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Fabrikat
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Steuerung
Maschinennummer
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TECHNISCHE DATEN

Hersteller

Typ

Baujahr

Steuerung
Maschinennummer

Laserleistung

Laserstrahl ein

Arbeitsbereich (X x Y x Z-Achsen)
Max. Blechdicke Baustahl

Max. Blechdicke Edelstahl

Max. Blechdicke Aluminium

Max. Werkstluckgewicht

Max. Geschwindigkeit achsparallel
Max. Geschwindigkeit simultan
Kleinstes programmierbares WegmaB
Verbrauch CO2

Verbrauch N2

Verbrauch He

Schneidgasverbrauch O2
Elektrischer Verbrauchswert Gesamtanlage
Platzbedarf (L x B x H) ca.

maschinev O’T@am

TRUMPF

TRUMATIC L 2530 PLUS
2006

SIEMENS 840 D
AO200A0236

TLF 3.200 Watt

ca. 36.736 h
2.500 x 1.250 x 115 mm
20 mm

8 mm

6 mm

500 kg

60 m/min

84 m/min

0,01 mm

ca.1lh

ca.6 l/h

ca.13h

ca. 500 -2.000 I/h
26 - 53 kW
6,5x54x2,00m
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AUSSTATTUNG

Geschlossener Maschinenrahmen mit integriertem Laseraggregat

Laseraggregat, CO2-Laser, hochfrequenzangeregt, Spiegelteleskop,
KUhlaggregat, Logbuchfunktion

Automatischer Palettenwechsler mit Sicherheitsschranke
Antriebe: Wartungsfreie Drehstrom Servomotoren
Sprint-Achse PLUS

Laser-Schneidkopf mit 5“ Linse

Laser-Schneidkopf mit 7,5 Linse
Schneidkopf-Schnellwechseleinrichtung
Schneidgas-Druckeinstellung programmierbar

APC Kapazitive Hohenregelung und Prozessregelung
Laserleistungssteuerung

Positionslaserdiode

Einstechendeerkennung

HI-LAS Hochdruckschneiden

Schnelle Bearbeitung mit SprintLas

ContourLas zur Herstellung kleiner Locher

PMS Plasmasensorik

Automatische BlechauBenkantenerfassung
Programmierbare Lesitungszyklen

Microweld

Spruheinrichtung fur die sichere Dickblechbearbeitung
Abschaltautomatik

Steuerung SIN 840 D: Offene Steuerung auf PC-Basis, einfache
Bedienung, Online-Hilfe, integrierter e-shop, Diagnosefunktionen,
Wartungslogbuch, Technologiedaten, Teleservice

Umgebungstemperatur bis 43°
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Werkstattprogrammierung ToPs 100 lite

Sicherheit: StrahlfUhrung vollstandig gekapselt und beluftet,
Uberwachungssystem, Mehrkammerabsaugung und
Kompaktentstauber, Schutzkabine

3,5% Diskettenlaufwerk

TFT Farbbildschirm

Netzwerkanbindung (RJ45) durch Installation per Teleservice
Spannpratzen (2 Stuck)

Hochgeschwindigkeitsschneiden mit 3,75“ Laserschneidkopf
Betriebsanleitung / Dokumentation

Maschinenparameter auf Speichermedium



WARTUNGSPROTOKOLL

maschinen

RRUNBE Wartungscheckliste TRUMATIC L2530

Hauptwartung

Kunde Ansprechpartner

Techniker 1 Techniker 2

Betriebsstunden:

NC 64507 h Maschine Nr. A0200A0236
Laser Ein 65599 h Laser-Typ TLF 3200

Strahl Ein 36736 h

Legende fiir Spalte "Zustand":

=Wartungspunkt ist gepriift und in Ordnung => Feldfarbe "grin"

= Wartungspunkt ist behoben und in Ordnung => Feldfarbe "dunkelgrin”
= Wartungspunkt nicht in Ordnung => Feldfarbe "rot"

Option nicht vorhanden => Feldfarbe "weiB3"

= Wartungspunkt nicht durchgefilhrt => Feldfarbe "gelb"

0.00 Check der letzten Wartungsliste
0.01 Gesprach mit Kunden

1.00 Sicherheitseinrichtungen

1.01  Funktionstest der Lichtschranke (falls erforderlich Spiegel reinigen)
1.02 Funktionstest Vorschubhalt & Not-Aus

1.03 Sichtkontrolle Laserwarnlampen

1.04 Funktionstest Tirkontakte & Sicherheitsabdeckbleche

2.00 Arbeitsort: Maschine innen

2.01 Einfadelung prifen (nur Ist-Zustand aufnehmen)

2.02 Test- bzw. Kundenteil schneiden vor der Wartung

2.03 Autolas Plus: Eingangsfilter, Sieb, Filter reinigen (ggf. tauschen), Diise durchblasen
2.04 Spiegel der Deltafaltung: kontrollieren ggf. reinigen

