/ DYNAMIC

POWER LASER

Tube-12050

Rohrlasermaschine 6000W / 12000W
Beladung 12 m, Entladung 8 m



Preisangebot

Dynamic Power Laser GmbH
Beuchaer Stral’e 2
D - 04318 Leipzig
Verkaufer
Telefon 1: +49 (0) 341-24754284
Mobil : +49 (0) 15208564500
E-Mail: dynamic-power-laser@web.de
Datum 30. Marz 2025
Modell Tube 12050
Power 6000W/12000W
Laserquelle MAX Photonik
Durchmesser 40-550 mm
Laserkopf Boci BLT5 Schragkopf / Bevel
Beladung mit Tischkette und
Verladesystem
Entladen mit dem Klapptisches
Lange 12000 mm Beladung, 8000 mm Entladung
Struktur Vertikale drei Spannfutter
Unterstiitzen Servo-Unterstiitzung
CNC-Steuerung FSCUT5000S EtherCAT-BUS
Software CAD/CAM: TubesT, Tube Pro
30% Anzahlung, 60% vor Verschiffung,
Zahlung
10% Nach Installation




Lieferzeit

70 Tage + Transport

Preis

CIF Rotterdam

6kW 270.000,- Euro

12kW ca. 295.000,- Euro

Anmerkung: Die CIF-Preise konnen sich um die

Echtzeit-Versandkosten andern.

Optionale Artikel
Luftreiniger
5,5 kW 8.400,- Euro
(Marke Huaxin)
Luftkompressor
22 kW 9.400,- Euro
(Haoweier)

Tisch-Entlader

Siehe optionale
8.200,- Euro
Upgrades




Produktibersicht

e Tube 12050 ist eine Laser-Rohrschneidemaschine mit drei Futtern, die fiir schwere
Rohre mit grofRem Durchmesser entwickelt wurde. Das Gerat zeichnet sich durch eine
hohe Tragfahigkeit und ein hohes Kosten-Nutzen-Verhaltnis aus und wird haufig in
Branchen wie der Stadtbahnherstellung, Baumaschinen und Schwerindustriemaschinen
eingesetzt.

® Laserleistung von 6000 W bis 12000 W erhaltlich.

® Der Verarbeitungsbereich reicht von 40-550 mm Durchmesser und von 6000 mm bis
12000 mm Lange.

® Kann Kohlenstoffstahl, Edelstahl, Aluminium, Messing und andere Metalle schneiden.

Hauptvorteil

® Breites Spektrum an Verarbeitungen

® Hoher Wirkungsgrad

® Hohe Prazision

® Ergonomisch und sicher.




Hauptkonfiguration

Laserquelle 1 Max. Photonik
Regelsystem 1 FSCUT5000
Laserkopf 1 Boci
Servomotor mehrere Innovation
Reduzierung mehrere KOFON
Linearfiihrungen mehrere T-Sieg
Zahnstange und Ritzel mehrere T-Sieg
Wasserkiihler 1 Hanli
Elektrische Hauptkomponente mehrere Schneider
Maschinenkorper 1 WWwW

Pneumatisches System mehrere SMC




Hauptspezifikation

Artikel

Durchmesserbereich

Lange der Beladung

Lange der Entladung

Belastbarkeit

Laserleistung

X/Y-Positioniergenauigkeit

X/Y-Wiederholungs-
Positioniergenauigkeit

Maximale Fahrgeschwindigkeit

Maximale Beschleunigung

CNC-Steuerung

Stromversorgung

Leistungsaufnahme

Schutz der Stromversorgung

Winkelgeschwindigkeit der
Futterdrehung

Gesamtabmessungen der Maschine

Gesamtgewicht

Parameter

40-550 mm

4000-12000 mm

0-8000mm

Max. 3000kg
6000W/12000W
40,05 mm/m
+0,03 mm/m
Max. 60 m/min

06G

FSCUT 5000S
EtherCAT-BUS

380V 50Hz dreiphasig
Nach Laserleistung
Schutzart IP54
Max. 60 U/min
29100*5100*3260

