que la máquina puede ser testeada, reprogramada y asistida desde el
departamento técnico de TCI en Guadassuar.
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El sistema ON LINE y el dispositivo de seguimiento de averías que posee la máquina
permiten atender las posibles paradas de máquina que se puedan producir tanto en los
p rimeros meses d e pu e sta e n ma r cha, c om o p o s teriormente e n e l se r v icio d e
mantenimiento. Muy útil para evitar paradas de producción y gastos de asistencia técnica.

El sistema TCI Online 1.0 permite la realización de las siguientes operaciones:

W Monitorización de los parámetros de la máquina de agua y detección de
errores o fallos.

~ Lectura del informe de errores de la máquina.

< Monitorización y calibración de los parámetros de los accionamientos.

v' Monitorización del programa dei PLC y de las funciones de la máquina
mediante visualización de las entradas y salidas.

~ Lectura, modificación y escritura de programas de trabajo.

< Actualización de las versiones del software.

~ Control de los parámetros durante la ejecución de un programa de trabajo.

~ Control, modificación y actualización de las calibraciones de la máquina.

~ Transferencia de ficheros.

4 Control y calibración de un repuesto sustituido por el cliente, lo que permite la
actuación de personal menos experto.

T CIPower done 3015 4 k w
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Sofl:ware de CAD/CAM Lantek CUT preparado para generar t rayectorias de corte
mediante el Postprocesador TCI Cutting incluido en ei software. Adaptado de forma ideal
para el corte con chorro de agua.

Las características principales son:

• Postprocesador TCI.

• Definición de geometrías de corte (Calidades, ataques, bucles, amarres,
chaflanes).

• Diferentes fuentes de letras.

• Generación automática de la secuencia de corte.

• Corte común, con el aprovechamiento del corte entre piezas.

• C orte continuo, que m i n imiza e l nú m ero d e
perforaciones.

• Cálculo de costes.

• Optimización de recorridos.

e Tablas tecnológicas por espesores y materiales.

• Hojas de taller.

• Formatos de importación DXF, DWG, etc.

• Gestión de Ordenes de Fabricación.

• Gestión de Piezas, Chapas y Retales.

• Anidado y mecanizado de piezas en la chapa de forma manual y semi­

automática.

:r

j
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Interfaz que ofrece todo el potencial de manejo de máquina, posibilidades de regular
parámetros de máquina para optimizar calidades, control de sistemas como el de extracción,
regulador de altura,...

Además permite visualizar en todo momento el programa de corte, mover piezas, añadir,
eliminar, realizar simulaciones de corte, conocer rendimientos y lo más importante, comunicación
directa de máquina a nuestro SAT.

T@g cutbng'
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Con la máquina se suministra la siguiente documentación:

• Dosejemplares del Manual de Máquina:

• Declaración de conformidad CE.

• Protocolo de entrega.

• Planos de la instalación.

• Esquemas eléctricos.

• Manual de manejo de la máquina y del software TCI HMI.

• Manual de manejo CADCAM Lantek,

• Plan de mantenimiento preventivo.

• Documentación de proveedores.

T CIPawer l ime 30 1 6 4 k w
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• Nuestras máquinas satisfacen los estándares de Ia UE si funcionan bajo las

El rayo láser t iene una longitud de onda de 10,6 pm ( infrarrojo) y es
invisible. Debido a su alta densidad, resulta extremadamente peligroso
(tanto para los ojos como para otras partes del cuerpo).

Por este motivo, el rayo láser está completamente encerrado entre el
resonador de láser y la boquilla de corte. No obstante, es recomendable el
uso de gafas de seguridad mientras se trabaja con el sistema de corte por
láser.

• El personal de funcionamiento debe ser advertido de los riesgos asociados al
rayo láser.

• Lo s t rabajos de mantenimiento y ajuste deben llevarse siempre a cabo por
personas cualiflcadas. TCI dedina cualquier responsabilidad por daños
causados por la no cumpllmentación de estas instrucciones.

• Ba jo la influencia del calor generado por el proceso, determinados materiales
pueden liberar vapores y polvo venenosos o tóxicos. El cliente debe consultar
con los fabricantes de los materiales sobre esa información y advertir sobre
las medidas a adoptar.

condiciones de seguridad incluidas en el suministro.

