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Arbeitsbereich - 914 x 610 mm

Die ILS9.75 Plattform ist fir die Laserbearbeitung in verschiedensten Produktionsumgebungen konzipiert. Die ILS9.75 kann
aufgrund ihrer Flexibilitat als unabhéngiges System installiert oder in eine automatisierte Fertigungsstrasse integriert werden.
Damit ist die ILS9.75 eine hervorragende Wahl fir die Prototypenfertigung ohne Werkzeuge. Sie findet weltweit auch Einsatz in
Forschungs- und Entwicklungseinrichtungen. Zusatzlich zum gerdumigen Bearbeitungsraum (914 x 610 x 305 mm) verflgt die
ILS9.75 Uber die Durchladeunktion, bei der sich die beiden Seitentren fir die Bearbeitung von Endlosmaterial 6ffnen lassen.
Die Universal ILS-Plattformen sind weltweit die einzigen CO2-Lasersysteme, die wechselweise als Lasersystem der
Sicherheitsklasse 1 Klasse 4 betrieben werden kénnen.

Die ILS9.75 ist kompatibel fur Dual-Laser und mit einer Laserleistung von 10 Watt bis hin zu 150 Watt, bei Verwendung von zwei
75-Watt-Laserréhren, erhaltlich. Zusatzlich zu ihren Grundfunktionen verfiigt die ILS Uber eine Reihe patentierter, einmaliger
Universal-Funktionen und Eigenschaften, die nur bei Universal Laser Systems erhéltlich sind. Dazu gehéren Laser Interface+™ und
Rapid Reconfiguration™. Dual-Laser-Konfiguration, SuperSpeed™ und die Durchladefunktion sind Optionen, die Still Standzeiten
verringern und die Produktivitat steigern. Bei allen Universal Plattformen werden untereinander austauschbare Komponenten
verwendet, so dass Sie Ihr System individuell an Ihre BedUrfnisse anpassen kénnen.

Universal Funktionsmerkmale

Laser Interface+™

Laser Interface+ ist ein materialbasierter Druckertreiber, der Ihnen
die Wahl zwischen automatischer oder manueller Steuerung der
Leistung, Geschwindigkeit, Impulse pro Zoll und anderen
Systemeinstellungen erlaubt.

Universal Laserquellen

Unser exklusives Angebot an patentierten CO2 Freistrahl-Slab-
Gaslasern ist speziell fur die Anforderungen beim Laserschneiden,
Gravieren, Abbilden von Grafiken und Markieren bestimmt.

Rapid Reconfiguration™
Alle von uns hergestellten Laserréhren sind werksseitig so aus-
gerichtet, dass sie sich einfach in jede unserer Laserplattformen

Durchladefunktion mit Sicherheitsklasse 4-Modul einsetzen lassen. Dieses modulare Konzept gewahrt Ihnen
Unsere vielseitigste ILS-Laserplattform wurde fur die Laser- optimale Flexibilitat bei der Konfiguration Ihres Lasersystems.
bearbeitung von Endlosmaterialien, wie langer Bleche oder

Walzmaterialien konzipiert. Die zwei Seitenklappen Dual-Laser-Konfiguration

ermdglichen die seitliche Materialbeschickung, und das ILS 9.75 ist fur die Dual-Laser-Konfiguration konstruiert.
Lasersystem lasst sich durch das patentierte, abnehmbare Mit diesen Maschinen haben Sie die Méglichkeit, zusatzliche
Klasse 4-Modul von einem vollstandig geschlossenen Laserleistung und Flexibilitat zu gewinnen, indem Sie zwei
Lasergerat (Sicherheitsklasse 1) in ein offenes Lasergerat unabhangige Laserréhren kombinieren und zu einem einzigen
(Sicherheitsklasse 4) umwandeln. Laserstrahl bindeln.

o

ILS 9.75 mit offenen Tiren
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Technische Daten ILS 9.75

Arbeitsbereich 914 x 610 mm

Maximale Werkstlckgrosse 1029 x 762 x 305 mm
Masse Maschine 1448 x 1105 x 1168 mm
Kapazitat der Rundgravur-Vorrichtung max. Durchmesser 260 mm

Hubleistung der motorbetriebenen Z-Achse 27 kg

Durchladefunktion mit Klasse 4- Modul 610 x mm
zuganglicher Arbeitsbereich

Verfligbare Fokussierlinsen 2.0in (51 mm)
3.0in (76 mm)
HPDFO (High Power Density Focusing Optics™)

