
 
   
 

  

 

 
NAKLÁP� CÍ A POLOHOVACÍ SYSTÉMY 

ACP01,  ACP01B,  ACP01C, ACP02, ACP10 
PRO PRECIZNÍ LASEROVÉ NAVA� OVÁNÍ NÁSTROJ�  A 
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Významná ocen� ní systém�  ACP01 
 

 
 
 

Systém ACP 01 byl poprvé p�edstaven ve�ejnosti na Mezinárodním 
strojírenském veletrhu v Brn�  v zá�í 2004 (prodává se od února 2004). 
Na této významné akci vystavovalo 2250 vystavovatel�  z 33 zemí sv� ta 
desítky tisíc výrobk� , mezi které  bylo ministrem hospodá�ství � eské 
republiky   rozdáno 9 zlatých medailí nejlepším vystaveným výrobk� m, 
jednu z nich obdr�el i tento systém, který jako jediný ješt�  navíc obdr�el  
speciální cenu odborného � asopisu Technický týdeník.  
 
�ádný jiný další laserový nava�ovací systém nebyl ocen� n a pouze dv�     
vystavovatelské firmy (z celkem 2250 vystavovatel� ) získaly dv�  
ocen� ní:  MEPAC, T� INEC,  � ESKÁ  REPUBLIKA za laserový 
nava�ovací systém ACP01   a   SIEMENS AG, MÜMCHEN,  
N� MECKO za frekven� ní m� ni�  SIMATIC ET 200S FC .  

 
 
 
 

 
Laserové nava�ování je v sou� asné dob�  nejprogresivn� jším zp� sobem precizního nava�ování nástroj�  a 
forem. Polohovací a nakláp� cí systém pro laserové nava�ování ACP01 p�edstavuje v této oblasti 
unifikovaný systém pro ergonomické nastavení pozice pro nava�ování tvarových díl�  forem do 450 kg (!) 
s celkem 10 stupni volnosti (viz obr. Stupn�  volnosti polohovacího systému ACP01). Díky nové 
koncepci, která na trhu doposud chyb� la, má u�ivatel nyní mo�nost ergonomicky nava�ovat jak malé díly, 
tak i velké formy na pouze jednom polohovacím a nakláp� cím systému. 
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MEZINÁRODNÍ PLASTIKÁ � SKÝ VELETRH V POLSKU - PLASTPOL KIELCE 
 
Jako jediná � eská firma jsme získali zlatou medaili na presti�ním veletrhu v Polsku ,kde jsme se 
zú� astnili 9. ro� níku Mezinárodního plastiká� ského veletrhu v Polsku - Plastpol Kielce 2005 
(31.5.2005 - 03.06.2005) , kde bylo 645 vystavovatel�  z 15 zemí sv� ta. Tento veletrh byl tématicky 
orientován na výrobu z plast�  a my jsme získali jednu z 5 zlatých medailí za náš Mobilní 
polohovací laserový systém pro precizní nava� ování nástroj�  a forem ACP01.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
MEZINÁRODNÍ STROJÍRENSKÝ VELETRH NA SLOVENSKU V NIT � E 

 
 
 Na Mezinárodním strojírenském veletrhu v Nit� e, konaném ve dnech 23.5.2006 26.5.2006, získala 
naše firma v konkurenci dalších 990 vystavovatel�  ocen� ní nejvyšší – Cenu veletrhu za Mobilní 
polohovací laserový systém pro nava� ování nástroj�  a forem ACP01C. Tato cena je ji� � tvrtým 
významným ocen� ním. 
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SYSTÉMY ACP01 
 

V roce 2007 je systém vybavován laserovým zdrojem nové generace, 
typ KUBO 100 EVO 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Novinky laserového zdroje KUBO 100 EVO 
-  speciální re�im INTELLIWELD pro optimalizaci nastavovaných parametr�  
- laserový paprsek s charakteristikou FLAT TOP BEAM (umo�	 uje vyrovnání návaru a  
 kontrolu jeho kvality 
- speciální systém elektronické zp� tné vazby pro prodlou�ení �ivotnosti NdYAg lampy 
- re�im PULSE SHAPING 
- re�im PULSE FILLING 
- samostatná submenu pro p� t u�ivatel� , v� etn�  samostatných pam� tí pro  ulo�ení nastavených  
 parametr�  na r� zné typy aplikací 
- ve zdroji je integrované výkonné chlazení typ vzduch-voda, není nutné kupovat  
 chladící jednotky. 
 
Systémy ACP 01 jsou pojízdné v� etn�  bomby pro ochranný plyn (argon), která je umíst� na ve stojanu 
v zadní � ásti systému.  Propojení systém�  ACP 01 s laserovou jednotkou KUBO 100 EVO lze p�itom 
velmi rychle demontovat � i namontovat, je pot�ebné odpojit pouze optický kabel (zelený – viz obr.),  
kabel pro �ízení laserové hlavy a kabel od no�ního pedálu systém�  ACP01 k zdrojové jednotce KUBO 
100 EVO. Tím je umo�n� na jednoduchá a rychlá p�íprava systém�  ACP01  pro transport za zákazníky 
s poškozenými formami (nap� pomocí dodávky Ford Transit,…). 
 
Sou� asn�  je u�ivateli zachována mo�nost nava�ovat i velké formy s hmotností 5 i více tun tak, �e  obsluha 
p�ijede s laserem v� etn�  nakláp� cího a polohovacího systém�  ACP01 (systém je pojízdný (!)) 
k opravované form� , vyto� í rameno nad nava�ovaný prostor, motorickým nastavením výšky ramene si 
zvolí hrubou pracovní výšku  nad nava�ovanou formou  a mikromotorickými posuvy �ídí pohyb 
laserového paprsku p�i nava�ování – viz foto: nava�ování mimo pracovní plochu systém�  ACP01.   
Konstrukce systém�  ACP01 p�itom dosahuje velmi dobré tuhosti, co� je d� le�ité pro vlastní proces 
nava�ování. 
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Foto: Nava� ování velkých forem mimo pracovní plochu systém�  ACP01 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Systém laserové hlavy je vybaven optickým mikroskopem se zám� rným k�í�em a � erveným pomocným 
paprskem, který slou�í k p�esnému pozicování nava�ovaného místa a p�ídavného materiálu. Jako opci je 
mo�né zakoupit kameru s monitorem, tak�e je mo�né sledovat zp� sob nava�ování místo v mikroskopu na 
monitoru.  

Vše v jednom 
 
Aby m� l zákazník skute� n�  kompletn�  vybavené samostatné pracovišt�  pro precizní laserové nava�ování 
s mo�ností p�ejezdu nap�.k velkým formám, jsou systémy ACP01 vybaven šuplíkovým systémem (4 
šuplíky), do kterých je mo�né ukládat návarové materiály, nava�ovací p�ípravky, ochranné brýle,… 
 
P�ídavný materiál se p�idává rukou, p�i podávání materiálu levou rukou doporu� ujeme pracovat 
s pracovním pohybem zprava doleva ve sm� ru osy X (leváci budou preferovat podávání pravou rukou a 
pohyb laserové hlavy zleva doprava ve sm� ru osy X). 
Nakláp� cí a polohovací systémy ACP 01 umo�	 ují   mikromotorické posuvy v  osách X,Y,Z,  motorické 
posuvy ramene a nakláp� ní stolu  a ru� ní naklopení � i nato� ení laserové hlavy, ru� ní vysunutí � i vyto� ení 
ramene. U manuálních variant nastavení je p�itom mo�nost nastavené polohy aretovat, co� ješt�  více 
zvyšuje  tuhost celého systému.  Také u motorického posuvu výšky ramene je mo�né zvolenou polohu 
zaaretovat, vestav� ná elektronika p�itom brání poškození zvedacího mechanismu i vyhození pojistek.  
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P� ehled mo�ných nastavení je patrný z následujícího obrázku  
a p� ilo�ené legendy 

Ji� 11 stup��  volnosti polohovacího systému ACP01 

 
 
Legenda:  
 

� ervené šipky M       modré šipky 
ozna� ují mo�né zm� ny polohy systému motoricky  ozna� ují mo�né zm� ny nastavení ru� n�  
( - motor stolu  pro nakláp� ní )     ( naklopení) 
( - motor ramene pro zvedání ramene)    ( oto� ení ramene) 
        (vysunutí ramene) 
        ( oto� ení stolu)     
fialové šipky uM      ( oto� ení laserové hlavy)  
ozna� ují mo�né zm� ny polohy v osách X,Y,Z    ( naklopení laserové hlavy )  
(lineární vedení s mikromotory – pro pracovní posuvy  
laserové hlavy) 
 
Systémy ACP01 jsou natolik variabilní, �e se naprosto liší od stávajících konkuren� ních polohovacích 
systém�  na trhu, kterým chybí jak mo�nost nakláp� ní � i natá� ení nava�ovaného dílu, tak i mo�nost 
nava�ování díl�  s výrazn�  v� tšími hmotnostmi. Tyto konkuren� ní systémy v� tšinou umo�	 ují ulo�ení dílu 
do hmotnosti 100 kg na pracovní st� l, nad kterým bu
  jezdí  laserová hlava nebo kde se st� l sám 
pohybuje v osách X a Y.  
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Díky této nové koncepci, která na trhu doposud chyb� la, má u�ivatel nyní mo�nost ergonomicky 
nava�ovat jak malé díly, tak i velké formy na pouze jednom polohovacím a nakláp� cím systému. 
 
Nakláp� ní je d� le�ité 
P�i nava�ování hrany dosáhneme optimálních výsledk�  tehdy, dopadá-li laserový paprsek na hranu v úhlu 
45o (p�i nava�ovaní plochy: pokud mo�no kolmo na nava�ovanou plochu). Pokud tomu tak není, m� �e 
docházet k propad� m ve tvaru, které se musí následn�  op� t opravovat.  
 

                   správn�       špatn�   
                                                      laserový paprsek           
 
                                                  hrana    
 
 
 

Systémy ACP01 umo�	 ují nakláp� ní jak pracovního stolu, tak i laserové hlavy, co� je velmi výhodné p�i 
nava�ování slo�itých � lenitých tvar� . 