06.Z Co naic=innato rnac='iaa~izif +tales

• E l i n tervalo de t emperatura en e l l ocal debe ser de 1 5 - 35 C . L o s
componentes del sistema no se deben exponer a la luz directa del sol.

• En caso de condiciones climáticas tropicales, o si la temperatura del local es
superior a 35'C, se recomienda una sala con aire acondicionado para el

• EI punto de rocío del aire ambiental debe ser inferior a 10 C para impedir la
condensación en las partes refrigeradas de la máquina.

Es recomendable instalar la máquina en un suelo libre de vibraciones o,
respectivamente, sobre cimientos.

• Los vapores de instalaciones de pintura por inyecdón o ios disolventes
pueden absorber la luz láser y afectar adversamente al funcionamiento del
sistema. Asimismo, el contacto de tales vapores con la luz láser puede
suponer un gran riesgo de explosión.

e Se deben respetar los "Datos técnicos"

sistema.

TCIPaw e r I i@e 30 1 5 4 kw
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Para garantizar un funcionamiento eficaz y económico del sistema, es obligatorio que el
usuario lleve a cabo un mantenimiento fiable.

Tecnología de Corte e Ingeniería S.L. ofrece un contrato de mantenimiento durante 12
meses, con 2 visitas de servicio anuales desde la fecha de puesta en funcionamiento. El precio
está sujeto a la configuración de la máquina. Durante los 12 primeros meses después de la puesta
en funcionamiento, el contrato de mantenimiento se ofrece a un precio reducido, incluidas las
piezas de repuesto según el catálogo de piezas, horas de viaje y gastos.

T CIPower 1ine 30 1 5 4 kw 2 8/ 4 1
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Arca de corte

Carrera del eje Z

Tolerancia de la Máquina según VDI/DGQ 3441
Tolera ncias de repetición

Velocidad máxima de posicionado simultáneo de los ejes X/Y

Peso del sistema completo

Peso máximo que soporta la mesa

OB2 Gas es

3000x1500 mm

100 mm

+ 0.1 mm/m
+ 0.05 mm

ll0 m/min

véase plan de diseño

900kg

• 6ases de corte

S S S S S

Nz Presión primaria dinámica en la conexión de la máquina:

Nz Presión primaria estática en la conexión de la máquina:
Oz Presión alta dinámica en la conexión de la máquina

Oz Presión alta estática en la conexión de la máquina:

Oz Presión baja dinámica en la conexión de la máquina :
Oz Presión baja estática en la conexión de la máquina:

Presiones de los gases de corte en la boquilla:

Las conexiones de alimentación del proceso (O+N>) entre los rácores y las conexiones de la máquina deberán ser
suministradas e instaladas por el cliente. Deben ser tuberias de cobre o VA, no oxidados y limpios. El instalador
autorizado de gas deberá establecer las dimensiones de las conducciones de gases dei proceso de acuerdo con las
especificaciones anteriores. (diámetro habitual: 21 mm)

25 bar (1,600 I/min.)

30 bar
18 bar (500 I/min.)

30 bar

10 bar (300 I/min.)
30 bar

0,1 bar a 20 bar

T CIPowar l ine 30 1 S 4 k w
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• Calidad de los gases de corte

e e e 0 % S IS

• • r J Cs o e
O s oOO

.*A.
% R

Oxí eno Oz 3.5 z 99.95 s 500 oxidación
Contenido en oxígeno Contenido en Agua

Nitrógeno bb

Nitrógeno Nz

Nitrógeno Nz

Nitrógeno Nz

2.8

3.5

4.5

> 99.8

z 99.95

a 99.995

a 99.9995.0

s10

s 100

O z m
< 500

s10

HzO m
s20 libre de óxido,

Il eramente amarilla
libre de óxido„brillo no

absolutamente libre de
óxido brillo arantizado
absolutamente libre de
óxido brillo arantizado

arantizado

<5

Q B3 Pim com p r i m i t o

• Sistema (máquina y láser)

