B%SI,'IIEIIT

Bl

Autres composants du Combicut
a Ejection des petites piéces

Une trappe, sous la téte plasma, éjecte automatiquement
les petites pieces jusqu' a 500 x 500.

b Stabilité et siireté du procédé

Méme dans des conditions déforables, un procédé de
coupe stable est assuré. Les surface enrobée ou sales, les
déformations du métal, les bulles et aussi les aciers avec
des bosses de silicone ou de souffre n'influencent pas les
opérations de coupe.

COMBICUT

Formage

¢ Changement rapide de la torche

Une torche a changement rapide avec baionnette est 4
disposition:

e technique de conversion rapide pour les changements de
coupe

e adaption rapide aux différentes épaisseurs de matériaux

 remplacement rapide des consommables avec une torche
préparée

d Taraudage

Taraudage et percage disponibles en option.

Aspiration
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Une aspiration et un systéme de filtrage efficaces assurent
que les déchets de coupe soient toujours parfaitement
eliminés.
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Laproduction rapide, et de haute qualité de contours complexes intérieurs et extérieurs est maintenant pos-
sible avec le Plasma. Formage, excentration, production de briges, bosselage méme taraudage sont les
domaines spécifiques du poingonnage. La Boschert Combicut réunit la rigueur de tous ces procédés en une

seule machine.

Productivité, Qualité, Flexibilité:
Décisif dans la compétition

Avec l'introduction de la technologie "haute définition"
en 2000, le monde de la coupe plasma a atteint une
nouvelle dimension de productivité, qualité et diversité
d'application, entiérement basé sur la bien nommée
technologie "haute definition".

La qualité exceptionnelle de la coupe est caractérisée
par:

e une coup sans bavure

° une précision de |'angle de coupe
e une rectitude de la coupe

e une régularité de coupe

e une précision de —/-0,2 mm

De plus, la répétivité est de 0,03 mm et est basée sur
la technologie du systeme "haute definition" qui est
connue du monde entier.

«—— Gaz tourbillonnant
<+—— Gaz Plasma

<«—— Entrée du refroidisseur
<«—— Sortie du refroidisseur

Principe du procédé

gement de la coordination entre |

la torche de coupe au plasma. En o
influencée de maniéere significative par la ¢
la source de puissance.
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Les sources de puissance a commutation électronique
offrent des possibilité optimales pour réaliser ces
demandes. Pour cette raison le commutateur de source de
puissance Hifocus 160i a été développé pour |'appréciable
plage de travail de 4 a 160 A.

Les autres avantages sont:

e qualité de coupe supérieure grace a la flexibilité
d'adaption du procédé de séquence au travail de la
coupe

e procédé de coupe optimisé par le contréle rapide du
courant de coupe, la dynamique de réponse aux petits
contours et cheminements passages d'angles etc.

e |a longévité des consommables par le contréle des
accélerations et décélérations des rampes de courant
pendant les séquences de départ et d'arrét et aussi de
percage

e opération de démarrage tres bréve grace a la transition
extrémement rapide de I'arc pilote a I'arc principal

e gain d'energic supérieur grace a des pertes en
commutation minimisées

e indépendance des fluctations
du secteur
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e contrble de tous les parametres O, ;'j“; 5

de coupe par une interface
série; les données séries sont
transférées au PC pour les
diagnostiquer I
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Formage de tous types (ex. entrebaillement,
martelage, extrusions).
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Outil de marquage
Identification permanente des pieces avec les oufi
d'estampage et |'option de marquage.

Revotool

L'indispensable Revotool pour I'acier de 6 mm
d'épais max. avec 8, 6 ou 4 outils pour dia. max.
16, 20 et 25 mm.

Bati machine séparé
Le bati séparé permet l'indépendance et empéche
les vibrations de la téte Plasma.
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Un avantage supplémentaire de la Boschert
Combicut est que nos machines Eccoline, TWIN et
TRI peuvent étre équipées avec du plasma. Avec
cette version, Boschert peut répondre a toutes les
demandes de ses clients.
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Données techniques

Capacités
Combicut 750x1500
Combicut 1000x2000
Combicut 1250x2500
Combicut 1500x3000
Performances
Puissance Plasma

Epaisseur de téle max.
Longueur de téle max.

Puissance de coupe plasma max.

Puissance de poinconnage max.
Poids de la piece max.

Vitesses
Vitesse de positionnement
axe X
Vitessse de positionnement
axe Y
Simultanité X & Y
Cadence de piongonnage max.
Cadence de marquage max.

Outillages
Outillages Trumpf

Diametre de poingonnage max

Revotool

Temps de changement d'outil
Précision du poinconnage

Précision de positionnement
Répétitivité

Evacuation des piéces

Pour plasma et pieces
poinconnées

Encombrements et poids '

Combicut 750x1500
Poids

Combicut 1000x2000
Poids

Combicut 1250x2500
Poids

Combicut 1500x3000
Poids

Puissance électrique

1580 x 810 mm
2080 x 1060 mm
2580 x 1310 mm

3080 x 1560 mm

160 A

12 mm d'ouverture de princes
9999 mm en repositionnement
35 mm

280 kN (400kN en option)

200 kg

60 m/min

60 m/min
85 m/min
400 1/min
800 1/min

105 mm ou toute forme dans les
105 mm

4 /6 / 8 stations

1 sec. Revotool

15 sec. en manuel

+ 0,10 mm
+ 0,083 mm

500 x 500 mm max.

6000 x 4800 x 2110 mm
13500 kg

7000 x 5400 x 2110 mm
14500 kg

8000 x 6000 x 2110 mm
16300 kg

9000 x 6500 x 2110 mm
17400 kg

60 KVA
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Valeurs approximatives. Les valeurs exactes peuvent étre trouvées dans chaque plan d'installation.
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