28600kg

Bemerku



Proben

@ W, 9,0,0,7,7)

)9 2)%)%)°)

’”n \I\.J»w\

/59




Erhaltlich fiir Rohre und Profile mit universellem

Querschnitt

Verflgbar zum Schneiden von Rohren und Profilen mit mehreren Profilen.
Quadratische, runde, rechteckige, ovale und flache ovale Rohre sind flir den automatischen Feeder
erhaltlich. H-Trager und Trager mit offenem Querschnitt stehen fir das manuelle Hochladen zur Verfiigung.

L 4 Rundes Rohr: ¢ 40- 550
min~max D(mm):¢ 40- ¢550
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# Vierkantrohr: Seitenlange 40-550

5 ¢ Maximale GroRe des IPE-Profils bis zu IPE450
o ! ¢ Maximale GroRe des INP-Profils bis zu INP450
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~ # Maximale GréRe des HEA-Profils bis zu HEA450 (Gewicht bis zu 3000 kg)
& Maximale GréRe des HEB-Profils bis zu HEB450 (Gewicht bis zu 3000 kg)
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Minimierung von Tailing-Abfallen
Mit der Aufnahme von drei Spannfuttern ist der Laserkopf in der Lage, das letzte
Ende des Rohrs zu schneiden. Dadurch wird der Abraumabfall minimiert, so dass

ein Null-Abrauming moglich ist, falls das letzte Teil die richtige Lange hat.




Servo-Follower-Unterstiitzung

In der Laser-Rohrschneidemaschine kann die schwimmende Servostutze die
Stltzkraft und -position automatisch entsprechend der Form des Rohrs und der
Verformung wahrend der Verarbeitung anpassen. Dies gewahrleistet die Stabilitat
und Prazision des Rohres wahrend der Verarbeitung und kann gleichzeitig
verhindern, dass das Rohr durch tibermaBige oder unzureichende Unterstltzung

beschadigt wird.







Tischkettenforderer zum Laden von Material

1. Hohe Effizienz und Automatisierung

Die Kettenzuflihrung ermdglicht eine kontinuierliche und automatische Férderung von
Rohren, verbessert die Arbeitseffizienz der Rohrschneidemaschine, reduziert die
Arbeitsintensitat und eignet sich gut flr die Massenproduktion.

2. Prazise Positionierung

Die Kette arbeitet stabil und mit hoher Prazision, wodurch die Rohre genau beférdert
werden kénnen, eine genaue Positionierung vor dem Schneiden gewahrleistet und
die Ausschussrate reduziert wird.

3. Starke Anpassungsfahigkeit
Er kann je nach Bedarf angepasst werden, um sich an die Zufiihrung von Rohren mit
unterschiedlichen Spezifikationen und Langen anzupassen.

4. Schutz der Rohre
Es verwendet eine schonende Fordermethode, die die Kontaktflache vergrofRert und
die Beschadigung der Oberflache der Rohre reduziert.

5. Reibungsloser Betrieb
Der Kettenantrieb ist stabil und gerauscharm, schafft eine stabile Arbeitsumgebung
und reduziert die Wartungskosten.



Klapptisch zum Entladen des Werksticks

Nachdem die Rohrschneidemaschine das Rohr fertig geschnitten hat, sorgt die

Wendeplatten-Stanzvorrichtung dafir, dass sich die Wendeplatte durch einen
bestimmten Antriebsmechanismus um die Achse dreht. Die Wendeplatte dreht sich von
der horizontalen Position in eine geneigte oder vertikale Position, und das geschnittene
Rohr gleitet unter Einwirkung der Schwerkraft entlang der Wendeplatte nach unten,
wodurch der Stanzprozess realisiert wird. Mit dieser Methode kann das geschnittene
Rohr schnell und effizient aus dem Arbeitsbereich der Rohrschneidemaschine in die
vorgesehene Sammelposition Gberfiihrt werden, wodurch verhindert wird, dass sich die

Rohre im Schneidbereich auftiirmen und die spatere Verarbeitung beeintréachtigen.