Presión mínima de entrada
Dimensión de las conexiones

Consumo máximo
Calidad mínima del aire a la entrada de la máquina
Diámetro máximo de partículas (Clase 4 o superior)

Concentración máxima (Clase 4 o superior)
Contenido máximo en aceite (Clase 3 o superior)
Punto de rocío
Temperatura máxima del aire comprimido a la entrada de la unidad de

ISO 8573-1

15 pm
8 mg/m
1 mg/m'

6 bar
'/z pulgada
50 Nm~/h

5 C
40 C

mantenimiento

El aire aspirado del compresor debe estar exento de vapores de disolventes y aerosoles. Para no
tener el riesgo de que haya impurezas que pasen a través del compresor, se requiere un compresor de
tornillo sin fin, l ibre de aceite, con un d ispositivo purificador de aire (secador de aire). La red de
distribución de aire debe estar libre de impurezas y no debe contener aceite. En caso de que no se
alcancen las exigencias anteriores, se debe conectar a la aireación de la ventana de salida y del rayo láser
una conducción de aire comprimido o nitrógeno a partir de bombonas o tanques, o bien incorporar un
compresor de tornillo sin fin autónomo, con preparación de aire (secador de aire).
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FClcutting"

• Sistema de aspiración de polvo

Presión minima de entrada
Dimensión de las conexiones
Consumo máximo
Contenido en aceite

El aire comprimido alimentado debe estar limpio, seco y exento de aceite. En caso necesario, se

5.5 bar
'/~ ul ada
27Nm~ h

<Sm /m

deberá instalar lo más cerca posible de la instalación del Altro un separador de aceite y/o agua.

OSA E la c r i c : !dad

• Sistema ( máquina + laser + sistema de refrigeración)

Conexión:
Frecuencia
Volta e re uerldo:
Tolerancia de volta'e máximo:
Fusible r+vio
Máxima otencia a arente:

La alimentación eléctrica debe estar libre de puntas de frecuencia, tales como las que se producen,

3 fases & PE
50Hz 60Hz

3x400V / 3x480V
+6~/o -10 /o

125 AT
70 kVA

0 70

por ejemplo, en instalaciones de soldadura por puntos.

• Sistema de aspiración de polvo

Conexión:
Frecuencia
Volta e r ue r ido
Tolerancia del volta'e máximo:
Fusible revio
Máxima otencia a arente:

3 fases &. PE
50Hz 60Hz

3x400V 3x480V
+ 6% - 1 0%

35 AT
84 kVA

0.89
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T'Clcutting

O B5 V a t e s d I lá s í­

Potencia máxima de salida
Potencia nominal
Lon itud de onda
Polarización

5000 Watt
4000 Watt

10.6 m
90~

• C onsumo de gases del láser ( valor mínimo)

Com osición del asCOz : He : Nz
Consumo
Presión de entrada

5: 60 :35
A rox10 I/h

5 bar 0 15 MPa

Todas las alimentaciones de energía y la preparación de la instaiación según los planos de
instalación y según la posición "montaje" deberán ser efectuadas por el cliente. Rogamos presten
atención también a la lista de comprobación de la "instalación de la máquina", que les será
enviada antes del suministro de la instalación.
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Buenos dias:

Adjunto tablas de velocidades para un resonador Fanuc 4000ic.

I as volocidades de corte son aproximadas y depende mucho de el estado de los espejos y lentes.

Cukking Speeds C4MOi-k:

Sheet
Thickneee

[mm] Mild Steel- Ge

9000

Cutting Speed [mmhtiin]

Mil d Steel- H»

1TOQO
Stainleas Ste el

20000
Aiuminium

4800
4000
3300

4000
2700
1900
1300
800

5000
3500
2800
2200
1300
70010

900
600

9500
5500
3500
2500

1800
1400
1100 250

C40IBI< Cuttirsspeeds

2DDDD
— tuiild stku.l- o2

~M %ti 5tael- N2

~S I B lnleHi alee I

~A l uminium1rl2e ~

1CKDD

a
D 2 4 6 B 10 12 14 M 18 2D !Sheet ThiCknese(mm)



/C3B PRE C:I Q

T I IPow e , l ime 3 0 ' I 5 4 k W 34 / 4f .