Laserplattform Interface-Bedienfeld Tastatur und LCD-Display zeigen aktuellen Dateinamen, Laserleistung,
Graviergeschwindigkeit, Pulse pro Zoll und Laufzeit an

Anforderungen zum Computer Erfordert einen dedizierten PC mit Windows® 7/8/10, 32/64 Bit
und einem verfligbaren USB-Anschluss (2.0 oder hoher)
Optikschutz Vorinstallation fur Druckluftspllung der Linsen zum Schutz der Optiken
Gehauseausfihrung Freistehend
Laserleistungen 10, 30, 40, 50, 60 und 75 Watt
in Dual-Laser-Konfiguration 80, 100, 120 und 150 Watt
Gewicht (ca.) 181 kg
Strombedarf 220V-240V/ 10 A (1 Laser)

220V-240V/ 16 A (2 Laser)

Anschluss Absaugung Zwei 102 mm (4 Zoll) Anschlisse
1190 m3/hr bei 1,5 kPa
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Admin Werkzeuge

Verschiedene Werkzeuge stehen zur Verfiigung um die
Funktionalitat der Bediensoftware den persdnlichen
Bedurfnissen anzupassen.

Dies kann von einer Vereinfachung in der Bedienung des
Laserlnterface+ sein bis hin zu softwaregesteuerten,
automatisierten Abldufen der Maschine.

-l
[Job
S UEE Neme ndex Tt
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API Schnittstelle

Um eine hohe Verarbeitungsqualitat zu gewahrleisten,
kdnnen Elemente welche einem Verschleiss ausgesetzt
sind in ihrer Einsatzzeit verfolgt und protokolliert
werden, so dass bei erreichen einer zu bestimmenden
Einsatzzeit eine Service-Meldung ausgel®st wird.

UCS Advanced Engraver Settings 1.10

¥ Retail Mode
¥ Hide System Tab
¥ Forbid Readrite Access to Print Queus

[~ Enable Manual Controls [Other Models) [ Disable Fixture Type Selection
Select this option to display the Manual Cantrols tab in the F Hide Setings Butian
Frinter Setiings dialog for all other models)

[~ Enable Manual Controls [YLS Desktop)
Selectthis option to display the Manual Contrals tab in the:
Printer Setiings dialog (vLS Desktop Onhy).

[~ Enable Print File Polling ™ Delete Each Job after Engraving
islaeﬁthws optionif prirted jobs fail to appearinthie UCP Rt (— v e 1o Tuning
™ Home the YLS Z-Axis Following Application Launch
Selectthis option to home the Z-Axis on the WLS following
each application launch; i.e. whenever the USE cable is
reconnected and whenewver the computer is rebooted

[~ Enable Windows Multi-User Switching
Leawe this option checked if more than one user may log
onto your computer,

[v Activate Datalogging

¥ Log Date (MM/DD/YY)

¥ Log Time (24-HH:MM:SS)

¥ Log Joh Name

¥ Log Job Duration (HH:MM:SS)
¥ Log Computer User Name

¥ Log Engraver Serial Number

[¥ Log START Events

[¥ Log COMPLETE Events
¥ Log PAUSE Events

¥ Log RESUME Events
¥ Log ERROR Everts

Werkzeug zum anpassen des Laserinterface+

Die Offene API Schnittstelle ermdglicht Einbindung
in Kundenspezifische Softwareumgebungen

(Die Software fur die Automatisierungsschnittstelle erméglicht
den Zugriff auf das ULS Control Panel (UCP) Uber eine vom
Benutzer definierte Schnittstelle (d.h. eine C#-API).)

TRstandhaltungsruckverolgungs Datensatz
Aktiv.
—
X zuriicksetzen
—
¥ zuriicksetzen

—_—
Laser zuriicksetzen

—_—
Passwort andern
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Dual Laser-Konfiguration

Produkte von Universal Laser Systems (ULS) stammen aus einem Okosystem sich gegenseitig unterstiitzender und
kundenorientierter Technologien zur Lasermaterialbearbeitung. Sie arbeiten zusammen wie Zahnrader in einem Getriebe und
greifen perfekt ineinander, um jedem Kunden die optimale Lésung fir die Laserbearbeitung zu liefern.

