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Tecnologia punta

al alcance de tu dedo

Los CNC LASER de FAGOR

son la solucién tecnoldgicamente
mMas avanzada que se adapta a las
Nnecesidades de cada cliente
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Solucion abierta

Los CNCs de FAGOR
AUTOMATION pueden ser
personalizados por cada
cliente en funcion de sus
necesidades mediante

la integracion de un HMI

a medida, creacion y
modificacion del interfaz
grafico, integracion de
software de terceros, etc.
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Solucion flexible

FAGOR AUTOMATION ofrece
una solucién adaptable a cada
configuracion de maquina con
los periféricos necesarios para
cada aplicacion: teclados,
pantallas, terminales remotos,
sensores externos, etc..

Solucion robusta

Los productos desarrollados
por FAGOR AUTOMATION
han sido disehados para
operar con total eficiencia en
los ambientes industriales
mas adversos: son robustos,
ergonémicos y ofrecen

las maximas garantias de
estanqueidad.



Nuevo software de programacion laser

FAGOR AUTOMATION y LANTEK han colaborado en Ia integracion del software Lantek Expert
Inside para los modelos CNC 8060 y CNC 8070 Laser de FAGOR.

Este nuevo software de programacion laser es una solucion Esto facilita la optimizacion de las demandas periddicas de la
CAD/CAM especialmente disefiada para automatizar las maquinas produccion del usuario en el caso de tareas tales como la repeticion
de corte de chapa. de piezas individuales o la reutilizacion de retales de chapa sin

Con esta integracion, los usuarios pueden disfrutar de una mayor necesidad de procedimientos intermedios.

rapidez, eficacia y productividad, todo ello gracias al mayor control Un software muy potente, flexible e intuitivo que facilitara

del operador durante la gestion de los trabajos de anidamiento a pie  notablemente el proceso de fabricacion de su organizacion.

de maquina.
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Modos de operacion

Nuevo interfaz de usuario especialmente desarrollado para el modelo laser. Permite el
acceso a los distintos modos de operacion de manera intuitiva, reduciendo al minimo
la programacion. Ofrece la ventaja de ser totalmente configurable y adaptable a las
necesidades unicas de cualquier cliente.

FAGoR 000012 052003_SUB.TXT LaserProgram.NC

Select program fo execute = 000012 052003 _SUB txt

Seleccion de PROGRAMA y PREVIEW Seleccion de perfiles

En el modo AUTOMATICO de trabajo, desde la pagina Se pueden seleccionar desde el menu las partes de

de seleccion de programa se ofrece una vista previa del programa de corte definiendo el punto de perforacion
programa seleccionado en la ventana de pre-visualizacion. (PIERCING POINT o PP) inicial, final o Unico. Las opciones

se pueden combinar entre si. Las partes no seleccionadas
se visualizan con trazos discontinuos y las que quedan
seleccionadas en trazo continuo.

000042 052003_SUB.TXT 000012 052003_SUB.TXT

AXES STATUS

CUT VIEW Monitorizacion 1/Os, EJES y LASER

En esta vista aparece la pre-visualizacion del programa Este modo muestra el estado de las I/Os, el estado de los
seleccionado. Los colores utilizados en las distintas partes ejes y el estado del laser. Las diferentes paginas de este
de la pieza estan relacionados con el grupo de parametros modo de trabajo se encuentran disponibles mediante las
tecnologicos escogidos para esa parte del programa. correspondientes softkeys.

Cuando empieza la ejecucion, el cursor va pasando por
encima de estas lineas y lo ya cortado pasa a tener un trazo
de otro color.



Gestion sencilla e intuitiva de los datos

La informacion relativa a materiales y procesos de corte se organiza en las Tablas
Tecnolodgicas y las Listas de Materiales, que proporcionan una gestion sencilla e
intuitiva de todos los datos relevantes del proceso.

000012 052003_SUB.TXT 000012 052003_SUB.TXT
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Tablas totalmente configurables por el usuario (OEM)

Tablas tecnologicas Listas de materiales

Permiten establecer los parametros 6ptimos para los Los parametros comunes asociados a un material, que
procesos de corte de la chapa (CUTTING) siguiendo un perfil afectan a los procesos de CUTTING y PIERCING, se agrupan
dado, asi como definir las condiciones de perforacion inicial en las Listas de Materiales. Desde el programa pieza se
(PIERCING) asociados a los distintos materiales. puede seleccionar los datos tecnolégicos de un material

El usuario puede modificar estas condiciones durante el conereto mediante el comando especifico.

mecanizado.