Leistungsstarkes Fahrsystem

Hochprazises Planetengetriebe mit hoher Steifigkeit

® Leiser Betrieb

Schragverzahnungen tragen zur Reduzierung von
Vibrationen und Gerauschen bei
® Hohe Prazision

Das Standardspiel betragt 3 Bogenminuten, ideal fur
eine prazise Steuerung
® Hohe Steifigkeit und Drehmoment

Hohe Steifigkeit und hohes Drehmoment wurden
durch Nadellager.
® Hochviskoses Fett

Perfekte Losung mit hochviskosem Anti-Separation

Fett.

Hohe Steifigkeit, prazise Linearbewegung und ..

Schienengetriebe

® Automatische Zentrierung durch vier Lagerbelastungen, um Montag-efehler zZu 3@
reduzieren. %

® Hohe Steifigkeit fir hohe Bewegungsgeschwindigkeiten.

Reibungsarme Schnittstelle durch hochprazisen Schleifprozess.
® Glatt und leise mit Schmiersystem.




Laserquelle

CW Faserlaser

1000W ~ 6000W SINGLE MODULE CW FIBER LASER ist ein Hochleistungs-Faserlaser mit hoher
elektrooptischer Umwandlungseffizienz, kompakter GréRe, hoher Strahlqualitat und wartungsfrei.

Breiter Faserkerndurchmesserbereich von 100 ~ 600 Pm, kann von 800 Pm ~ 1000 Pm angepasst

werden. Wird hauptsachlich in der Prazisionsbearbeitung eingesetzt . Der Laser nutzt die Anregung
von Substanzen, um Licht zu erzeugen. Diese Leuchte hat eine starke Temperatur. Bei Kontakt mit
dem Material kann es schnell auf der Oberflache des Materials schmelzen und ein Loch bilden.
Entsprechend der Bewegung des Ausrichtungspunkts, um einen Schnitt zu bilden. Im Vergleich zur
herkdmmlichen Schneidmethode hat diese Schneidmethode einen kleineren Spalt und kann das
meiste Material einsparen. Das Laserschneiden ist leichter zu verstehen, leicht zu erlernen und hat
einen absoluten Vorteil in Bezug auf den Verarbeitungseffekt und die Geschwindigkeit, die von
Handlern gefordert werden. Daher wird davon ausgegangen, dass Laserschneidmaschinen in Zukunft
die Nachfrage der Offentlichkeit sein werden.

v Weniger Konsum, mehr Profit.

Die Faserlasertechnologie reduziert den Stromverbrauch bei der Lasermaterialbearbeitung erheblich.
Der maximale Stromverbrauch des gesamten Systems (einschlieRlich KUhler und Entstauber) ist
deutlich geringer als bei einem CO2-Laser, was unseren Kunden einen weiteren Gewinn bringt. Wir
kénnen unseren Kunden helfen, die geeignete Leistungsstufe fUr ihre individuelle Situation und

Anforderungen auszuwahlen, indem wir CW-Faserlasermotoren mit einem oder mehreren Modellen
verwenden

v" Hochgeschwindigkeits-Piercing reduziert die Bearbeitungszeiten

Dank der Kombination aus Beam Control und Auto Collimation Technologie kann der Trager Baustahl
sehr schnell durchbohren. Der 3kW kann 22 mm Kohlenstoffstahl in nur 0,2 Sekunden durchbohren,
je nach Materialqualitat, je nach Materialqualitat.