Mezní nakláp� cí stavy jsou ošet�eny 
bezpe� nostními spína� i, a p�i jejich 
dosa�ení dochází k okam�itému 
zastavení nakláp� ní pracovního stolu. 
Ovládání pro nakláp� ní pracovního 
stolu je na pravé stran�  systém�   p�ed 
rozvad�� em (viz Foto: Systém ACP01 
s laserovým zdrojem KUBO100  – 
� erná krabi� ka: tla� ítka nahoru a dol� . 
Ve stejné krabi� ce jsou umíst� ny 
potenciometry pro nastavení p�edfuku 
a dofuku argonu). 
 
Na levé stran�  systém�  ACP01 jsou 
vestav� né šuplíky, které slou�í 
k ulo�ení návarových materiál�  a 
pom� cek pro nava� ování. 
 

�idle pro obsluhu je pojízdná a 
výškov�  nastavitelná, tak�e umo�	 uje 
nalezení ergonomické polohy pro 
nava�ování v širokém rozsahu velikostí 
forem. 
 

Na pravé stran�  systém�  je vestav� n 
samostatný rozvad�� , který je napájen 
z 220V, p�i jišt� ní 16A jisti� em.  
Rozvad��  obsahuje veškerou 
elektroniku pro ovládání systém�  
ACP01 (viz Foto: Systém ACP01 
s laserovým zdrojem 
 

 
KUBO100 a nebo Foto: Elektronika systému ACP01). 
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P� EHLED NÁMI NABÍZENÝCH NAKLÁP � CÍCH A 
POLOHOVACÍCH SYSTÉM�  
ACP01,  ACP01B, ACP01C 

 
1) Typ ACP01 

 
Systém se skládá z: polohovacího stolu, laserového zdroje 
Kubo 100 EVO, laserové hlavy s mikroskopem, optického 
kabelu pro p�enos laserového paprsku z laserového zdroje 
do laserové hlavice, no�ního ovládacího pedálu, ovládacího 
boxu A001, propojovacího kabelu mezi laserovým zdrojem 
KUBO 100 EVO a polohovacím stolem a propojovacího 
kabelu mezi laserovou hlavou a laserovým zdrojem KUBO 
100 EVO.  

 
 
 
 
 

 
 
2) Typ ACP01B 
 

 
Systém se skládá z varianty ACP01 a navíc obsahuje:  
integrovaný systém odsávání v� etn�  odsávací hadice 
ukon� ené magnetickým stojánkem, mobilní krytovací 
systém lehce montovatelný a demontovatelný p�ímo na 
konstrukci polohovacího stolu  
 
Sou� ástí dodávky je dále:  ochranné brýle pro laserové 
nava�ování,  reduk� ní ventil pro p�ipojení argonové 
bomby,  testovací sada základních návarových materiál� , 
n� �ky na st�íhání návarových materiál� , sada imbusových 
klí�� , klí�  pro montá� reduk� ního ventilu, 1 ks náhradní 
lampi� ky typ L12 do osv� tlení, návod k obsluze KUBO 
100 EVO, návod k obsluze polohovacího stolu,  5 ks 
náhradních papírových filtr�  do odsávacího systému, 
ergonomická �idle typ ZN240, sada upínek P003 pro 
upnutí t� �ších díl�  na polohovacím stole, sada 
magnetických upínacích systém� , obsahujících typy MS01 
(1 ks), MF01 (1ks) a MB01 (1 ks) 
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Montá� odsávání 
 

ACP01B má jako jediný laserový systém v základní verzi integrovánu jednotku odsávání, odsávací 
hadice je ve dvou velikostech – pro nava�ování na stole a pro nava�ování mimo st� l. Odsávací konec je 
uchycen na magnetickém stojánku se dv� ma nastavitelnými rameny, tak�e hadici je mo�no optimáln�  
pozicovat na nava�ovacím stole i mimo n� j. 

  
 
upevn� ní magnetického stojánku      p�ipojení odsávací hadice                        pohled po p�ipojení hadice  

 

 
Montá� systému krytování 

 
 

 
 
 
 
 

                                                     2   
 

            1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Jako první namontujeme st� nu 1 a poté st� nu 2. Jako poslední montujeme st� nu 3. St� ny 2 a 3 
jsou smontovány v horní � ásti. 
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Horní � ást systému p�ekryjeme záv� sem na suchý zip. 
 
 
 
3) Typ ACP01C 
 

 
Systém se skládá z varianty ACP01B a navíc obsahuje: 
ACP111 – systém speciálního osv� tlení v� etn�  regulace, 
umíst� ného v argonových p�ívodních hadicích – vhodné 
zejména p�i nava�ování � lenitých tvar�  
ACP112 – za�ízení pro nava�ování rota� ních díl�  v� etn�  2 
ks malých silných magnet�  typ NM01 
 
Sou� ástí dodávky je dále:  1 ks náhradní LED diody, typ 
LA12    

 
 
 
 

 
 
 
 
 



 

          11

 

 

Systém ACP01C má tyto další vylepšení: 
 

(Zájemce m� �e p�i objednání zvolit rozsah výbavy celého systému ACP01, podle toho se odvílí cena 
kompletu)   

 
11 stup��  volnosti p� i nastavení poloh systému 
oproti ACP01 je tedy o 1 stupe	  volnosti navíc, tj celkem neuv�� itelných 11 stup��  volnosti, co� je 
navíc dosa�eno p�i vysokém stupni tuhosti celého systému, tím se systém výrazn�  odlišuje od 
srovnatelných typ� , které jsou na sv� tovém trhu, proto je mo�né s ním nava�ovat i tam, kde jiné 
systémy ji� kon� í. 

 
 

Speciální osv� tlení ACP111  
 

Systém je dvouramenný, unikátní 
konstrukce vyu�ívá oba p�ívody 
ochranného plynu k lokálnímu 
osv� tlení. P�ívod plynu byl p�itom 
vylepšen aplikací konstrukce 
tzv.plynové � o� ky. 

Na toto námi vyvinuté speciální 
osv� tlení je podána p�ihláška vynálezu, 
v sou� asné dob�  �ádná jiná firma 
podobný typ osv� tlení nenabízí. 

 

Speciální osv� tlení umo�	 uje optimáln�  
osv� tlit i velmi malé � lenité tvary, úzké 
dutiny � i št� rbiny a drá�ky.  

 
Celý systém osv� tlení se p�itom 
pohybuje ve shod�  s pohybem 
laserového paprsku, tak�e nava�ované 
místo je  v�dy optimáln�  osv� tleno. 

 
Díky tomu je mo�né osv� tlit i takové tvary, kam by se jinak ji� nebylo mo�né dostat (málo místa 
v blízkém okolí) a které není mo�né osv� lit vn� jšími zdroji (okolní výstupky stíní). Výhodné p�i 
nava�ování � lenitých tvar� , kde okolní výstupky mohou bránit osv� tlení od vn� jších zdroj� . 

 

Ka�dý zdroj sv� tla v systému ACP01 má samostatn�  regulovatelný jas, proto je p�i práci mo�né 
optimální nastavení sv� telných podmínek a  nedochází tak k tzv.vysv� cování o� í (� astý jev p�i práci 
s mikroskopy). 
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Za� ízení ACP112 pro nava� ování a sva� ování 
rota� ních díl�  

 

Za�ízení ACP112 je ur� eno pro nava�ování na válcových typech ploch � i � el válc�  a otvor� ,  je mo�né jej 
nakláp� t v rozsahu 180 stup	� , zvolený úhel naklopení se zafixuje ovládacím kole� kem. Otá� ení je 
mo�né provád� t bu
  motoricky nebo ru� n� . Otá� ení je obousm� rné, pomocí potenciometru na ovládacím 
boxu je mo�né volit rychlost otá� ení.   

      

 

 

 

 

 

 

Za�ízení lze sp�áhnout s no�ním pedálem systému ACP01, kterým se ovládá start nava�ování, � i 
mikroposuvy v osách X, Y, Z. Sp�a�ení se provede p�ipojením  kabelu od  ACP112 do zdí�ky  v  
rozvad�� i polohovacího  systému      ACP01.  Tímto propojením dochází  k tomu,�e  rotace  za� íná  
sou� asn�    se zahájením laserového  nava�ování a u�ivateli z� stává i mo�nost pooto� it se, � i  rotovat  bez 
spušt� ní laserového nava�ování (výhodné pro nastavení výchozích pozic � i opravy). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

   p� íklad sva� ence 

 

 

 

 

 

 

Do  upínací hlavy  je mo�né uchytit max. pr� m� r 13mm,  s  pomocí  magnetu ACP112-2 je však mo�no 
upnout v� tší pr� m� ry, � i nerota� ní díly a nava�ovat nap�íklad bo� ní st� ny vrtaných d� r. 
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Kamerový systém ACP113 
 

Tento systém je ur� en pro optickou kontrolu p�i nava�ování  šikmých a svislých ploch (dodáváno 
v� etn�  pr � myslové kamery ACP113-1 s mo�ností zaost�ení a barevného pr � myslového LCD 
monitorku  s mo�ností nastavení úhlu ACP113-2). Pro výukové ú� ely (jak nava�ovat laserem) mo�no 
dodat rozbo� ova�  (ACP113-3) a velký barevný LCD monitor o velikosti obrazovky 24“ (obj.� íslo 
ACP113-4). Celý systém ACP113 je konstruován tak, aby bylo mo�né s ním pracovat p�ímo 
v procesu nava�ování, lze u n� j m� nit ohniskovou vzdálenost a clonu kamery ACP113-1, v� etn�  její 
vzdálenosti a úhlu snímání od nava�ovaného místa.  Pr� myslový LCD monitor je mo�né pozicovat na 
jakýkoliv kovový p�edm� t, v� etn�  mo�nosti nastavení úhlu, pod jakým na n� j lze pohlí�et. Celý 
kamerový systém je p�itom jednoduše demontovatelný. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      
 