Corte de alta velocidad

Habitualmente los programas de las piezas de corte por laser
son generados mediante programas de CAD/CAM. Los CNC
de Fagor optimizan la serie de puntos obtenidos suavizando
las trayectorias mediante la creacion de polinomios (Splines).

Esta interpolacion polindmica permite obtener una elevada
velocidad de corte aportando a la vez suavidad a la
trayectoria. Asi, los desplazamientos del laser se realizan
de una manera suave, sin acelerones ni frenadas bruscas.
Los CNCs de Fagor evaltan por adelantado los cambios
de trayectoria programados a alta velocidad, lo que permite
adaptar la dinamica de los ejes para reducir esfuerzos.

El sistema de mecanizado HSSA (High Speed Surface
Accuracy) exclusivo de Fagor, ofrece un doble beneficio:
por un lado, se reducen los esfuerzos a los que se ve
sometida la mecanica de la maquina, con lo que la vida
de sus componentes se alarga; y, por otro, gracias a la
reduccion de vibraciones se consiguen movimientos mas
suaves que permiten elevar la velocidad de corte.

Este sistema se ofrece ahora en dos niveles segun los
modelos de CNC, pudiendo optar entre el sistema HSSA | en
el CNC 8060y el HSSA Il en el CNC 8070, que al contar con
mMas recursos permite alcanzar mayor velocidad.

xclusive
Fmoua




Autonomia, un archivo CNC en 5 pasos

S5 PASOS PARA
PROGRAMAR EL
PROCESO

El software de programacion
mas sencillo para crear
anidamientos nuevos basados
en archivos DXF, DWF y piezas
paramétricas y modificar
anidamientos que hayan sido
creados por Lantek Expert.

Esta sencilla interfaz, muy
adecuada para pantallas
tactiles, facilita Ia revision
de la informacion en tiempo
real y la capacidad de dar
una respuesta rapida a las
demandas de los clientes.
También garantiza la
consistencia y la precision.

¢ | lave de software: no es
necesaria ninguna llave USB ni
conexion a internet

¢ Postprocesador de corte de
chapa exclusivo para la creacién
de programas pieza

¢ Adecuado para pantallas tactiles
(interfaz orientada a este entorno)

¢ Gran nivel de automatizacién y
facilidad de uso

e Interfaz sencilla

Powered by
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Definir datos
generales de la
chapa
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Definir la informacion general sobre el
trabajo de anidamiento. Estos datos
son la informacion minima necesaria

para crear un trabajo: material, espesor,

longitud y anchura de la chapa,
margenes izquierdo/derecho y
superior/inferior.
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Importar piezas
de archivos
externos
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Importar piezas de archivos externos:
archivos DXF, DWG y piezas
paramétricas. También es posible abrir
trabajos de anidamiento existentes
realizados en Lantek Expert.



NEW

Crear un
anidamiento
manual o
automatico

Aplicar datos
técnicos manuales
o automaticos vy

el recorrido del
mecanizado

Simular vy
generar el
programa
CNC
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Anidar todas las piezas seleccionadas:
con un anidamiento manual (el usuario
puede colocar las piezas en la chapa
como le resulte conveniente) o con un
anidamiento automatico (basandose en
los parametros de configuracion de la
maquina que se esté utilizando).

Gestionar la tecnologia: seleccion

manual o automatica de los puntos de
entrada y salida (lead-in/lead-out), mover
puntos de entradas/salidas, seleccionar
microjuntas, mover microjuntas...
Seleccion manual o automatica del orden
y el recorrido del mecanizado.

Simular la pieza y generar el programa
CNC: el postprocesador Fagor integrado
creara el programa pieza especifico para
el CNC.




Funciones especificas

Solucion desarrollada para maximizar el potencial de

Atendiendo a las necesidades especificas de las maquinas de fabricacion con laser; y mas concretamente
las maquinas de corte de chapa (2D) y de tubo (3D), Fagor Automation ha desarrollado su nuevo modelo de
CNC LASER para ofrecer una solucion completa que englobe todas sus prestaciones més habituales.
Dichas prestaciones estan disponibles como funciones integradas, facilitando al maximo su
programacion.

