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Mitsubishi Electric lanserar CV-serien med 3D CO»-
laserbearbetningssystem for skarning av CFRP
Vérldens forsta unika CO.-laseroscillator med ortogonal struktur underlattar massproduktionen
av CFRP-produkter

TOKYO, 14 oktober 2021 — Mitsubishi Electric Corporation (TOKYO: 6503) meddelade idag lanseringen
den 18 oktober av tva nya modeller i CV-serien med 3D CO,-laserbearbetningssystem for skarning av

kolfiberforstarkt plast (CFRP — Carbon Fiber Reinforced Plastics), som ar latta material med hog hallfasthet
som anvands i bilar. De nya modellerna ar utrustade med CO»-laseroscillatorer som integrerar oscillator och
forstarkare i samma holje — varldens forsta, baserad pa foretagets forskning fran och med den 14 oktober
2021 — och tillsammans med CV-seriens unika bearbetningshuvud bidrar de till snabb bearbetning och
precisionsbearbetning. Detta mdéjliggér massproduktion av CFRP-produkter, som fram tills nu inte varit

mojligt med tidigare bearbetningsmetoder.

Under de senaste aren har det skett en 6kad uppmarksamhet inom bilindustrin for minskade CO,-utslapp,
forbattrad bransleeffektivitet och lattare material som mojliggor langre fardavstand. Detta driver pa den 6kande
efterfrdgan pd CFRP, som &r ett relativt nytt material. A andra sidan har CFRP-bearbetning med befintlig
teknik haft problem med hoga driftskostnader, lag produktivitet och problem med avfallshantering. En ny

bearbetningsmetod kravdes.

Mitsubishi Electrics CV-serie Overvinner dessa utmaningar genom att uppnd hdg produktivitet och
bearbetningskvalitet som ar mycket dverlagsen befintliga bearbetningsmetoder, vilket bidrar till att underlatta
massproduktionen av CFRP-produkter pa en niva som hittills inte var mojlig. Dessutom bidrar den nya serien
till att minska miljobelastningen genom att minska avfallet och darmed bidra till forverkligandet av ett hallbart

samhélle.
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De nya modellerna visas upp pA MECT 2021 (Mechatronics Technology Japan 2021) pa Port Messe Nagoya,
Nagoya International Exhibition Hall fran 20 till 23 oktober.

ML3122CV-12XM
Lanseringséversikt
Produktnamn Modellnamn Oscillatoreffekt Lan;meng Malforsaljning
"CV Series" 3D CO;- ML1515CV-12XM .
: . 100 maskiner
laserbearbetningssystem for 1,2 kW Okt. 18 (&rligen)
CFRP ML3122CV-12XM

Produktegenskaper

1) Unik 3-axlad ortogonal CO,-laseroscillator uppnar exceptionella CFRP-bearbetningshastigheter

For laserskérning av CFRP, ett material som genereras av kolfiber och harts &r fiberlasern som ofta anvénds
for att skéra plat inte lamplig eftersom stralabsorptionshastigheten ar extremt 1ag for hartset och darfér maste
hartset sméltas via varmeledning frdn kolfiber. Aven om  CO,-laserenheter har hdog
laserenergiabsorptionshastighet for bade kolfiber och harts har de konventionella CO,-laserenheterna for
platskarning inte en brant pulskurva, vilket gor dem olampliga for att skara CFRP pa grund av den hdga

varmetillforseln i hartset.

Mitsubishi Electric har utvecklat en CO,-laseroscillator for skarning av CFRP genom att uppna bade en brant
pulskurva och hdg uteffekt. Detta integrerade MOPA®-system med 3-axlad ortogonal? CO,-laseroscillator
mojliggor integrering av oscillator och forstarkare i samma hoélje; det omvandlar stralen vid 1ag effekt till en
brant pulskurva som lampar sig for att skara CFRP och for tillbaka stralen till utmatningsutrymmet igen, vilket
forstarker effekten. Det ar sedan majligt att anvanda en laserstrale som ar lamplig for CFRP-bearbetning

genom en enkel konfiguration (patentsokt).

Genom att kombinera branta pulskurvor och den hoga straleffekt som kravs for CFRP-skarning uppnar man
exceptionell, klassledande bearbetningshastighet, ungefar sex ganger snabbare® &n befintliga
bearbetningsmetoder som skarning och vattenstrale, vilket bidrar till att forbattra produktiviteten.

1 Master Oscillator Power Amplifier: sammanséattning av effektforstarkare for huvudoscillator

2 3 axlar for laserns optiska axel, gasfléde och utmatningsriktning ar i rat vinkel mot varandra

3 En laserbearbetningshastighet for skarning pd 6 m/min jamfort med 1 m/min vid skarning av varmehardande CFRP-material med en
tjocklek pd 2 mm.
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2) Unikt encykelbearbetningshuvud ger éverlagsen bearbetning och skyddar miljon
Det encykelprocesshuvud som utvecklats for CFRP-skarning gor det mojligt for den har nya serien att skara
med en enda laserskanning som vid laserskarning av plat. Darfor kan hogre produktivitet uppnas jamfort med

flercykelbearbetning, som skannar laserstralar enligt samma maénster flera ganger.