Optický element CP20  
 

Jako jedna z velmi mála firem ne sv� t�  nabízíme mo�nost prodlou�ení ohniskové vzdálenosti u 
nava�ovací laserové hlavy.Optický element CP20 doká�e ohniskovou vzdálenost prodlou�it na 
neuv�� itelných 20 cm(!). 
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Externí krytování ACP200 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Pro zájemce z �ad nástrojáren s velkými výrobními halami, které uva�ují o nava�ování velkých forem 
p�ímo na hale, nabízíme systém externího krytování, typ ACP200. Systém se skládá ze � ty� st� n, které 
mají 3 � ásti, vzájemn�  zají�d� jící do sebe. T�i st� ny mohou stát smontovány napevno a � tvrtá st� na 
funguje jako posuvné dve�e, p�es tyto st� ny se následn�  p�etáhne stropní krytování. Tímto zp� sobem 
je mo�né zakrytovat  celý prostor. Krytovacím systémem ACP200 je mo�né obsáhnout p� dorysnou 
plochu 4x4m, st� ny jsou o výšce 2,2m.  Systém je dále vybaven varovným sv� telným signálem, 
zapnutým p�i vlastním procesu nava�ování, který informuje okolní pracovníky, �e nemají vstupovat 
do uzav�eného prostoru.Vlastní montá� a demontá� krytovacího systému je velmi rychlá a 
bezproblémová.  
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Elektronika systému ACP01 
 
 
 

 
Hlavní � ást elektroniky systému ACP01 
je umíst� na v rozvad�� i. Speciáln�  
vyvinuté elektronické obvody jsou na 
modulárních deskách a byly dlouhodob�  
odzkoušeny na extrémní podmínky. Na 
modulárních deskách jsou umíst� né LED 
diody, který indikují aktuální stav. Toto 
je d� le�ité z hlediska servisních zásah� , 
které se tak stávají velmi jednoduchými 
(vým� na modulu s následnou kontrolou 
pomocí instalovaných LED diod na 
modulu).  Všechny kabely jsou vedeny 
kabelovými �laby v kabelových svazcích 
a jsou ozna� eny podle dokumentace, 
která je k systému zpracována. U 
elektronik systému ACP01 se zatím 
nevyskytla �ádná porucha (systém 
ACP01 se prodává od února 2004). 
 
 

 

 

 

 

Rozvad��  je napájen v nap�� ové soustav�  230V a celý systém ACP01 pracuje pod p�íkonem 0,4kW. 
Napájení 230V je p�ivedeno p�es vidlici ze zásuvky 230V, jde na hlavní jisti�  Hager MX106/B 6A, za 
kterým je hlavní vypína�  se sv� telnou indikací zapnutí. Za vypína� em jsou sklen� né trubi� kové pojistky 
3,15A, které napájejí transformátor T1 300VA 230V/19V a transformátor T2 50VA 230V/19V. 
Transformátory napájejí elektronické obvody, jednotlivé motory a mikromotory a ovládací prvky stroje.  

 

Ka�dý vyrobený systém ACP01 prochází revizí a je na n� j vystavována revizní zpráva o zp� sobilosti 
elektrického za�ízení pro bezpe� ný a spolehlivý provoz. Tento protokol je sou� ástí ka�dé dodávky.  

 

Na systémy ACP01 poskytujeme záruku ve výši 1 rok.  
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Ovládání systém�  ACP01,B,C 

 
Systémy ACP01 májí následující ovládací prvky, které jsme se�adili do skupin podle jejijch umíst� ní: 

 

1. Nakláp� ní stolu systému, zvedání s sni�ování pracovního ramene, nastavení p�edfuku a dofuku 
 

P�edfuk a dofuk 

Systémy ACP01 je vybaveny jednotkou pro chrán� ní 
nava�ovaného místa ochranným plynem. Jako ochranný 
plyn se pou�ívá argon, jednotka obsahuje dv�  
samostatn�  nastavitelné trysky, chránící nava�ované 
místo ze dvou stran (d� le�ité zejména p�i nava�ování 
tenkých st� n, kdy je mo�né p�ivést argon z obou stran). 

P�edfuk i dofuk je mo�né nastavit ji� od nulových 
hodnot   pomocí potenciometr� , umíst� ných  v šedém 
boxu A002 na pravé stran�  systém�  ACP01 u sk�ín�  
rozvad�� e. 

(nulové hodnoty nedoporu� ujeme – dochází pak 
k degradaci oceli vlivem p�ístupu kyslíku) 

 

Nakláp� ní oto� ného stolu systému 

 Nakláp� ní stolu se provádí motoricky pomocí dvou tla� ítek (šipka nahoru, šipka dol� ) umíst� ných ve 
stejném  boxu A002. 

Zvedání  a sni�ování pracovního ramene 

Tato vlastnost se p�i nava�ování ukázala jako velmi 
praktická, nejprve najedeme pracovním ramenem do 
p�ibli�né pracovní polohy a potom pou�íváme 
pracovní mikroposuvy, nesoucí laserovou hlavu. Tyto 
mo�nosti jsme ocenili zejména p�i nava�ování t� �ších 
forem mimo pracovní st� l.  

 

Na polovin�  formy  - viz obr. – o hmotnosti 1,5 tuny 
jsme vyva�ovali rýhu v dezénované ploše, která byla 
na bo� ní stran�  drá�ky od vrchu do hloubky 50 mm, 
drá�ka p�itom m� la naho�e v oblasti d� lící roviny 
kónický tvar o ší�ce cca 20mm  a v dolní � ásti o ší�ce 
cca 10mm.  
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Kvalita návaru je patrná z p� ilo�eného obrázku – detail: 

Nava�ené po�kozené hrany do chemického dezénu „Forma na st�edový kryt airbagu Ford“.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Aby nedocházelo k vytá� ení pracovního ramene do stran, jsou systémy ACP01 vybaven fixa� ním prvkem 
umo�	 ujícím fixovat po�adovanou polohu pracovního ramene. Pokud obsluha zapomene na tuto fixaci a 
iniciuje posuv pracovního ramene, poznají ovládací obvody tuto fixaci a pohyb ramene zastaví. Mezní 
polohy pracovního ramene jsou dále ošet�eny koncovými sníma� i, ve kterých dojde k zastavení pohybu. 

 

Systémy ACP01 jsou z d� vodu bezpe� nosti vybaven koncovými spína� i, které zastaví nakláp� ní 
v mezních polohách stolu tak, aby nedošlo k vypadnutí upnutého dílu z oto� ného stolu.  

 

Pro upínání dílu s vyu�itím drá�ek v oto� ném stole se pou�ívá 
sada upínek P003. Do drá�ek se vlo�í šroub, který p�išroubuje 
zvolený typ upínky.  

 

Upnutí nava�ovaného dílu doporu� ujeme zejména p�i nava�ování 
na naklopeném stole. 

 

Hlavní ovládací prvek A001 systém�  ACP01 

 

Hlavním ovládacím prvkem systém�  ACP01 je ovládací 
box A001, který pracuje v sou� innosti s no�ním 
pedálem. Box A001 je tvo�en samostatnou krabi� kou, 
p�ipojenou zakrouceným kabelem ke sk�íni rozvad�� e a 
ovládá mikromotory pro osy X, Y, Z, spušt� ní 
laserového paprsku a elektroventilu pro ochranný plyn 
argon . 
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Box A001 obsahuje:  

- 1 joystick pro �ízení pohybu v osách X, Y 
- 1 p�epína�  pro volbu mezi re�imy DRIFT x WELD 

.) re�im DRIFT slou�í k rychlému najetí na místo nava�ování     

.) re�im WELD – p�i spušt� ném laserovém zdroji dochází sepnutím no�ního pedálu k iniciaci  

   laserového nava�ování 

- 2 indika� ní LED diody  
         (1 LED dioda indikuje zapnutí boxu A001, 1 LED dioda indikuje volbu re�imu) 

- 3 potenciometry pro nastavení rychlosti pohybu a to v obou pracovních re�imech 
 

Ovládání systému je koncipováno tak, aby obsluha m� la mo�nost nava�ovat i p�i nulovém pohybu 
mikromotor� , pohyb lze p�itom provád� t nap�.rukou. Tento zp� sob lze pou�ívat zejména p�i sva�ování 
velmi malých tvar� , nap�.šperk� , brýlí,… 

Ovládací box A001 je �ešen jako magneticky upínatelný, tak�e je mo�né jej p�ichytit  na libovolné místo 
na otá� ecím stole � i na extern�  umíst� nou formu, díky �ešení boxu p�itom nedochází k �ádnému 
poškození povrchu formy, na které je uchycen.  

Regulace jasu osv� tlení a � erveného zam�� ovacího bodu 

Systémy ACP01 jsou vybaveny speciálním osv� tlením o vysoké úrovni jasu p�i „studeném“ 
polychromatickém sv� tle, které nenamáhá o� i. Pro optimální nastavení jasu tohoto osv� tlení slou�í 
potenciometr na boxu A003. 

V tomto boxu je také ulo�ena elektronika 
kontroly mezních stav�  pohyb�  mikrometr� . 
V p�ípad�  jejich dosa�ení dojde k vybuzení 
varovného akustického signálu, který 
u�ivateli tuto skute� nost sd� luje. P�ejetí této 
pozice je dále �ešeno mechanicky a 
elektronicky, tak�e nedochází k �ádným 
kolizním stav� m. 

Systémy ACP01 jsou dále vybaveny 
� erveným zam�� ovacím paprskem, který 
p�esn�  ukazuje na nava�ované místo. Aby p�i 
nava�ování zejména zrcadlov�  lešt� ných 
ploch nedocházelo k osl	 ování obsluhy za 
nava�ovacím mikroskopem p�i odrazu tohoto 
paprsku, je systém vybaven regulací jasu 
� erveného zam�� ovacího bodu, který obsluze 
umo�ní nastavit optimální jas tohoto paprsku 
pomocí potenciometru, umíst� ného u laserové 
hlavy systém�  ACP01. 