Geschwindigkeit

Material Dicke [mm] [m/min] Leistung [W] Gas
1 35-45
2 20-25
3 12-14

Kohlenstoffstahl 6000 N2/Luft
4 8-10
5 6—7
6 5-6
3 3.5-4.2 2400
4 3.3-3.8 2400
5 3-3.6 3000
6 2.7-3.2 3300
8 2.2-2.5 4200
10 2.0-2.3 5500
12 0.9-1 2200
12 1.9-2.1 6000
14 0.8-0.9 2200
Kohlenstoffstahl 1 L AL 6000 02

16 0.8-0.9 2200
16 1.2-1.4 6000
18 0.65-0. 75 2200
18 0.8 6000
20 0.5-0.6 2400
20 0.6-0.7 6000
22 0.45-0.5 2400
22 0.5-0.6 6000
25 0.5 2400
25 0.4-0.5 6000
1 40-50
2 25-30
3 15-18
4 10-12
5 7-8
6 6-7

Edelstahl 8 3.5-3.8 6000 N2
10 1.6-2
12 1-1.2
14 0.8-1
16 0.5-0.6
18 0.4-0.5
20 0.2-0. 35
1 30—-45

Aluminium : 20725 6000 N2
3 14-16
4 8-10




5 5-6

6 3.5-4
8 1.5-2
10 1-1.2
12 0.6-0.7
14 0.4-0.6
16 0.3-0.4
1 30-40
2 18-20
3 12-14
4 8-9

Messing 5 5-5.5 6000 N2
6 3.2-3.8
8 1.5-1.8
10 0.8-1
12 0.6-0.7
1 25-30
2 15-18
3 8-10
Kupfer 6000 02

4 5-6

5 3-4

6 1.5-2




Laserkopf

3D-Laserkopf mit automatischer Kollimation

Die Auto-Kollimationstechnologie des Laserkopfes bietet die Moglichkeit, die GroRe des
Laserstrahlpunkts und die Fokusposition prazise zu steuern, was eine nahtlose Entfernung von
geschmolzenem Metall aus der Schnittfuge des Schnitts ermoglicht. Damit ist das Problem gelst, das
Standard-Faserlaser bei der Bearbeitung von dickerem Baustahl haben kénnen: Wenn geschmolzenes
Material nicht schnell genug aus dem Schnitt entfernt wird, muss die Schnittgeschwindigkeit
reduziert werden. Die Auto-Kollimationstechnologie sorgt flr hochste Schnittgeschwindigkeiten bei
einer hochwertigen Schnittoberflache.

Das spezielle Modell des langen Kopfes wird als Standardteil fiir das Schneiden von Balken verwendet.

Fesselnder Verstiarker

Sensor zur Druckiiberwachung



CAD-CAM-Software
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TubesT ist eine 3D-Rohrverschachtelungssoftware, die fiir das
CypTube/TubePro-Laserschneidsystem entwickelt wurde. Von der
Teilezeichnung und -dnderung iiber die vollstandige Typenkompensation
und strategische Verschachtelung bis hin zur Berichterstellung wird der
Einsatz von TubesT Ihre Produktionsanforderungen erfiillen und
iibertreffen.

Intelligentes Nesting

TubesT unterstiitzt die gleichzeitige Verschachtelung von Teilen
unterschiedlicher Form mit minimalem Abfall.

Flexible gemeinsame Haltung

Verschiedene Teile, unabhédngig von der angewendeten Kompensation,
konnen in TubesT einen gemeinsamen Linienwerkzeugweg
zusammenfiihren, um die Schnittzeiten zu verkiirzen und den Ausschuss in
der Produktion zu minimieren.