Sidogasmunstycket pa processhuvudet gor att varm materialdnga och damm som bildas under skarning kan
avlagsnas tills det skurna materialets &nde, samtidigt som varmeeffekterna pa materialet hanteras, for att uppna
en Overlagsen processkvalitet som inte kan uppnas med tidigare bearbetningsmetoder (patentsokt). Eftersom
laserbearbetningen ar kontaktfri behovs fa forbrukningsartiklar och inget avfall (t.ex. spillvétska) produceras,
vilket bidrar till att minska driftskostnaderna. Den hér bearbetningstekniken bidrar till forverkligandet av ett

hallbart samhélle och till att uppna tillampliga FN:s mal for hallbar utveckling.

3D-form Kantskarning
Material: CF-SMC Material: Férimpregnerad del
Tjocklek: t1,4 mm (varmeinstallning, kontinuerlig fiber)

Tjocklek: t2 mm
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3) Installation av "ménsterredigeringsfunktion” och anvindningen av IoT forbittrar arbetseffektiviteten
och férenklar underhallet

Konventionellt maste revideringen av bearbetningsmonster redigeras med CAM-programvara (datorstodd

tillverkning). Det gar dock att korrigera monstret pa féltet genom att installera CAM-programvara for

monsterredigering i styrenheten, vilket forbattrar operatorens arbetseffektivitet.

Mitsubishi  Electrics fjrrtjinst med IoT, »iQ Care Remote4U™ gor att driftstatus for
laserbearbetningsmaskiner kan kontrolleras i realtid. Den har fjarrtjansten bidrar ocksa till att forbattra
produktionsprocesserna och minska driftskostnaderna genom att anvénda loT for att samla in och analysera

bearbetningsprestanda, installationstid samt el- och gasférbrukning.

Dessutom &r det mojligt att utfora fjarrdiagnostik av kundernas laserbearbetningsmaskiner direkt fran
terminaler som &r installerade i Mitsubishi Electrics servicecenter. Aven om en processmaskin inte fungerar
garanteras snabb respons med hjalp av fjarrstyrning. Information om férebyggande underhall,
programvaruuppdateringar och bearbetning av tillstandsandringar tillhandahalls ocksa.

4 En tjénst som stoder fjarrunderhall av maskinverktyg genom insamling och ansamling av olika data.

Huvudspecifikationer
Modellnamn ML1515CV-12XM ML3122CV-12XM

Rorelsesystem Hybridsystem (X-axel: Bordsrorelse, Y-axel: Optisk rorelse)

Huvudstruktur for bearbetning Offset-typ
Slaglangd (XxYxZ) (mm) 1 520%1 520x850 3 100x2 200x850
Maximalt matt pa platt

arkarbetsstycke for bearbetning 1520x1 320 3100%2 000
(C-axel fixerad vid 90 grader) (mm)

Laseroscillatoreffekt
(nominell uteffekt)

Malmaterial och maximal
bearbetningstjocklek

1,2 kW

CFRP 3 mm

+ CFRP-skérhuvud
+ Hogtrycksspecifikation for hjélpgas (luft)
- Holje
+ Inbyggd CAM-programvara for monsterredigering i styrenhet

Huvudsaklig standardutrustning

- Fastenhet for arbetshallare

Huvudalternativ « Arbetsklamma

Miljoférdelar

Den nya CV-serien med 3D CO»-laserbearbetningssystem bidrar till att minska verksamhetens miljopaverkan
och hjalper till att forverkliga ett hallbart samhalle genom att minska slitaget pa utrustningen och undvika
avfall.
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HitH

Om Mitsubishi Electric Corporation

Mitsubishi Electric Corporation (TOKYO: 6503) har 100 ars erfarenhet av att tillhandahalla tillforlitliga och
hogkvalitativa produkter, och ar en erkénd global ledare inom tillverkning, marknadsféring och forsaljning av
elektrisk och elektronisk utrustning for informationsbehandling och kommunikation, rymdteknik och
satellitkommunikation, konsumentelektronik, industriteknik, energi, transport och byggutrustning. Mitsubishi
Electric berikar samhéllet med teknik i enlighet med foretagets motto, ”Changes for the Better”. Foretaget
noterade en forséljning pa 4 191,4 miljarder yen (37,8 miljarder dollar*) under rakenskapsaret som slutade
den 31 mars 2021. Mer information finns pad www.MitsubishiElectric.com

*Amerikanska dollarbelopp har omvandlats fran yen till kursen ¥111=1 USD, den ungeférliga kursen pa

Tokyobdrsen den 31 mars 2021
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