Verbessert die Verlasslichkeit

ULS stellt hochwertige Laserquellen her, die viele Jahre lang zuverlassig funktionieren. Alle Laserquellen mussen jedoch
irgendwann gewartet werden. Dual-Laser-Konfiguration eliminiert im Grunde genommen Ausfallzeiten, indem es quasi ein in
sich redundantes Lasersystem schafft. Falls eine Laserquelle ersetzt oder repariert werden muss, kann die andere Laserquelle
weiterhin betrieben werden. Nach Abschluss der Wartung kann die Laserquelle wieder eingesetzt und mit ihrer urspringlich
abgegebenen Leistung verwendet werden.

Erhéht die Leistung des Lasersystems

Bei Lasersystemen zum Schneiden, Gravieren und Markieren, die tGber die Dual-Laser-Konfiguration verfiigen, erfolgt die
Kombination der zwei Strahlen im System selbst und nicht im Optikschlitten, wie es bei anderen Lasersystemen der Fall ist
(auch bekannt als Lasercutter, Lasergravierer oder Lasermarkierer). Dies ermdglicht allen optischen Elementen von ULS, klein

und leicht zu sein und somit die Leistung des Systems zu verbessern.
Doppellaser-System-konfigurierte Systeme

Polarisierungskombinierer I

Spiegel
Zum Bewegungssystem

Laserstrahl 1 \

Spiegel

Laserstrahl 2

Kombinierter kreuzpolarisierter Strahl

Lasersysteme mit der Dual-Laser-Konfiguration kombinieren beide Laser mittels eines Polarisierungskombinierers.
Dadurch entsteht ein kreuzpolarisierter Strahl.

Aus der Perspektive der Laser-Materialbearbeitung kann linear polarisierte Laserenergie asynchrone Material-Interaktionen
verursachen. Beispielsweise schneidet ein linear polarisierter Strahl ein Material haufig in einer Richtung breiter als in der
anderen Richtung. Die Dual-Laser-Konfiguration nutzt diesen Effekt vorteilhaft, indem der Anwender zwei Laser in demselben
Lasersystem installieren und dadurch einen kreuzpolarisierten Strahl erzeugen kann, der unabhéngig von der Wegrichtung
gleichmaBige Schnittbreiten produziert.
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Zubehor ILS 9.75

Universal's Camera Registration (UCR)

Eine Kamera innerhalb des Lasersystems lokalisiert und bestimmt die exakte Positionen der
Registermarken auf Drucksachen wahrend die Software einen vordefinierten Schneidepfad bereitstellt,
um das Material zu schneiden.

Waben-Schneidetisch

Der Waben-Schneidetisch bietet eine Schneidflache mit leichter Vakuum-Ruckhaltung und minimaler
Ruckstrahlung. Er verbessert die Schneidqualitat und entfernt den Rauch unter dem Schnitt, so dass
das Risiko einer Beschadigung der Materialunterseite reduziert wird. Der Schneidetisch reduziert

auch erheblich den Reinigungsbedarf der Arbeitsoberflache.

Schneidtisch mit Stiften
Der Schneidtisch mit Stiften von Universal wurde entwickelt, um bestimmte Brandspuren und andere
Defekte, die beim Schneiden von Acryl, Holz oder anderen empfindlichen Materialien mit

/W \ konventionellen Laser-Schneidtischen auftreten kénnen, zu verhindern.

Air Assist Luftférdererkegel
Der Luftfordererkegel wird als Zubehdr am Wagen angebracht und wird fur luftunterstitzte An-
wendungen geliefert. Er leitet Druckluft entlang dem Pfad des Laserstrahls (koaxial) auf das Material.

Zublasung in verstellbaren Winkeln

Die Zublasung wird als Zubehér am Wagen angebracht und wird fur luftunterstitzte Anwendungen
geliefert. Sie leitet Druckluft in einem Winkel zum Laserstrahl auf das Material.

L)
HPDFO™
Mit dieser Optik wird der Laserstrahl auf einen viel kleineren Brennpunkt fokussiert, sodass ein

scharferes Bild mit hoher Toleranzhaltigkeit entsteht.

-

Rundgravurvorrichtung
Mit der als Zubehor erhaltlichen Drehaufnahme zur Erweiterung der Leistungsfahigkeit der Universal
Lasersysteme lassen sich runde Gegenstande beschriften und gravieren.