Automatische Sortierung

Rohre und Profile konnen die automatische Sortierung des Werkzeugwegs
mit einem einfachen Klick beenden. Fiir Vierkant- und Rundrohre
ermdglicht TubesT die Generierung des Werkzeugwegs nach

Rohrflachenfolge oder nach Rohrldangenintervall. é

Anderung von Zeichnungen —

Um die hdufigsten Probleme beim Rohrschneiden zu 16sen, wie z. B. die ﬂ N ﬁ
Prézision der Durchgangsbohrungen und die Interferenz der Teilemontage, ?/

hat TubesT flexible und einfach zu bedienende Funktionen entwickelt, mit

denen der Benutzer die Teilezeichnung anpassen kann.

Herstellung von Profilen

TubesT unterstiitzt die Generierung, Modifikation und Verschachtelung gemeinsamer Linien von Profilen
wie L/U/T/H-Formen, um die Produktionsféahigkeit Ihrer Maschine zu erweitern.

Schnellimport Teile oder Baugruppen (IGS-Format) mit mehreren Formen kénnen in einem einmaligen
Vorgang in TubesT importiert werden, um die Effizienz zu verbessern.



Konstruktion von Teilen
TubesT integriert die Zeichenfunktionen von Extrudieren, Schneiden, Bohren und V-Nut usw., selbst Benutzer
ohne CAD-Erfahrung kénnen problemlos loslegen



Optionale Upgrades



SchweiRnaht-Erkennung

Die Laser-Pipe-Cutting-Erkennungstechnologie fir Schweilnahte lokalisiert
Schwei3nahte genau.

Vorteile:

Verbessern Sie die Prazision (minimieren Sie Abweichungen, Ausschuss und
sichern Sie die SchweiBqualitat), steigern Sie die Effizienz (manuelles Ausrichten
uberspringen, Geschwindigkeit automatisch anpassen) und reduzieren Sie die
Arbeitsbelastung (verringern Sie menschliche Eingriffe, stabilisieren Sie die
Produktion).

Antrage:

Automobilindustrie (Schneiden von Armaturen fir die Montage, Verbesserung
der Qualitat), Luft- und Raumfahrt (Erfillung von hohen Prazisionsanforderungen,
Gewabhrleistung der Sicherheit), Pipeline (Abdichten von SchweiB3nahten,

Verhindern von Leckagen), Maschinenbau (Verfeinerung der Passgenauigkeit,

Verbesserung der Leistung).




Tisch-Entlader

1
Materiallange: 4500 ~ 12000 mm;
Geeignet fur: rechteckige Hohlprofile (RHS), quadratische
Hohlprofile (SHS) und kreisformige Hohlprofile (CHS);
Durchmesser: 40 mm< AulRendurchmesser<550 mm;
Einzelmaterialgewicht: Bis zu 2000 kg;

Anzahl der Materialien:4 Einheiten

Gesamttragfahigkeit: Bis zu 8000 kg;



<> Luftreiniger

Unter dem starken Unterdruck des Turbinengeblases trifft die verschmutzte Luftleitung beim
Eintritt in den Lufteinlass zunachst auf den Spoiler zwischen dem Lufteinlass, wodurch die
einstromende Luft verdorben und die Stromungsgeschwindigkeit verlangsamt wird. Durch die
Schwerkraftsetzung fallt der Grobstaub direkt in den Staubmund der grof3en Partikel, der die Rolle
der Vorentstaubung spielt. Nachdem die feinkdrnigen Staubpartikel mit geringer Diehte in die
Staubfilterkammer gelangt sind, verbleibt der Staub in der Luft auf der O@rﬂéche des
Filterelements, und die gefilterte saube®e I nft trit* “s die | Incﬂﬂammer ein und }’.Eﬂx)lfﬁh das |
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Material .
Filterfl ) .

Wasser der 4che Funken Bildsc Verriegelungs AulRenabme
menge Filterpatro (m?) fanger hirm vorrichtung ssungen
(m3/h) ne

PTFE

4000 - 52 m2 . ) ca. 1300 x
Flammhe Aulerlic

6000 Wohnf Ja Ja 940 x 2200
mmendes . h

m3/h . lache mm
Material
PTFE

6000 - . .