Ostatní vybavení systému ACP01 

Systémy ACP01 jsou vybaveny vym� nitelnou optikou z d� vodu velké variability p�i nava�ování forem. 
Díky této vlastnosti je mo�né ergonomicky nava�ovat i velmi � lenité tvary, p�i vyu�ití všech dalších 
výhod, které skýtá 10 stup	�  (!) volnosti systému ACP01. Tyto mo�nosti nabízí systémy ACP01 
v sou� asné dob�  jako jediné na evropském i sv� tovém trhu a díky vyu�ití t� chto vlastností je mo�né 
zvládnout i nava�ování jinými typy laser�  nerealizovatelné.    
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Další výhody systém�  ACP01,B,C 
 

Nový typ laserového zdroje 
K systém� m ACP01 byly vyvinuty nové typ 
laserového zdroje KUBO100 EVO, s výkonem 
150W a mo�ností regulace pr� m� ru 
návarového bodu od 0,5mm (!) do 1,7mm a 
více. Návarové body jsou p�itom díky speciální 
patentované technologii typu FLAT BEAM, to 
znamená �e pr� var je na celé ploše návarového 
bodu stejný, a výškov�  se liší o 0,02 mm, � ím� 
je zaru� ena vysoká kvalita a stejnorodost 
návar� .  
 
Koncepce laserového zdroje je v souladu 
s p�evozitelností celého systému, systém je 
vybaven autonomní chladící jednotkou pro 

chlazení laserového zdroje, tak�e jej není  
 
                          regulovatelný pr� m� r ji� od 0,5mm   (!!) 
 
nutné zapojovat do  externího chladícího okruhu, v principu pro provoz tedy sta� í p�ívod elektrického 
nap� tí  220V. 
 

FLAT TOP BEAM SYSTÉM   
 

Laserový zdroj, dodávaný výhradn�  s optickým kabelem, vytvá�í plochou charakteristiku paprsku tzv. 
FLAT TOP BEAM, která umo�	 uje vytvo�ení homogenního návarového bodu. To znamená, �e ve st�edu 
návarového bodu nevznikají jinak b� �n �  se  objevující d� lky � i jamky, zp� sobené koncentrací tepla 
uprost�ed optického svazku paprsk� , které jsou typické pro jiné typy laserových svá�e� ek na trhu (viz obr. 
vpravo)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Obr.: matematický model graficky znázor	 uje profil paprsku systému KUBO PRECISION 
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Pojem FLAT TOP BEAM znamená rovnom� rnou distribuci energie v celém pr� m� ru návarového 

bodu. Kombinováním s vysokým špi� kovým výkonem laserového zdroje umo�	 uje  ú� inné a jednotné 
nava�ení i na vysoce reflektivních materiálech, které d�íve nebylo mo�né. 

Optický kabel umo�	 uje dále p�esnou kontrolu pr� m� ru paprsku, tak�e rozm� r nava�eného bodu 
z� stává zcela shodný v celém pr� b� hu nava�ování, bez ohledu na výkon � i nastavení opakovacího 
kmito� tu.  

 

OF LINE FEEDBACK 
Další velmi výraznou p�edností systému systému ACP01 v�� i jiným laserovým mikronava�ovacím 
systém� m je automatický systém regulace výkonu  s ozna� ením  OFF LINE, který automaticky  
kompenzuje stárnutí lampy, � ím� je dosa�eno zv� tšení optimální �ivotnosti lampy.  U�ivatel má p�itom 
mo�nosz na displeji kontrolovat, v jakém stádiu �ivotnosti daná lampa je a kolik výboj�  ji� zrealizovala. 
 
 
 
 
 
 
 
 
�ivotnost lampy 
�ádný jiný typ laserové svá�e� ky na trhu nemá tak rovnom� rné parametry pro celý pr� b� h nava�ování. 
 

Laserový zdroj systému ACP01 umo�� uje 100% kontrolu jednotlivých laserových puls� : 
 

U tvarování pulsu tj. tzv. PULSE SHAPING  m� �e být ka�dý impuls vytvo�en ve � ty�ech r� zných 
úsecích, p�i� em� jednotlivé úseky (p�edeh�ev, natavení, pomalé chlazení) lze p�esn�  vyladit. Tím se 
dosáhne zcela homogenního  návaru bez vnit�ního pnutí.  
 

U pln� ní impulsu tj. tzv. re�imu PULSE FILLING  je mo�né laserový paprsek nastavit tak, �e na 
nava�ované ploše p� sobí mén�  agresivn� . Tímto zp� sobem je mo�né bez problém�  sva�ovat kovy o 
tlouš� ce ji� od n� kolika setin milimetru.   
 

Díky svým technickým parametr� m jsou  systémy ACP01  vhodné pro následující oblasti pou�ití:  
- oprava chybných � i poškozených míst na formách 
- návary z d� vodu zm� n 
- odstran� ní net� sností u chlazení 
- fixování (p�iva�ení problematických vlo�ek) 
- nava�ení vyd�ených ploch a hran 

 

Koncepce laserového zdroje KUBO 100 EVO je v souladu s p� evozitelností celého systému, systém 
je vybaven autonomní chladící jednotkou pro chlazení laserového zdroje, tak�e jej není nutné 
zapojovat do  externího chladícího okruhu, v principu pro provoz tedy sta� í p� ívod elektrického 
nap� tí  220V. 
 
Kontrola nava� ovaného místa  
 
U�ivateli je dána mo�nost kontroly pozicování nava�ovaného místa pomocným � erveným paprskem, co� 
mu umo�	 uje p�esn�  umístit návarový materiál a také optimalizovat zaost�ení justováním pozice na ose Z.  
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Pohyb laserové hlavy 
Laserová hlava se nejprve naklopí a nato� í do optimální nava�ovací polohy, pomocí � erveného 
pomocného paprsku se nastaví optimální výška na ose Z,na ovládacím panelu se dále nastaví po�adovaná 
rychlost pohybu laserové hlavy p�i nava�ování  a potom se no�ním pedálem spustí pohyb pro nava�ování 
ve zvoleném sm� ru (osa X nebo osa Y).  
Laserové mikronava�ovací systémy nové generace ACP01 jsou schopené díky mo�nosti nato� ení a 
vyklopení laserové hlavy nava�ovat i ve špatn�  p�ístupných místech jako jsou bo� ní st� ny v drá�kách, kde 
jiné laserové mikronava�ovací systémy ji� selhávají. 
 
P� esnost systému 
Pokro� ilé pln� ní puls�  a technologie ON/OFF umo�	 uje vytvá�et návarové pulsy se specifickým tvarem 
(tzv.modelování pulsu) a tím dává u�ivateli mo�nost optimalizovat kvalitu, sílu a fyzické vlastnosti 
nava�ování v závislosti na materiálu, který je nutno nava�it.  
 
 
Variabilita systému 
Systémy ACP01 jsou velmi variabilní, díky své konstrukci umo�	 uje nava�ovat: 
-  díly nástroj�  a forem s hmotností do 400 kg p�ímo na nakláp� cím a otá� ecím stole  
-          díly s v� tší hmotností lze p�ivézt na palet�  k boku systému KUBO 100 EVO,  

      oto� ením ramene s laserovou hlavou se dostat nad nava�ované místo, pomocí  
      � erveného paprsku zaost�it a nava�ovat (� ervený paprsek lze v p�ípad�  pot�eby vypnout). 

 
Ostatní vlastnosti  
Šet� í prostor:  
 

Dosa�ené rozm� ry a integrovaný zp� sob chlazení (systém voda-vzduch, s mo�ností p�ipojení systému 
voda-voda) p�edur� ují laserovou svá�e� ku jak ke stacionárnímu, tak i  k mobilnímu pou�ívání.   
 

 
Pr� myslové provedení: 
Systémy ACP01 jsou ur� eny pro pou�ití v náro� ných 
pr� myslových prost�edích, a jsou sestaveny z 
nejkvalitn� jších elektronických a optických 
komponent� .  
 
Pohodlnost:                                                                
Mikroprocesorem �ízený povelový box s extra 
velkým LCD displejem lze vyjmout z t� la svá�e� ky a 
pro vlastní nava�ování dát do blízkosti nava�ovaného 
místa. Tím lze komfortn�  a pohodln�  �ídit všechny 
parametry nava�ování. Komplexní, plynulý systém 
diagnostiky obsluhu bezprost�edn�  informuje 
srozumitelným jazykem na LCD displeji. Celý �ídící 
systém je vybaven u�ivatelsky mimo�ádn�  
p�átelským softwarem, který se stará o   
jednoduchost provád� ných operací.  
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Komfort 
K systému lze dokoupit i mikrokameru a monitorem, umo�	 ující nava�ování p�es obrazovku monitoru 
(Není sou� ástí standardního vybavení). 
 
 
sestava systému 
 

· samostatná sk�í	   s laserovým zdrojem Nd:Yag, v� etn�  integrovaného 
laserového rezonátoru,  chladícího  systému Nd:Yag a  odnímatelného  

 ovládacího panelu, �ízeného mikroprocesorem 
 
· Odnímatelný ovládací panel s  velkým LCD  displejem   LCD  pro 
 programování funkcí a nava�ovacích parametr�  p�ístroje. P�ipojení  
p�es RS 232 kabelem.  

 
· laserový zdroj m� �e být p�ipojen k r� zným periferním jednotkám (není v základním vybavení) 

       - speciáln�  vyvinutá jednotka FME s motorickým pohonem vybavená mikroskopem a elektronický  

- P�ímá nebo zahnutá fokusovací hlava s rozdílnou délkou zaost�ení 
 
· uzav�ený detektor, vybavený  fotodiodou ve zp� tné vazb� , který umo�	 uje monitorovat �ivotnost 

laserové zábleskové lampy a který garantuje velmi stabilní � innost laseru.  
 

· Vestav� ný chladící systém vzduch – voda, který m� �e být rozší�en na chladící systém  voda – 
voda (není v základním vybavení).  

 
·  Pojízdný polohovací st� l s nakláp� cí, otá� ecí a zvedací deskou s mo�ností zatí�ení a� 400 kg. 

Tento st� l umo�	 uje i nava�ování velkých forem  umíst� ných na paletu na zem vedle stolu. 
St� l v sob�  obsahuje elektronický systém pro pohyb fokusovací hlavy a p�íslušné ovládací 
prvky.  