2.05 Sichtkontrolle aller Schlauche + Verschraubungen (Kihlkreislaufe KK1, KK2 und EXOP)
2.06 Faltenbalge der Achsen und Kasten- / Scheibenbalge der Strahlfiihrungen: Sichtkontrolle
2.07 Zahnriemen Z-Achse: Sichtkontrolle

2.08 Zahnstangen X - und Y-Achse: Reinigung und Sichtkontrolle (alle 2.000 h)

Datum 19.08.2020

|x Ix Ix |>< lZusland

xl

Material Stérke
Baustahl | 4,00 mm

=

>

letzte Reinigung:| bei NC 64507 h

2.09 Bereich " Z-Achse Schneidkopf": Fettauffangwanne und Spritzschutzbleche reinigen (alle 2.000 h) letzte Reinigung:| bei NC 64507 h

2.10  Schneidkopfklemmung: Kontrolle

2.11  Bewegungseinheit: Kontrolle Olstand bzw. Olwechsel alle 5.000 h

2.12 Pneumatische Hubtlire: Kette schmieren und Kettenspannung priifen

213 Getriebe der elektrischen Hubtiire: Funktion- und Sichtkontrolle

2.14 Kabel und Gasschlauche im Kabelschlepp X, Y und Z: Sichtkontrolle auf Beschadigung
2.15 Schottbleche: Sichtkontrolle auf Vollstandigkeit

2.16 Achsendschalter Notaus X/ Y Uberprifen, Funktionstest

2.17 Umkehrspiel messen

3.00 Arbeitsort Kiihlaggregat
Wasserwechsel jahrlich, bzw. bei Algenbildung und/oder Leitwert auserhalb Toleranz
3.01 Kihlwassertanks: _ Reinigungslauf => spiilen => Wasserwechsel mit Zusatzen

letzter Olwechsel:[_bei NC 64507 h

3 [ | [ [ |x

Ist links [mm) Ist rechts [mm]
Y 400 0,01 mm 0,01 mm

X 0,01 mm

3.02 Messung Leitfahigkeit

3.08 Wasserfilter: Tauschen und Filtersieb reinigen (bei Wasserwechsel)

3.04 Reinigung Filter FocusLine - Tank

3.05 Autolas adaptives Teleskop: Bypassfilter und Bingdise reinigen

3.06 Sichtkontrolle aller Schlauche und Verschraubungen (Kihlkreislaufe EXOP)

Ist [uS/cm| 5
KK1 28 uS/cm
KK2| 196 uS/cm
FocusLine| 2000

3.07 Spiegel der EXOP (180°-Umlenkung, Teleskop und Geréateblechseite): kontrollieren, ggf. reinigen

3.08 Sammelkathode: reinigen, Dichtungen erneuern
3.09 HV Netzteil, Endstufe, Teflonschlauche und Lfter: Sichtkontrolle ggf. tauschen
3.10 Edelgassicherung in Endstufe: Kontrolle auf Verfarbung

Dichtheitspriifung (Option)
3.11  Prifung entsprechend den aktuellen Dichtheitsanforderungen
3.12 Kuhlaggregat zum Zeitpunkt der Prifung war: dicht

4.00 Arbeitsort: Gerateblech
4.01 Zentralschmierung: Fiillstand kontrollieren
4.02 Eingangsdruck Strahlgangbeliftung: Kontrolle

4.03 Sichtkontrolle aller Schlauche und Verschraubungen (Kihlkreislaufe KK1, KK2 und EXOP)
4.04 Druckluftfilter erneuern, ggf. Filtergehause reinigen

4.05 Option Druckluftschneiden: Kunde winscht Tausch der Filter

4.06 Wasserfilter: tauschen bei Wasserwechsel

4.07 Einzugsmotor Palettenwechsler: Olwechsel (alle 5 Jahre)

nachste Priifung am:
Prifbuch tbergeben an:

Gerald Zimmer

Ist [bar]: 4.7 bar X
Drossel [%]:

bitewahlen:_ | v |
Apii 15 | x |

letzter Olwechsel:
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IRUMES Wartungscheckliste TRUMATIC L2530

Hauptwartung
5.00 Arbeitsort: 180°-Umlenkung
5.01 Leistungsmessung 180° (Nennleistung) Ist [W]:[ 3135 W X
5.02 Absaugung: Druckluft-Eingangsdruck am Manometer ablesen Ist [bar]:| v
5.03 Absaugung: Sichtkontrolle auf Dichtigkeit, Sauberkeit, Funktion | x |
5.04 Absaugung: Druckminderer: Sichtkontrolle & Filter kontrollieren ggf. tauschen L v |
5.05 Einfadelung kontrollieren (alle vier Ecken) Ticketschiisse an Kunden zusammen mit Wartungscheckliste (ibergeben X
5.06 Leistungsmessung (Nennleistung) Schneidkopfposition Ist [W:[ 2768 W X
6.00 Ar Palette hsle y lik, Lichtschranke