Control del GAP n gjes

Funcionalidad que permite mantener una distancia fija entre la
boquilla del laser y la superficie de la chapa (GAP).

El CNC se encarga de compensar las ondulaciones
existentes en la superficie de la chapa para garantizar en todo
momento un posicionamiento optimo de la boquilla del laser.

Para el seguimiento de superficies no planas, el CNC permite
programar cualquier eje del canal y el recorrido tedrico

se modificara para seguir la superficie real en la distancia
indicada en el GAP programado.

Leap frog

Durante el posicionamiento en el plano XY, entre distintas
operaciones de corte, €l eje Z se eleva de la chapa para
evitar colisiones con virutas o con piezas ya cortadas que
sobresalgan de la superficie de la chapa. La trayectoria del
salto optimiza el tiempo de desplazamiento, a la vez que
respeta la dindmica de los ejes.

Compensacion del recorrido del laser

Se trata de una de las funcionalidades tipicas en maquinas
de laser de CO2, mediante la cual el recorrido total del
laser se mantiene constante para evitar asi variaciones de
dispersion del haz en el punto de corte en la chapa.




la fabricacion con laser

Conmutaciéon sincronizada

Prestacion que permite subordinar el estado de una sefal
(salida digital) al tipo de trayectoria. De este modo se puede
controlar el rapido encendido/apagado del haz de corte por
laser para generar patrones de corte en paralelo como rejillas,
asi como matrices de cualquier forma.

LDO=0
LDO=1
GO x35 \ G1x55 I(30)(70I G1x90 IGO )(105I G1x120 \ GO x135

PWM (Pulse-Width Modulation)

La modulacién por ancho de pulsos (PWM) permite controlar
el ciclo de trabajo de la sefial del laser (DUTY cycle y periodo)
y por lo tanto modificar la potencia del laser.

Power control

Nueva funcionalidad que permite el control de la potencia del
laser a través de una salida analdgica, o a través del DUTY
del PWM, en funcion de la velocidad de la trayectoria de
desplazamiento de la boquilla del laser, para mantener asi un
corte homogéneo.

Retrace
Répida resolucién de situaciones imprevistas.

Esta funcion permite reanudar una operacion de corte desde
un punto especifico, si por ejemplo el haz se interrumpe,

y €l proceso tiene que reiniciarse en el punto en que se
interrumpio.

La funcion RETRACE detiene la ejecucion del programa y
comienza a ejecutar hacia atras la trayectoria recorrida hasta
ese momento.

El usuario, mediante una marca, arranca la funcion RETRACE
y decide cuando deja de ir hacia atras y continuar con la
ejecucion hacia adelante.

El nimero méximo de bloques a ejecutar de este modo es
parametrizable, pudiendo alcanzar hasta los 300 bloques.

period
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interrupcion de
programa

punto de retroceso



Configuracion

Soluciones a medida Pantalla 21,5 Pantalla 19”

558,40 480

FAGOR permite que cada cliente
configure la solucién abierta y
flexible que mejor se adapta a sus
necesidades: se puede elegir entre
dos tamanos de monitor (de 19” o
panoramico de 21,5”).

FagorConnect

La aplicacién FagorConnect
permite simplificar la configuracion
de la conexion entre un Panel PC
y el CNC. Esta aplicacion puede
instalarse en paneles PC «Fagor» o

en cualquier PC que se comunique MCU 8070
MCU 8060
con el CNC.
15” Vertical 15” Horizontal 10.4” Compacto
420 420 153, 420

Soluciones integradas

Todos los modelos disponen de
unidad central integrada en el
monitor, con pantalla de 15” 6
10,4”.

CNC 8070
CNC 8060

CNC 8070

Dimensiones en mm

CNC 8070

Solucion integral

FAGOR AUTOMATION ha pensado en todos los dispositivos y accionamientos
que componen la maquina para conseguir su maximo rendimiento, de forma
que el cliente disponga en cada momento de una solucion dimensionada a sus
necesidades reales.