 
·  Jednotka pro chrán� ní nava�ovaného místa ochranným plynem. Jako ochranný plyn se pou�ívá 

argon, jednotka obsahuje dv�  samostatn�  nastavitelné trysky, chránící nava�ované místo ze 
dvou stran (d� le�ité zejména p�i nava�ování tenkých st� n, � i špatn�  dostupných � lenitých míst 
– u oblastí, které jsou bez ochrany Argonem, dochází vlivem vysoké teploty k „pálení“ (= 
oxidaci) nava�ovaných míst p�ístupem kyslíku a tím k jejich degeneraci)  

 
P�evozitelnost a kompaktnost 
 

Celý systém je volen jako p�evozitelný, pro nava�ování je mo�né jej p�evézt 
k velkým formám v� etn�  bomby s ochranným plynem  argon.  Sou� ástí systému je 
také sada šuplík�  pro návarový materiál a pom� cky pro nava�ování. 
 

Pro laserové nava�ování nástroj�  a forem nabízíme celou škálu návarových 
materiál� , které jsme odzkoušeli a ov�� ili jejich vlastnosti. Jejich p�ehled uvádíme 
dále.Mezi pom� cky, které se p�i nava�ování drobných díl�  forem nejvíce osv� d� ili, 
pat�í speciální kulový magnetický upínací systém, který umo�	 uje velmi rychle 
nastavit optimální návarovou pozici pro vlastní nava�ování – viz dále. 
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P� íklady návar�  laserovým systémech ACP01: 
 

 
Detailní pohled nava�ené plochy s tvrdostí 60 HRc, nava�ením nedošlo ke zm� n�  vnit� ního pr� m� ru vyhazova� e 
 

 
 
Detail návaru plochy (nava�eno na AMPCO materiálu)             Obva�ení dosedacích hran na tvarové vlo�ce formy 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Vyvýšení plochy o 0,5mm laserovým návarem 
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Popis funkce elektrického za� ízení systém�  ACP01 
 
Elektrické za�ízení nakláp� cího a polohovacího systému ACP 01 pro precizní laserové nava�ování 
nástroj�  a forem je navr�eno v souladu � SN EN 60204-1 (idt IEC 60204–1:1997) „Bezpe� nost strojních 
za�ízení“ – Elektrická za�ízení stroj�  – � ást 1 : Všeobecné po�adavky 
Prvky pou�ité v systému mají prohlášení o shod�  s ozna� ením CE. 
 
Popis elektroza� ízení ACP01 
 
Za�ízení se skládá z: 
- rozvád�� ové sk�ín�  
- ovlada� e rychlostí a sm� ru krokových motor�  
 
1. Hlavní rozvád�� : 
- v n� m se nachází napájecí zdroje v� etn�  jišt� ní proti p�etí�ení, 
- ovládací elektronika �ízení krokových motor�  
- blokování a moment motoru 
- spínání selonoidu p�edfuku a dofuku argonu 
- spínací kontakt pro spušt� ní laseru 
 
2. Rozvád�� ová krabice p�ipojení krokových motoru a � idel dorazu X, Y, Z: 
- p�ívod z hlavního rozvád�� e je kabelem spierelex 18 x 0,75 pomocí konektoru konel 
- vývody na krokové motory X, Y, Z 
- � idel od signalizace od posuvu X, Y, Z 
- automatická signalizace koncových poloh posuvu X, Y, Z 
- výstup na led diody – osv� tlení pracovišt�  v� etn�  regulace jasu 
 
3. Ovládací krabice: 
- tla� ítka náklonu stolu 
- tla� ítka zdvihu ramene 
- regulace p�edfuku a dofuku argonu 
 
4. Ovláda�  motoru X, Y, Z: 
- autonomní ovládání sm� ru a rychlosti osy X, Y, Z 
- ovládání sm� ru osy X a Y je pomocí joistiky 
- ovládání osy Z je pomocí p�epína� e s nulovou polohou 
- ovládání rychlostí posuvu je pomocí potenciometru v poloze sva�ování a rychloposuvu 
- poloha DRIFT – rychloposuv všech os 
- poloha WELD – sva�ování je rychlost 10 x ni�ší ne� p�i poloze DRIFT 
 
5. No�ní spína� : 
- poloha ovláda� e WELT –  spíná solenoid plynu – p�edfuk a dofuk  
    spíná laser 
- poloha DRIFT – spíná pouze rychloposuv motoru X, Y, Z 
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Moment motoru – zdvihu ramene 
- Omezení proudu motoru p�i zdvihu ramene, kdy je zaaretován válec zdvihu ramene. Proud motoru 
nep�esáhne maximální nastavené proudové omezení motoru – tudí� nem� �e dojít k poškození 
p�evodovky zdvihu motoru. 
- P�i p� sobení omezova� e svítí uvnit� modulu � ervená LED. 
- Dolní a horní poloha ramene je blokována pomocí induk� ních � idel umíst� ných ve stojanu za�ízení. 
 
Náklon stolu: 
- Náklon stolu je rovn� � blokován mechanickými koncovými spína� i umíst� ných pod stolem za�ízení. 
V hlavním rozvád�� i je ješt�  umíst� n transformátor TR2, který je jišt� n tavnou pojistkou FU2 (2A) 
v primárním vinutí TR2. 
- Sekundární vinutí je jišt� no FU3 (8A) a napájí solenoidový ventil AC. Proud ventilu omezuje odpor 15 
ohm a 10 W. 
Výstup z TR2 (TR2: napájení solenoidu, 2x velké motory) je dále usm� rn� no RGE1 a vyfiltrováno 
kondenzátorem 6m8/50 V, které napájí rozvodnou krabici � . 3 a DC motory (zdvihu ramene a náklonu 
stolu). 
FU4 (1A) – 24V DC pro napájení osv� tlení + signalizace dorazu na (sekundáru trafa TR2) 
 
P�ívod el. energie je realizován pohyblivým p�ívodem typu Flexo do hlavního rozvád�� e umíst� ného na 
zadní stran�  polohovacího systému ACP 01 o nap� tí 230 V AC v systému TNS (ochrana samo� inným 
odpojením od zdroje). Max. p�íkon rozvád�� e je 240 VA, je p�iveden p�es jisti�  J1 (B6) a hlavní vypína� . 
Na vstupu je odrušovací filtr SCHAFFNER FN2010-6/06. Primární vinutí transformátor�  TR1 i TR2 a 
motor odsávání M1 jsou jišt� ny tavnými pojistkami umíst� nými v levém dolním rohu rozvád�� e. 
Výstupní nap� tí z TR1=19 VAC je vedeno na desku ovládacího zdroje OZ, který je umíst� n v hlavním 
rozvád�� i ACP01 nad svorkovnicemi. Vstup na desku OZ je jišt� n tavnou pojistkou FU7 s hodnotou 
L4A. Tato deska zajiš� uje následující funkce: 
 

- usm� rn� né nap� tí 24 VDC odpovídá ochran�  p�ed nebezpe� ným dotykem PELV a slou�í: 
- pro napájení desek krok. motor�  KM-X; KM-Y; KM-Z 
- pro napájení ovládacího boxu A001 p�es tavnou pojistku FU6 s hodnotou L100 mA 
- k regulaci p�edfuku 0-3 sek pomocí potenciometru umíst� ného na ovládacím boxu A002 
- k regulaci dofuku 0-4 sek pomocí potenciometru umíst� ného na ovládacím boxu A002 
- pomocí nastavení p�edfuku a dofuku se ovládá elmagnetický ventil ovládající p�ívod inertního 

plynu argonu do prostoru místa nava�ování 
- napájení no�ního pedálu pro ovládání funkce laseru 
- pro p�ipojení signálu DRIFT (rychloposuvu) 
- pro výstupní signál chodu krokových motor�  KM-X; KM-Y a KM-Z 
- obsahuje kontakty pro spušt� ní laseru na za�ízení KUBO100 
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Popis jednotlivých desek 
Deska OZ: 
 
Tato deska je propojena s transformátorem TR1 (1SV). Primární strana je chrán� na tavnou pojistkou FU1 
(1A). Sekundární vinutí napájí desku OZ p�es pojistku FU6 (4A), která je umíst� na p�ímo na desce. 
Na svorku 1 a 2 je p�ivedené nap� tí 19 V AC. 
 
Z desky je vyvedeno ze svorky � íslo 4+24 V DC, na které jsou p�ipojeny budi� e krokových motor�  X, Y, 
Z, dále je p�ipojen p�es svorku � . 3 ovláda�  a pojistka FU5 (0,1A), svorka 6 a 7 je GND. 
Na svorky 8 a 9 je p�ipojen potenciometr Pot. 1 regulace p�edfuku. 
Na svorky 10 a 11 je p�ipojen potenciometr Pot. 2 regulace dofuku. 
Na svorky 12 a 13 je p�ipojen no�ní pedál. 
Na svorky 14 a 15 je p�ipojen solenoid plynu ochranné atmosféry. 
Svorka 16 je pro p�ipojení rychloposuvu. 
Svorka 17 je pro blokování budi� e krokových motor� . 
Svorka 18 a 19 spíná LASER. 
 
Funk� ní význam led umíst� ných na desce OZ. 
LQ1 – � ervená – paraleln�  k FU6 (není-li +24 V DC) 
LQ2 – zelené – p�ítomnost +24 V DC (je-li +24 V DC) 
LQ3 – zelená – za� átek � asování p�edfuku 
LQ4 – zelená – konec � asování p�edfuku – spíná K3 
LQ5 – �lutá – za� átek � asování dofuku 
LQ6 – �lutá – konec � asování dofuku – spíná K5 
LQ7 – zelená – spína�  od pedálu (po rozepnutí no�ního spína� e, b� �í ješt�  dofuk). 
LQ8 – � ervená – K2 – rychloposuv 
LQ9 – modrá – K4 – spíná LASER 
 
Rozmíst� ní LED diod na desce OZ 
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Deska krokových motor�  KM-X; KM-Y resp. KM-Z 

- je napájena 24 VDC z desky OZ p�es ochrannou tepelnou pojistku typu termistor, 
- na desce se vytvá�í pomocné stabilizované nap� tí +5 VDC ur� ené pro napájení integrovaných 

obvod�  na desce. 
- vstupní signály jsou: 

�  rychlost krokových motor�  – výstupní impulzy z bloku A001 
�  deblokování chodu motor�  – signál vystupující z bloku OZ (reakce na no�ní pedál) 
�  vstupní signál pro motory vp�ed/vzad ovládané v boxu A001  
�  výstupními signály jsou napojení krokových motor�  
�  na desce je prvek trimmer pro plynulé nastavení momentu motoru dle pot�eby chodu 

jednotlivých motor�  
�  tyto desky jsou shodné pro ovládání chodu krokových motor�  osy X, osy Y a osy Z. 