SuperSpeed™

In Verbindung mit der Dual-Laser-Konfiguration werden mit dem patentierten SuperSpeed Zubehor
die beiden Laserstrahlen geteilt und voneinander getrennt gepulst. Das bedeutet, dass zwei Linien
eines Rasterbildes gleichzeitig graviert oder markiert werden kénnen, wodurch sich die Arbeitszeiten
bei Rasterbildern reduzieren. Um beim Schneiden héhere Leistung zu erreichen, lassen sich die
Laser dazu kombinieren.

Automatisierung-schnittstelle
Diese Schnittstelle ermdglicht die Integration eines Universal Lasersystems in eine automatisierte
Fertigungszelle.

Computergesteuerter Lufttrockner Air Assist

Dieses Zubehorteil versorgt den Wagen des Bewegungssystems mit Druckluft. In Verbindung mit
einem Luftférdererkegel oder einer Zublasung als Zubehér wird die Druckluft direkt auf die
Oberflache des zu bearbeitenden Materials gerichtet. Die Luftmenge wird von dem Druckertreiber
Laser Interface+™ gesteuert und kann automatisch im Betrieb geregelt werden.

Durchlademodus

Das patentierte Durchlademodul Klasse 4 erlaubt den Wechsel von der CDRH Laserklasse 1 zur
CDRH Laserklasse 4 zur Aufnahme UbergroBer Werkstlcke. Das Durchlademodul Klasse 4 zeichnet
sich durch Schnellverbindung/-trennung aus und besitzt einen SchlUsselschalter, eine Emissions-
anzeige und eine Sicherheits-Zeitverzdgerung. Da der Benutzer eines Gerates der Laserklasse 4
einer unsichtbaren, potenziell hohen Laserstrahlung ausgesetzt sein kann, sind besondere Vorsichts-
massnahmen erforderlich.
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Material und Leistungsklassen Ubersicht CO2 LASER 10,6 um

Material

Acryl

Avonite

Kevlar

Melamin

Polycarbonat

Polyester (PETG, PETP)
Polypropylen

ABS

PTFE (Teflon)

POM (Delrin)
Polyetylen Schaumstoff
Polyurethan Schaumstoff

Kunststoff

Gravur

EE N R R T

Schnitt

bR I S . B

Gummi Kautschuk

Silikon/Neopren

*

*

*

*

Leder
Papier
Karton
Kork
MDF
Holz
Truciolare
Masonite
Perlmut
Stein
Backstein
Granit
Marmor
Travertin

Naturliche Materialien

EE T R T R R S

* 0% X X X X 2k 3k ok

Denim

Filz

Wolle
Nylon
Baumwolle
Seide
Koper

Textilien

* 0% X X X X F

* 0% X X X X %

Keramik Allumina
Corian
Zirkonium

Kachel

* %k X

Glas FR4
Quarzgut

Kalk - Natron

Gorilla Glas

Schnittiefe: Richtwerte fur Hartholz und Acryl

EE

mit 10 Watt erreicht man ca. 3mm tiefe Schnitte
mit 25 Watt erreicht man ca. 6 mm tiefe Schnitte
mit 50 Watt erreicht man ca. 12 mm tiefe Schnitte

10 Watt
Geeignet fir leichte Gravuren und zum schneiden von diinnen
Materialien. Sehr gute Kontrolle bei empfindlichen Materialien.

20-30 Watt
Geeignet fir leichte Gravuren bei hoher Geschwindigkeit.
Gemassigte Geschwindigkeit beim Schneiden.

Nicht geeignet zum Schneiden von dicken Materialien.

40-60 Watt
Mittlere Leistung fur tiefere Gravuren, hochgeschwindigkeits
Gravuren und zum Schneiden von dicken Materialien bei

durchschnittlicher Geschwindigkeit.

60-75 Watt
Ideal fur produktive Gravur und Schneidearbeiten.

75-150 Watt
Hochleistung fur tiefe Gravuren und Schneidearbeiten.

Markierung in Metallen

Material Einfach*

AlumaMark *
Aluminium

Eloxiertes Aluminium *

Stahl

Cobalt

Eisen

Messing

Lackiertes Messing

Nikel

Zinn

Kupfer

Titan

Wolfram

HPDFO  MMC

* % F %
L A G

L R A

Einfach: Kann mit Standardlinse direkt markiert werden

HPDFO: Kann mittels HPDFO Linse direkt markiert

werden

mit 100 Watt erreicht man ca. 19 mm tiefe Schnitte MMC:  Kann unter zunahme von Metallmarkierungs-
mittel (Thermark, Spectrumark) markiert werden
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