Red de empresa Configuraciones adicionales disponibles en el Ordering Handbook

Ethernet TCP/IP
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Motores de eje Sistemas de regulacion Sistemas de captacion
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CNC CNC CNC CNC
8060 8070 8060 8070

Caracteristicas principales Visualizacién y Simulacién
Monitor LCD 10,47 10,47/15” Simulacién gréfica de programa O O
Monitor LCD con touch screen - -/ A Software de simulacién sobre PC O O
Panel PC 197/21” 19”/21” Tele-Diagnosis O O
Ratén integrado en el teclado - -/ A Manuales integrados O 9
Osciloscopio O O
Navegacion con raton externo A A Calculadora 0 0
Memoria del usuario 1,3GB Hasta 30 GB Software de autoajuste O O
Ethernet O O Software de terceros - A
Uk 2 Hasta 5 Prestaciones especificas
Compact Flash A O P 0 o)
Tiempo de proceso de bloque 1ms Hasta 0,167 ms Leap Frog 0 0
Tiempo de lazo 0,256 ms 0,256 ms Control de potencia 0 0
Look Ahead Hasta 300 Hasta 2400 Retrace 0 0
i B O Conmutacion sincronizada O O
HSSA | A = PWM A A
el B A Compensacion recorrido laser A A
Configuracion RTCP i A
Max. nimero de ejes 6 31 Nesting manual A A
Max. ejes interpolados (*) 4 31 Nesting automatico A A
Max. canales 1 4
Canal de simulacién O O
Max. I/0 digitales locales 16/8 8/8
Max. I/O digitales remotas 1024/1024 1024/1024

Edicion & Programacion

Idiomas soportados 12() 12 ()
HMI personalizable O O
Navegacion tipo pop-up O O
Lenguaje ISO y paramétrico @) O

O De serie
/A Opcional
- No disponible

(*) Los productos fabricados por FAGOR AUTOMATION a partir
del 1 de abril de 2014, si el producto segun el reglamento
UE 428/2009 esta incluido en la lista de productos de
Doble Uso, incluyen en la identificacién de producto el texto
-MDU y necesitan licencia de Exportacion segun destino.

(**) Inglés, castellano, italiano, aleman, francés, euskera,
portugués, chino, ruso, checo, coreano y holandés.



MONDRAGON

Finanzas
Industria
Distribucién
Conocimiento

Otros idiomas disponibles en el apartado de Descargas de la web de Fagor Automation.

FAGOR AUTOMATION no se responsabiliza de los posibles errores de impresion o transcripcion en el presente catélogo
y se reserva el derecho de introducir sin previo aviso, cualquier modificacion en las caracteristicas de sus fabricados.

delegacion distribuidor
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ATLANTA
BOGOTA
BUENOS AIRES
CHICAGO
DALLAS
EL SALVADOR D.F.
LIMA
LOS ANGELES
MEXICO D.F.
MONTERREY N.L.
MONTEVIDEO
MONTREAL
SANTIAGO
SAO PAULO
TAMPA
TORONTO

o

Plantas Servicios centrales
USURBIL MONDRAGON
ESKORIATZA
BEIJING
JOHANNESBURG
| |

ATHENS
BARCELONA
BJERRING BRO
BUCHAREST
BUDAPEST

CLERMONT FERRAND ,
" GOMEL

GOPPINGEN
GOTEBORG
ISTANBUL

IZEGEM
KAPELLEN

KOTLIN
LANGENTHAL

LOG PRI BREZOVICI
MILANO
MOSKVA
NEUCHATEL
NORTHAMPTON
PORTO
PARDUBICE
ROOSENDAAL
THESSALONIKI
TOIJALA

TROYAN

UTRECHT

WIENER NEUDORF
WUPPERTAL

FAGOR

FAGOR AUTOMATION

Fagor Automation, S. Coop.
B° San Andrés, 19

E-20500 Arrasate - Mondragoén
SPAIN

Tel.: +34 943 039 800

Fax: +34 943 791 712

E-mail: info@fagorautomation.es
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Empresa
Registrada

Fagor Automation esta acreditado por el
Certificado de Empresa ISO 9001 y

el marcado C€ para todos sus productos.

www.fagorautomation.com
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HONG KONG =
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SHANGHAI
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SINGAPORE
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TOKYO

O AUCKLAND
DUNEDIN
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