 
Výstupní nap� tí z transformátoru TR2=19 VAC je vyvedeno na pojistku FU4 (s hodnotou L8A) a napájí: 

- signalizaci zapnutí rozvád�� e bílá LED dioda H1 
- elmagn. ventil ochranného plynu p�es omezující odpor a ovládací kontakt v desce OZ 
- usm� r	 ova�  GRE 2 pro 24 VDC, který napájí: 

�  stejnosm� rné motory pro náklon stolu (sm� r nahoru nebo dol� ) a zdvihu ramene (nahoru nebo 
dol� ) pomocí tla� ítek umíst� ných na boxu A002. 

�  napájení 24 VDC p�es pojistku FU 6 s hodnotou (L1A) do boxu A003. 
�  ss motor M1 náklonu stolu je ovládán pomocí tla� ítek v boxu A002 a p�es koncové vypína� e 

v mezních polohách umíst� ných na konstrukci stolu 
�  pro blokování sm� r�  chodu motoru jsou pou�ita relé K1 a K2 
�  bezjiskrová funkce chodu relátek je zajišt� na pomocí nulových diod na GRE3 
�  koncové vypína� e jsou mechanické 
�  motor M2 zdvihu ramene je ovládán pomocí tla� ítek na boxu A002 (nahoru nebo dol� ) 
�  mezní polohy jsou realizovány pomocí induk� ních bezkontaktních spína��   
�  pro blokování sm� r�  chodu motoru jsou pou�ita relé K3 a K4 
�  bezjiskrová funkce chodu relátek je zajišt� na pomocí nulových diod na GRE4. 

 
Ochrana motoru a p�evodovky p�ed poškozením v p�ípad�  zaaretovaného válce zdvihu ramene je 
provedena elektronicky pomocí modulu momentu umíst� ného v hlavním rozvád�� i (MO). 
 
Deska KM – � ízení krokového motoru 
 
- deska je napájená ze zdroje OZ nap� tím +24 V DC 
- svorka � . 1 + 24 V je jišt� n p�es stavnou pojistku a signalizace p�ítomnosti nap� tí je pomocí LQ1-zelená 
- svorka � . 2 – GND 
- svorka � . 4 – sm� r (vchod vp�ed a vzad) 
- svorka � . 5 – stop a chod krokových motoru – signalizace chodu – LQ2 – zelená 
- svorka � . 6 – �ídící impulsy rychlostí motoru z ovlada� e – signalizace – LQ3 – zelená 
 
Pomocí trimru R4 lze nastavit moment krokového motoru. Svorky 7 a 8, 9 a 10 jsou p�ipojeny ke 
krokovému motoru p�íslušné osy X, Y, Z. 
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Rozmíst� ní LED diod na desce KM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Box A003 je p�ipojen do hlavního rozvád�� e pomocí krouceného kabelu a konektoru. Tímto kabelem 
jsou vedeny signály pro napájení krokových motor� , napájecí nap� tí +24 VDC p�es pojistku FU5 (L1A) z 
GRE2. Toto nap� tí se pou�ívá pro zdroj stabilizovaného nap� tí +15 VDC. Z n� ho jsou napojena induk� ní 
� idla na mezních polohách pojezd�  X, Y, resp. Z. P�i nájezdu do koncové polohy za� ne p� sobit zvuková 
signalizace. Nap� tí +24 VDC se dále vyu�ívá pro napájení LED diod osv� tlujících pracovní plochu 
s regulací 50 a� 100 % jasu. 
 
Box A001 je p�ipojen do hlavního rozvád�� e pomocí konektoru K2 a krouceného stín� ného kabelu.  
Napájecí nap� tí +24 VDC z pojistky FU6 slou�í pro ovládání APC 01. Tímto kabelem jsou vedeny 
následující signály: 

- napájecí nap� tí +24 VDC pro stabilizovaný zdroj + 15 VDC napájející elektronické obvody 
- ovládání funkcí DRIFT a WELD 
- ovládání sm� ru pohybu motor�  pro osy X, Y, resp. Z. 
- regulace rychlosti motor�  os X, Y, resp. Z 

 
P�epína�  v poloze DRIFT je rychloposuv. 
P�epína�  v poloze WELD je rychlost p�i sva�ování. 
Pro zv� tšení rozsahu regulace p�i sva�ování jsou v boxu A001 zkratova� e (jumpery), které sní�í rychlost 
pojezdu o 80 %.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

          29

 

 

 

Informace: 
 
Systémy ACP01 jsou pojízdné, s t� mito systémy zají�díme za našimi zákazníky nava�ovat velké formy, 
v p�ípadech, kdy je nevýhodné p�evá�et formy a je výhodn� jší jezdit s laserem za formami. 
 
P�íklad jednoho z takových nava�ování u zákazníka: 
(nava�ovány póry v zrcadlov�  lešt� ných plochách na form�  „sv� tlo do automobilu“) 
 

  
výlisek z nava�ované formy 
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LASEROVÝ NAVA � OVACÍ SYSTÉM  
NOVÉ GENERACE ACP02 

 
Tento systém je ur� en pro nava�ování nástroj�  a forem od velmi malých tvar� , a� po formy o velkých 
rozm� rech a hmotnostech. Jeho koncepce vychází z ov�� ené �ady ACP01, která je na trhu ji� od roku 
2003, a která byla ocen� na zlatými medailemi na Mezinárodních veletrzích v � eské republice v Brn�  
2004 (MSVB), v Polsku v Kielcach 2005 (Plastpol) a na Slovensku v Nit�e 2006 (MSV). Systém  
v sou� asné dob�  nabízíme a prodáváme na trzích v � R, Slovensku, Polsku, Francii a Itálii. 
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Systém je dostate� n�  robustní, p�i b� �ném zacházení dostate� n�  ot�esuvzdorný, jako celek velmi dob�e 
mobilní i s veškerými dopl	 ky v� etn�  bomby s ochranným plynem (argon)   a lze jej jednoduše 
transportovat, na základ�  smluv jsme byli nava�ovat nap�íklad ji� v Lucembursku, N� mecku, Polsku, a na 
�ad�  míst po � eské republice a Slovensku. 
 
Laserový systém nové generace ACP02  byl v roce 2007 výrazn�  inovován a vylepšen: 
 

- Laserovým zdrojem nové generace typ KUBO 100 EVO 
(tento laserový zdroj má jako jediný na celosv� tovém trhu mimo jiné inteligentní re�im 
nava�ování INTELLIWELD, dále má komplety samostatn�  programovatelných a ulo�itelných 
menu pro p� t u�ivatel�  a vyzna� uje se výrazn�  výkonn� jším chlazením typu vzduch-voda ) 
 

- Jednotka pro ovládací menu laserového zdroje je ji� v externím provedení, co� je výhodné pro 
nava�ování velkých tvar�  
 

- P�idáním dalších dvou stup	�  volnosti dosáhne laserový paprsek tak�ka všude (díky nového 
teleskopicky vysunovatelného polohovacího ramene s mo�ností nakláp� ní ramena i laserové 
hlavy, co� je výhodné pro nava�ování forem a díl�  o velkých tvarech, celý laserový systém 
ACP02 tak má 13 stup	�  volnosti(!))  
 

- P�i transportu laseru pro nava�ování u  zákazníka je pro nalo�ení a vylo�ení laserového systému 
do dodávky pot�ebná pouze jediná osoba, která je zcela samostatná. Laserový systém je k dodání 
v� etn�  2 op� ních polo�ek pro automatizované nakládání a vykládání do b� �né dodávky typu 
TRANSIT 

 

- Nová koncepce ekektroniky systému ACP02 nám umo�	 uje jeho pronajímání  t� m firmám, které 
uva�ují o pou�ívání laseru a nemají finan� ní prost�edky pro jeho zakoupení 

 

- Došlo i k významné inovaci op� ního systému ACP112 pro rota� ní nava�ování a sva�ování 
(zv� tšení upínacího pr� m� ru a pracovních rozsah�  a mo�ností u�ivatele) 

 

- Jako op� ní polo�ky jsou k systému ACP02  nabízeny následující speciální dopl	 ky:  
 

o speciální optická jednotka pro „nava�ování za roh“, ur� ená pro nava�ování na t� �ko 
dostupných místech 

o jednotka pro p�isv� tlení (ur� ená pro montá� do laserové hlavy) 
o ru� ní dr�ák pro vedení nava�ovacího drátu v širokém rozsahu pr� m� r�  
o jednotka odsávání zplodin, vznikajících p�i nava�ování, s vym� nitelným filtrem 
o p�ídavné speciální osv� tlení v p�ívodních hadicích pro argon (pomáhá optimáln�  osv� tlit 

nava�ovanou oblast a p�itom minimalizuje pot�ebný prostor) 
 
Všechny inovace a zm� ny vyšly z pot�eb praxe a byly dlouhodob�  ov�� ovány s cílem p�inést u�ivateli co 
nejv� tší aplika� ní výhody.  
 