Flammhe ca. 78 Aulerlic 1800 x 1050

8000 Ja Ja

mmendes m?2 h X 2200 mm

m3/h .

Material
PTFE

9000 - . .

Flammhe 117 Aulerlic 1800 x 1100

11000 Ja Ja

mmendes m?2 h X 2820 mm

m3/h .

Material




Material

Filterfl

Wasser der 4che Funken Bildsc Verriegelungs AulRenabme
menge Filterpatro (m?) fanger hirm vorrichtung ssungen
(m3/h) ne

12000 PTFE

Flammhe 156 AuRerlic 1800 x 1200

14000 Ja Ja

mmendes m?2 h x 3300 mm
m3/h

Material




Professional Assembly Workshop

High - power Assembly Workshop Large - enclosure Assembly Workshop 1

i

Single - platform Assembly Workshop  Pipe - cutting Machine Assembly Workshop Machine Exhibition Hall

Professional Assembly Workshop

Riveting and Welding Workshop 1 Riveting and Welding Workshop 2

Machining Workshop 2 Machining Workshop 3 Comprehensive Storage Workshop



Qualitit und Produktionsprozess

Montageprozess - Installation des BettfuBBes
Passen Sie die Hohe der BettfiiBe entsprechend den
Erkennungsergebnissen des Streifen-Fullstandsmessers an, um
die Genauigkeit der nachfolgenden Installation zu
gewabhrleisten.

Montageprozess - Installation der Fithrungsschiene
Verwenden Sie einen optoelektronischen Autokollimator, um
die Geradheit und Ebenheit der Flihrungsschiene zu erfassen
und sicherzustellen, dass die erfassten Werte innerhalb des
Normbereichs liegen.

Montageprozess - Rack-Installation
: Bestimmen Sie die relativen Positionen der Fihrungsschiene
und des Racks Uber eine Messuhr und nehmen Sie mehrere
Punkte. Ermitteln Sie die Entfernung mit einer Messuhr und
fuhren Sie dann Datenstatistiken und -analysen durch, um die
Parallelitat der beiden zu gewahrleisten.

Montageprozess - Rechtwinkligkeitserkennung
Nach dem Einbau des Quertrdgers verwenden Sie die Drei-
Koordinaten-Messmethode, um die Rundlauferkennung
durchzufuhren und so die relative Rechtwinkligkeit der X/Y/Z-
Achsen sicherzustellen.

Overall Machine Quality Inspection - Positioning
Accuracy Detection Testen
Sie die Positioniergenauigkeit der X-Achse mit einem
Laserinterferometer, um die Laufgenauigkeit der gesamten
Maschine sicherzustellen.



Zubehor und Werkzeuge

Liste der angehdangten Dokumente

Name des Materials Name des Dokuments Menge
1 Schitzendes Abdeckglas Qualifikationszertifikat fur Ein
Werkzeugmaschinen Exemplar
2 Duse
Packliste fur Ein
3 Isopropylalkohol Werkzeugmaschinen Exemplar
- P Ein
4 Reinigungspapier fur Linsen Zufalliges Zubehor
Exemplar
5 Staubfreie Wattestébchen (mit Tuchspitze)
6 Druckluft
7 Manuelle Fettpresse
8 Offener Einkopfschlissel
9 300 mm verstellbarer Schraubenschlissel
10 Inbusschliissel-Set (9-teiliges Set)
11 Kreuzschlitz-Schraubendreher
12 Schraubendreher mit flachem Kopf
13 Werkzeugkasten

14

Laserschutzbrillen
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DYNAMIC

POWER LASER

Flihrend in der Automation

Dynamic Power Laser GmbH

Beuchaer Strafle 2
D - 043718 Leipzig
Telefon 1: +49 (0) 3471-2475428%
Mobil : +49 (0) 15208564500

E-Mail: dynamic-power-laser@web-de