6.01 Sicherheitslichtschranke: Funktionspriifung ggf. Spiegel, Sender und Empfanger reinigen
6.02 Notaus- und Vorschubhalttaster: Funktionspriifung

6.03 Bedienpult Palettenwechsler: Lampenkontrolle

6.04 Birsten und Schmutzabstreifer an den Paletten: Sichtkontrolle

6.05 Hydraulik und Leitungen des Palettenwechslers: Sichtkontrolle auf Dichtigkeit

6.06 Hydraulikaggregat: Olwechsel + Offilter tauschen (alle 5 Jahre) letzter Olwechsel:[_ November 17
6.07 Hydraulikaggregat: Olstand kontrollieren

6.08 Palettenwechsler: Flihrungsstangen reinigen und mit Spriihdl einélen

6.09 Palettentransportkette: Kettenspannung prifen

6.10 Absaugung: Differenzdruckanzeige (wenn vorhanden) im griinen Bereich?

wxxxlxlxlx[xl

7.00 Arbeitsort: Laser

7.01 Laser aus und Lecktest durchflihren Ist [nPa/min]:|__ 0,03 hPa/min
7.02 HF-Dichtbander im Resonator: Sichtkontrolle

7.08 Entladungsrohre: Sichtpriifung auf Staubbefall und Beschadigung

7.04 Kontrolle der Elektroden und HF-Verteilung auf festen Sitz und Beschadigung

7.05 Schlauchfiihrungen: Sichtkontrolle auf ausreichenden Abstand zu den Kupferbandern
7.06 Matchspule: Sichtkontrolle (korrekter Sitz des Abgriffs)

7.07 Zindhilfe: Sichtkontrolle

7.08 Kihlwasserverschraubungen: Sichtkontrolle auf Dichtigkeit und Korrosion

7.09 Auskoppelspiegelbelliftung: Funktionskontrolle (Option Filter - Tausch jahrlich) letzter Tausch:|
7.10 Turboradialgeblase: Olwechsel alle 3.000h (nur Geblase mit Olschmierung) letzter Olwechsel:|
7.11  HF-Kabel auf korrekten AnschluB priifen (beidseitig, ggf. richtig festziehen)

|>< <|[x xlxlxlxlx]xlx >

8.00 Arbeitsort Steuerung
8.01 Working.dif von Tasc3 sichern auf "c:\tcommcilog\laser\"
8.02 Kundenspezifische Datenbanken auf kundeneigenes Netzwerk sichern
Datenbanken: PLCcust.mdb, TCOcust.mdb, Ltt.mdb Pfad: N:\Backup\Wartung 19.08.2020
Kundenlaufwerk:\Save\Maschinennr.
8.03 MIO-Datei auf Kundenlaufwerk sichern -
8.04 Batterie MMC: tauschen (alle 3 Jahre) letzter Tausch: Februar 20
8.05 Lafter MMC: Funktionstberprifung
8.06 Leistungskonstanz bei 100% CW durchfiihren. Nennl. +5%/+3% nach 10 min:| 3120 W
8.07 Analogwerte aufnehmen und vergleichen.
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Strahlgaten

8.08 Maschinendatum 64: kontrollieren ggf. korrigieren

8.09 Absaugklappen: Funktionskontrolle

8.10 Olspriiheinrichtung: Funktionstest

8.11 Positionslaserdiode: Offset kontrollieren ggf. korrigieren
8.12 Zindhilfe: Funktionsberprifung

8.13 Strahlgangbeliiftung: Kontrolle Druck nach Schmierzyklus Ist [mbar]:[ 1,112 mbar
8.14 Prifung Funktion Telepresence

lx x x|<|><|x|x|
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IRUMES Wartungscheckliste TRUMATIC L2530

Hauptwartung
9.00 Arbeitsort: Schaltschrinke
9.01 Schaltschranke: Sichtkontrolle auf Staubbefall
9.02 Batterien NCK & ggf. Doppellifter, TASC 200: tauschen (NCK alle 3 Jahre; TASC 200 alle 2 Jahre]
letzter Tausch: NCK| Februar 20 TASC 200

9.03 Gasschlauche im Gasschrank: Sichtkontrolle
9.04 Vakuumpumpe: Sichtkontrolle & Reinigung des Auspuffs

9.05 Vakuumpumpe: Olwechsel alle 1.000 h letzter Olwechsel:

9.06 Gummipuffer unter Vakuumpumpe: Sichtkontrolle

9.07 Klimatiren ausblasen/absaugen

9.08 Ablasschlauch zum Kondensatbehélter: Sichtkontrolle auf Knickstellen
9.09 Funktionspriifung Ablasschlauch zum Kondensatbehalter