Laserový systém nové generace ACP02 má v�� i konkuren� ním nava�ovacím laser� m, které jsou 
v sou� asné dob�  na sv� tovém trhu celou �adu dalších výhod, uvedených v popisu systému ACP01. 
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TECHNICKÉ PARAMETRY LASEROVÉHO SYSTÉMU NOVÉ GENERAC E, 

TYP ACP02 
 

 
Technické parametry laserového zdroje KUBO 100 EVO 
 

Hmotnost    80 kg 
Výška     694mm 
Ší�ka     360mm 
Hloubka    844mm 
Pracovní teplota    10 – 35 oC 
Pracovní vlhkost   max. 90%, nesmí docházet ke kondenzaci 
Povolené vibrace p�i práci  �ádné 
Hlu� nost    menší ne� 70dB 
Napájení    jednofázové, 230V (+/- 10%)    / 50Hz  
Kmito� et     50 – 63 Hz   (+/- 1%) 
Vstupní proud    max. 15,3A (efektivní hodnota) 
Pojistka    16AT 
 
 
Vlastnosti laserového zdroje KUBO 100 EVO 
 

Laserový zdroj t�ídy IV   (t�ída 1 dle WWB systému ) 
Laserové médium   Nd: YAG 
Ší�ka impulsu     0,3 a� 20ms    s krokem nastavení po 0,1ms 
Vlnová délka     1064nm 
Pr� m� rný výkon    max. 100W +/- 20% 1ms, 20Hz 
Maximální energie impulsu  80J  -   F.O.800um 
APF tvarování impulsu  20 p�ednastavených tvar�   

(+ zákaznická mo�nost tvarování impulsu) 
Opakovací kmito� et laser.impuls�  1-20 Hz 
Optický kabel    s optickými vlákny o pr. 600um -  800um 
Chlazení     integrované, typ vzduch voda 
Výstupní stabilita   +/- 3% 
Max pracovní cyklus   80% 
 
 
 
 
Vlastnosti Nakláp� cího a polohovacího systému 
Hmotnost nakláp� cího a polohovacího systému (bez zdroje) 275 kg 
Napájení         230V (+/- 10%)   / 50 Hz 
Kmito� et        50 – 63 Hz  (+/- 1%) 
Zabudovaný jisti�         6A     
P�íkon         300W  
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Rozm� ry a mo�né polohy a 13 stup	�  (!) volnosti nakláp� cího a polohovacího systému  
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P�íklad teleskopického ramene vyto� eného vzh� ru 
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P�íklady teleskopického ramene v poloze pro nava�ování nízko ulo�ených tvar�  
(nava�ení poškozeného místa na m�� ícím stole o rozm� rech 1,5x1m) 
 

 

 
 
Sv� tla v argonových hlavicích jsou velmi praktická       Ovládací boxy lze ergonomicky p�emis� ovat tak, 
                   (p�ihláška vynálezu)                                           aby byly obsluze optimáln�  p�i ruce.       
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Integrovaná odsávací jednotka chrání obsluhu p�ed dýcháním zplodin, i je je mo�né p�emístit.  
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Krom �  prodeje laserových nava� ovacích systém�  nové generace a veškerého p�íslušenství k nim, 
v� etn�  široké palety návarových materiál�  a op� ních jednotek nabízíme i: 
 

- slu�by laserového nava� ování realizované v našich provozovnách v T�inci a Vsetín� , návary 
m� �eme  následn�  opracovat na míru, � i vyleštit dle pot�eb zákazníka 

 
- slu�by laserového nava� ování  p� ímo u zákazníka, kam s laserem a dalším p�íslušenstvím 

dojedeme, nava�íme na míst�  a opracujeme, eventuáln�  vyleštíme � i dolícujeme na míru nahotovo 
(výhodné nap�. pro lisovny plast� ) 

 
- pronájem laserových nava� ovacích systém� , v� etn�  zaškolení obsluhy tak, aby zákazník byl 

schopen sám realizovat své pot�eby laserového nava�ování. 
 

- poradenství pro laserové nava� ování a sva�ování náro� n� jších materiál� , realizujeme p�es 
telefon, e-maily, p�i návšt� v� ,…   

 
Jsme schopni mimo jiné opravovat i zrcadlov�  lešt� né plochy � i plochy s chemickými dezény. 
P�íklad nava�ování na zrcadlov�  lešt� né form�  u zákazníka: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
S výše uvedenými � innostmi máme dlouholeté zkušenosti a proto doufáme, �e s námi bude spokojena 
 i Vaše firma. 
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LASEROVÝ NAVA � OVACÍ SYSTÉM 

 NOVÉ GENERACE ACP10 
 
Systém ACP02 je ur� en pro nava�ování nástroj�  a forem od velmi malých tvar� , a� po formy o velkých 
rozm� rech a hmotnostech. Jeho koncepce vychází z ov�� ené �ady ACP01 a ACP02, které jsou na trhu ji� 
od roku 2003, a které byly ocen� na zlatými medailemi na Mezinárodních veletrzích v � eské republice v 
Brn�  2004 (MSVB), v Polsku v Kielcach 2005 (Plastpol) a na Slovensku v Nit�e 2006 (MSV). Systém  
ACP10 je koncipován mobilní pro nava�ování nástroj�  a forem p�ímo u zákazníka se snahou o 
minimalizaci rozm� r�  z d� vodu p�epravy.  
 

 
 

 
Systém je dostate� n�  robustní, p�i b� �ném zacházení dostate� n�  ot�esuvzdorný, a stejn�  jako dra�ší typ 
ACP02 je vybaven teleskopicky vysunovatelným ramenem,  co� mu umo�	 uje nava�ení i velmi velkých 
forem a nástroj� . 
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Laserový systém nové generace ACP10 je stejn�  jako dra�ší typ ACP02 vybaven: 
 
 

- Laserovým zdrojem nové generace typ KUBO 100 EVO 
(tento laserový zdroj má jako jediný na celosv� tovém trhu mimo jiné inteligentní re�im 
nava�ování INTELLIWELD, dále má komplety samostatn�  programovatelných a ulo�itelných 
menu pro p� t u�ivatel�  a vyzna� uje se výrazn�  výkonn� jším chlazením typu vzduch-voda ) 
 

- Jednotka pro ovládací menu laserového zdroje je ji� v externím provedení, co� je výhodné pro 
nava�ování velkých tvar�  
 
 

- P�i transportu laseru pro nava�ování u  zákazníka je pro nalo�ení a vylo�ení laserového systému 
do dodávky pot�ebná pouze jediná osoba, která je zcela samostatná. Laserový systém je k dodání 
v� etn�  2 op� ních polo�ek pro automatizované nakládání a vykládání do b� �né dodávky typu 
TRANSIT 

 
 

- ACP 10 je op� n�  vybaven inovovaným systémem ACP112 pro rota� ní nava�ování a sva�ování 
(zv� tšení upínacího pr� m� ru a pracovních rozsah�  a mo�ností u�ivatele) 

 

- Jako op� ní polo�ky jsou k systému ACP02  nabízeny následující speciální dopl	 ky:  
 

o jednotka pro p�isv� tlení (ur� ená pro montá� do laserové hlavy) 
o ru� ní dr�ák pro vedení nava�ovacího drátu v širokém rozsahu pr� m� r�  
o p�ídavné speciální osv� tlení v p�ívodních hadicích pro argon (pomáhá optimáln�  osv� tlit 

nava�ovanou oblast a p�itom minimalizuje pot�ebný prostor) 
 
Všechny inovace a zm� ny vyšly z pot�eb praxe a byly dlouhodob�  ov�� ovány s cílem p�inést u�ivateli co 
nejv� tší aplika� ní výhody.  
 
 
 
Další výhody proti konkuren� ním nava�ovacím laser� m, které jsou v sou� asné dob�  na sv� tovém trhu: 
 

- FLAT TOP BEAM charakteristika laserového paprsku 
- � ASOV�  TVAROVANÉ IMPULSY laserového paprsku 
- Re�im PULSE FILLING pro optimalizaci nava�ování na lešt� ných plochách 
- ZP� TNÁ ELEKTRONICKÁ VAZBA prodlu�ující �ivotnost NdYAg lampy 
- SAMOSTATNÁ PROGRAMOVATELNÁ MENU pro 5 u�ivatel�  
- Re�imy INTELLIWELD pro opitmalizaci nastavovaných parametr�  laserového paprsku 
- ŠIROKÁ VARIABILITA NASTAVENÍ laserového paprsku v�� i nava�ovanému dílu 
- OPTIMALIZOVANÝ ZP� SOB OSV� TLENÍ nava�ovaného místa 
- MOBILITA A MINIATURNÍ ROZM � RY nava�ovacího systému ACP10 
- SYNCHRONIZOVANÝ SYSTÉM pro nava�ování rota� ních ploch 
- TELESKOPICKY VYSUNOVATELNÉ RAMENO umo�n	 uje nava�ování i velkých forem 
- MALÉ ROZM� RY PRO P� EPRAVU   
- 5 INTEGROVANÝCH MOTORICKÝCH POHONNÝCH JEDNOTEK v systému 
- DVOJICE p�ívodních hadic pro ochranný plyn argon 
- VYNIKAJÍCÍ ROZSAH minimální a maximální pracovní výšky  

(od 100mm do 1780mm od zem� ) 
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TECHNICKÉ PARAMETRY LASEROVÉHO SYSTÉMU NOVÉ GENERAC E, 
TYP ACP10 

 
 
Technické parametry laserového zdroje KUBO 100 EVO 
 

Hmotnost    80 kg 
Výška     694mm 
Ší�ka     360mm 
Hloubka    844mm 
Pracovní teplota    10 – 35 oC 
Pracovní vlhkost   max. 90%, nesmí docházet ke kondenzaci 
Povolené vibrace p�i práci  �ádné 
Hlu� nost    menší ne� 70dB 
Napájení    jednofázové, 230V (+/- 10%)    / 50Hz  
Kmito� et     50 – 63 Hz   (+/- 1%) 
Vstupní proud    max. 15,3A (efektivní hodnota) 
Pojistka    16AT 
 
 
Vlastnosti laserového zdroje KUBO 100 EVO 
 

Laserový zdroj t�ídy IV   (t�ída 1 dle WWB systému ) 
Laserové médium   Nd: YAG 
Ší�ka impulsu     0,3 a� 20ms    s krokem nastavení po 0,1ms 
Vlnová délka     1064nm 
Pr� m� rný výkon    max. 100W +/- 20% 1ms, 20Hz 
Maximální energie impulsu  80J  -   F.O.800um 
APF tvarování impulsu  20 p�ednastavených tvar�   

(+ zákaznická mo�nost tvarování impulsu) 
Opakovací kmito� et laser.impuls�  1-20 Hz 
Optický kabel    s optickými vlákny o pr. 600um -  800um 
Chlazení     integrované, typ vzduch voda 
Výstupní stabilita   +/- 3% 
Max pracovní cyklus   80% 
 
 
 