10.00 Arbeitsort: Werkbank

x<><|>< [

10.01 Schneidkopfe: nur Sichtkontrolle bitte wahlen > 375" ) 75" X
Sichtkontrolle i.0. i.0.
Linse i.0. i.0.
Ausblasdise i.0. i.0.
Abdeckkappe/ Keramikteil i.0. i.0.
11.00 Diverses
11.01 Eingangsdriicke an Manometern ablesen Lasergas Ist [x]
N 6,0 bar
CO, 6,0 bar
He 6.0 bar
Schneidgas
O 120bar |
N[  240bar |
Druckluft
Beladegerat |

12.00 Beladegerat (Option)

12.01 Alle Linearflhrungen reinigen und abschmieren

12.02 Drehverbindung zum Saugerrahmen abschmieren

12.03 Saugerplatten: Sichtkontrolle

12.04 Index-Bolzen: Sichtkontrolle

12.05 Belade- und Entladefunktion: Funktionstest

12.06 Druckminderer: Sichtkontrolle auf Kondenswasser, Filter kontrollieren ggf. tauschen
12.07 Hubkette:Uberpriifung auf Beschadigungen & schmieren

13.00 Feuerloschanlage (Option)

13.01 Wartungsarbeiten nach Herstellerangaben durchgefiihrt? letzte Prifung: [ v |

13.02 Priifen ob das Drehventil an der Loschmittelflasche gedffnet ist.

14.00 AbschlieBende Tatigkeiten

14.01 Test- bzw. Kundenteil schneiden nach der Wartung Material Starke
>> Vergleich der Schnittqualitat Baustahl 12,00 mm

14.02 Logbuch: Wartungsmerker zurlicksetzen

14.03 Kunde wurde geman Bedienungsanleitung in die von ihm zwischen den Wartungsintervallen durchzufiihrenden Pflege hingewiesen
14.04 Auftrag "Abholung Wartungsbox" via SIS zurlickmelden

14.05 Wartungsplakette ausfiillen und unterschreiben, dann zwischen Geréateblech und Laser anbringen

14.06 Wartungsliste ausdrucken, dem Kunden Ubergeben und erlautern. Gesprachspartner: __Herr Zimmer

14.07 Wartungsliste speichern unter C:\Wartung
14.08 Wartungsliste via SIS ins Zentralarchiv hochladen

[Pos. Notwendige Reparaturen Zusammenfassung Kunde Servicetechniker
2.06.|Faltenbalge und Kastenbélge haben kleine Locher.Kein tausch erwlinscht. X X

Zwecks Reparaturbeauftragung wenden Sie sich bitte an lhren TRUMPF Ansprechpartner im Technischer Kundendienst.

14.09 Kunde wurde auf offene Punkte / Reparaturen hingewiesen.
14.10 Bei notwendigen Reparaturen wird Folgeeinsatz vom Kunden bestellt.
14.11 Kunde wiinscht  keinen Folgeeinsatz.

|x|><l>‘|

[Pos. Benotigte Ersatzteile / Reparatur Folgeeinsatz TRUMPF Mat-Nr. |Stk.

Zwecks Ersatzteilbestellungen wenden Sie sich bitte an lhren TRUMPF Ansprechpartner im Ersatzteilservice.

TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG
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R Wartungscheckliste TRUMATIC L2530 i
Hauptwartung dixch sersands
Pos. |Bommkur_|gen

4.07.|Einzugsmotor Palettenwechsler:: Olwechsel (alle 5 Jahre) wird vom Kunden nicht gewtinscht.Er kauft eine neue Maschine

Datum: 21.08.2020

Einfadelung:

TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG Seite 4/4
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TRANSPORTDATEN
Anlagenteil Lange (mm) Breite (mm) Hohe (mm)
Maschinenkorper inkl.
Laseraggregat 6.400 2.270 2.350
Palettenwechsler 3.430 2.260 1.300
Palette 2.900 1.500 300
HF-Generator 610 920 2.000
KUhlaggregat TLF-Laser 1.750 800 2.000
Kompaktentstauber 1.700 800 2.000



MASCHINENBILDER
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Vielen Dank fur Ihr Interesse
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*Diese Unterlagen legen keinen Anspruch auf Vollstandigkeit und Richtigkeit. Eigenschaftszusicherungen werden
mit den hier enthaltenen Angaben ausdrucklich nicht Ubernommen. Es handelt sich um eine Gebrauchtmaschine.*

maschinenTeam | Inh. Dana Janosch e.K. | Sterntalerring 6a, 95447 Bayreuth | +49 176 32552489