 
Vlastnosti Nakláp� cího a polohovacího systému 
Hmotnost nakláp� cího a polohovacího systému (bez zdroje) 190 kg 
Nosnost stolu        200kg 
Napájení         230V (+/- 10%)   / 50 Hz 
Kmito� et        50 – 63 Hz  (+/- 1%) 
Zabudovaný jisti�         6A     
P�íkon         300W  
 
 
 
Rozm� ry a mo�né polohy nakláp� cího a polohovacího systému: 
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Vysv� tlivky: 
 
 
M …………………..  Motorický posun 
    (vyu�ito u zvedání stojanu ramene a nakláp� ní ramene) 
 
x uM,  y uM, z uM ….. mikromotorický posuv 
    (pro �ízení pracovních os x, y, z) 
 
H ………………….. Ru� ní nastavení po�adované polohy (naklopení, oto� ení) 
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Sv� tla v argonových hlavicích jsou velmi praktická  (p�ihláška vynálezu): 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Krom �  prodeje laserových nava� ovacích systém�  nové generace a veškerého p�íslušenství k nim, 
v� etn�  široké palety návarových materiál�  a op� ních jednotek nabízíme i: 
 

- slu�by laserového nava� ování realizované v našich provozovnách v T�inci a Vsetín� , návary 
m� �eme  následn�  opracovat na míru, � i vyleštit dle pot�eb zákazníka 

 
- slu�by laserového nava� ování  p� ímo u zákazníka, kam s laserem a dalším p�íslušenstvím 

dojedeme, nava�íme na míst�  a opracujeme, eventuáln�  vyleštíme � i dolícujeme na míru nahotovo 
(výhodné nap�. pro lisovny plast� ) 

 
- pronájem laserových nava� ovacích systém� , v� etn�  zaškolení obsluhy tak, aby zákazník byl 

schopen sám realizovat své pot�eby laserového nava�ování. 
 

- poradenství pro laserové nava� ování a sva�ování náro� n� jších materiál� , realizujeme p�es 
telefon, e-maily, p�i návšt� v� ,…   

 
Jsme schopni mimo jiné opravovat i zrcadlov�  lešt� né plochy � i plochy s chemickými dezény. 
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P�íklad nava�ování na zrcadlov�  lešt� né form�  u zákazníka: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
S výše uvedenými � innostmi máme dlouholeté zkušenosti a proto doufáme, �e s námi bude spokojena 
 i Vaše firma. 

P�íklad laserov�  nava�ené plochy o 0,3mm – detail v tvarové dutin�   formy na tlakové lití ho�� íku 
(vystaveno teplotám a� 800oC). 
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Ovládací boxy lze ergonomicky p� emis� ovat tak, aby byly obsluze optimáln�  p� i ruce.  
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Polohovací koule s magnetickým upínáním typ 189368C 

 
 
 

Polohovací koule s magnetickým upínáním slou�í k p�esnému polohování upnuté tvarové vlo�ky p�i 
precizních zp� sobech nava�ování a opracování. Tento systém je vyu�íván nap�íklad p�i precizním 
nava�ování miniaturních tvar�  a hran, � i p�i lešt� ní takových tvar�  a� do zrcadlových lesk� . Oproti jiným 
zp� sob� m upnutí umo�	 uje  velmi rychlé nastavení opracovávaného � i nava�ovaného tvaru do 
po�adované polohy.  

 
Tvarové vlo�ky je mo�né uchytit p�ímo na magnetickou plochu polohovací koule, � i do vhodného 
sv� ráku, který se p�ichytí na tuto magnetickou plochu. 
 

                                                                  Výhodou systému polohovací koule typ 189368C je v� tší 
hmotnost oproti polohovacím koulím z jiných typ�  materiál�  a 
výrazn�  vyšší ot� ruvzdornost a �ivotnost systému (koule je 
kalená).  Díky v� tší hmotnosti ocelové  koule má systém 
s upnutou  tvarovou vlo�kou ní�e polo�ené t� �išt �  a je proto 
mo�né jej zatí�it v� tší hmotností i p�i v� tších vyklopeních 
polohovací koule. Z t� chto d� vod�  je mo�né systém 189368C 
vyu�ít u v� tšího po� tu aplikací. 
 

 
 
 
 
 
                 Technické parametry:  
                 pr� m� r koule     pr.200mm  
                 hmotnost koule               26,8 kg 

                      dosedací ocelová plocha pro upnutí          pr.190 mm 
           rozm� ry podlo�ky pro upnutí koule          230mm 
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Magnetické upínací systémy pro rychlé upnutí 
menších tvarových díl�  

 
 
Typ magnet malý, obj.� . MS01 
 
Tento typ se skládá ze dvou magnetických kostek  
(ka�dá s upínací silou 200N), které lze v�� i sob�  
vzájemn�  nastavit utáhnutím dvojice k�ídlatých matek. 
Výhodou je velká variabilita nastavitelných pozic a  
vysoká rychlost jejich nastavení. P�íklady aplikace:  
Rozm� ry: rozm� r upínací kostky 50 x 25 x 25mm  
celkový rozm� r 114 x 47 x 25mm (délka x ší�ka x 
výška) Hmotnost 0,5 kg síla magnetu v tahu 12 kg 
 
 
 
 
Typ magnet pevný , obj.� . MF01 
 
Jednoduchý typ s pevnými úhly, umo�	 ující 
nastavení 90o, 75o, 45o, 60o a 30o. Velmi rychlá 
práce s tímto typem magnetického upína� e.Vhodné 
pro sériové nava�ování ur� itých, opakujících se 
tvar� . 
Rozm� ry: 100,5 x 65 x 12 mm (délka x výška x 
ší�ka)Hmotnost 0,3 kg síla magnetu v tahu 10 kg 
 
 
 
 
 
 
 
Typ magnet velký, obj.� . MB1 
 
Magnetický upína�  s plynule nastavitelným úhlem  
od 45o do 90o (vyzna� eno ryskami na obvodu), 
 a s velkou magnetickou sílou. 
 Rozm� ry: 140 x 140 x 35 mm (délka x výška x 
ší�ka) 
hmotnost 1,4 kg síla magnetu v tahu 40 kg  
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Ergonomická �idle 
 

Sedadla a op� radla jsou z netoxického, zdravotn�  nezávadného m� kkého polyuretanu, který umo�	 uje 
snadné � išt� ní i dezinfekci b� �nými prost�edky. Materiál je odolný prachu, chemikáliím, olej� m i 
mechanickému poškození v b� �ném provozu. Nastavování výšky plynovým pístem (povrchová úprava 
pístu z tvrdochromu zaru� uje bezchybnou funk� nost po celou dobu �ivotnost �idle bez nutnosti údr�by), 
nebo oto� ným šroubem. 

 
- nosný k�í� – z pru�ného plastu v � erné barv�  
- volba kole� ek nebo kluzák�  dle povrchu podlahy 
- nosnost 130 kg 
- �idle se dodávají bez podru� ek 
 
obj. � íslo �N240 
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Prohlášení o shod�  
 

 
Výrobce:  
 
MEPAC CZ, s.r.o. 
Old�ichovice 862 
CZ - 73961 T�inec 
 
I� O: 26841304 
DI� : CZ 26841304 
 
 
Ozna� ení výrobku: 
 
 
Mobilní polohovací laserový systém pro precizní nava�ování nástroj�  a forem �ada ACP ve spolupráci  
s laserovým zdrojem KUBO 100 EVO 
 
 
 
Specifikace za�ízení – technická data: 
 
ACP 01 je mobilní polohovací laserový systém pro precizní nava�ování nástroj�  a forem.  
Sestává z hlediska EMC z jednoho prost�edí a ze dvou charakteristických � ástí: 
1. nakláp� cí a polohovací systém ACP 01 
2.laserová a zdrojová jednotka KUBO 100 EVO. 
Napájení: 1/N/PE AC 230 V/50Hz, 0,4kW TN-S 
 
Pou�ité technické p�edpisy a technické normy: 
 
Sm� rnice 89/336/EHS; N.V. 18/2003Sb., � SN EN 1127-1, 
� SN EN  61000-6-4, 2002 (‚� SN EN 55011, � SN CISPR 16-2, + A2) 
� SN EN  61000-6-2, 2002 ‚� SN EN 61000-4-4, � SN EN 61000-4-5, � SN EN 61000-4-11 
� SN EN 61000-4-2, � SN EN 61000-4-3, � SN EN 61000-4-6. 
 
 
Za�ízení odpovídá výše uvedeným technickým p�edpis� m a harmonizovaným � eským technickým 
normám. Potvrzujeme, �e za podmínek obvyklého a dle návodu k obsluze ur� eného pou�ití je bezpe� né. 
P�ijali jsme opat�ení, kterými zabezpe� ujeme udr�ování shody s technickou dokumentací a po�adavky 
technických p�edpis� . 
 
 

V T�inci dne 30.08.2005 
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M� �EME NAVŠTÍVIT I VAŠI FIRMU 
 

U našich zákazník�  organizujeme návšt� vy 
s pojízdnou prodejnou, kde Vám naši odborní 
pracovníci poradí s výb� rem nejvhodn� jších 
typ�  nástroj� , � i p�ístroj�  pro �ešení Vašeho 
problému a Vaši pracovníci mají mo�nost 
fyzicky si ov�� it, zda je jimi vytipovaný 
nástroj � i p�ístroj pro jejich práci p�ínosem. 
Tyto návšt� vy jsou zdarma, v p�ípad�  Vašeho 
zájmu m� �eme navštívit i Vaši firmu.Pokud je 
problém slo�it� jší, je p�edán k dalšímu �ešení 
do centrály v T�inci. Pokud ani tam problém 
nevy�ešíme, po�ádáme o radu n� kterou z 
našich 17 dodavatelských firem z celého sv� ta 
(Japonsko, N� mecko, Švýcarsko, Anglie, 
Švédsko, USA, Rakousko,…), které na území � R a Slovenska zastupujeme. 
 

 
V�� íme, �e i Vaše firma najde v našem bohatém sortimentu u�ite � né p� ístroje � i  nástroje pro Vaši 
práci. 
 

kolektiv firem   MEPAC CZ, s.r.o.   a    MEPAC SK, s.r.o. 
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