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Laserschneidanlage
TRUMPF TRUMATIC L 4030 - 4 kW

Fabrikat TRUMPF

Modell TRUMATIC L 4030

Baujahr 2006 / ca. 20.822 Lasterstrahl ein Stunden
(Stand: 01.03.23)

Maschinennummer A0240A0345

Steuerung SIEMENS 840 D

Arbeitsbereich 4,000 mm x 2.000 mm x 115 mm

Laserleistung 4.000 Watt

HF-Treiberstufe und der Frequenzumrichter sowie die PCU50 wurden in 2022
getauscht.
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AUSSTATTUNG VV\&\SGWVI@VI(,\TMW\

Arbeitskoépfe 57 und 7,5"
Wechseltisch/Palette

Spaneforderer

Betriebsanleitung/ Dokumentation
Maschinenparameter auf Speichermedium

Alle weiteren auf den Fotos und VIDEO ersichtlichen Zubehorteile gehdren nicht
zum Lieferumfang, somit kein Bestandteil fur diesen Verkauf. Der Lieferumfang
umfasst nur die Zubehdorteile, welche hier, in der Auftragsbestatigung und
Rechnung ausdrucklich aufgefuhrt sind.
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TECHNISCHE DATEN

Arbeitsbereich
in X-Richtung

in Y-Richtung

in Z-Richtung
Uberfahrbereich
in X-Richtung

in Y-Richtung

in Z-Richtung
Max. Verfahrbereich
in X-Richtung

in Y-Richtung

in Z-Richtung
MaBe

Lange X Breite x Hohe

Gesamtgewicht
mit TLF Laser

Druckluftverbrauch (erforderlicher
Volumenstrom nach ISO 1217 bzw. DIN 1945)

Antriebsart X-, Y-, Z-Achse

Geschwindigkeit (max. Positioniergeschw.)

achsparallel
simultan

. 41 .‘;.\‘
masch mcwi.( 3 Team

4.000 mm
2.000 mm
115 mm

-16 -+134
-19 -+121
-2 -+16

4150 mm
2.140 mm
117 mm

11.500 x 6.000 X 2.000 mm

16.000 kg

ca. 42 m3/h = 700 I/min

wartungsfreie Drehstrom-
Servomotoren

60 m/min
85 m/min



TECHNISCHE BESCHREIBUNG

3.2 AnschluBwerte, Absicherung,
Frequenz

Die AnschluBwerte kdnnen im Einzelfall noch um ca. 5 kVA redu-
ziert werden, wenn keine Beladeeinrichtung oder LiftMaster vorge-

sehen ist.
AnschiuBwerte der Maschine mit TLF 1800t TLF 2400t TLF 3000t TLF 3800t
TLF 4000t

i GesamtanschluBwert inkl. méglicher Optionen 63 71 73 88
| und Kohiaggragat’ R, ... - IOV RSP S——
Maximale Absicherung der Gesamtanlage 100 125 125 160 (bei 400 V)
: (bei 400 V bzw. 460 V) (A) - 150 (bei 460 V)
i GesamtanschluBwert inkl. mdglicher Optionen 46 51 53 63
{ohne KitiaguIeow: e SR, [So——
: Maximale Absicherung der Gesamtanlage ohne 80 80 80 100

Kiihlaggregat (bei 400 V) (A)

- Maximal zulassige Unterbrechung der

: Nennspannung (ms) ‘ _

Tankheizung (Option)

siehe hierzu EN 60204, Teil 1, Pkt. 4.3.2, Wechselstromversorgung

Fur den Fall, daB die Anlage mit der Option Tankheizung am

Kuhlaggregat ausgeristet wird, gilt folgendes:

e Die Spannungsversorgung des Kihlaggregats muf3 kundensei-
tig Uber einen separaten Anschlu3 am Kiihlaggregat erfolgen.

e |n diesem Fall, kann der AnschluBwert der Gesamtanlage um
den AnschluBwert des Kiihlaggregats reduziert werden.

e Das AnschluBkabel ist kundenseitig bereitzustellen. Es kann
Uber den Sockel des Kiihlaggregats zugefiihrt werden.

TLF 1800t  TLF 2400t

TLF 3000t TLF 3800t

TLF 4000t
. AnschluBwerte des Kiihlaggregats [kVA] 18 21 21 26
| Absicherung bei 400 V [A] 50 : 50 50 , 50

Auf Wunsch kann statt des Standardkihligerétes eine Verdunstungskihlanlage angebaut werden. Ndhere Informationen

hierzu siehe "Informationen zur Verdunstungskihlanlage"

3-20 (4]
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2. Gasversorgung

2.1 Lasergase
Reinheit

Lasergas Reinheit
Helium (He) 146 99.996 Vol.-%
Kohlendioxid (CO,) 4.5 99.995 Vol.-%
Stickstoff (Ny) 5.0 99.999 Vol.-%

Lasergasversorgung mit Gasflaschen

o Lasergasversorgungen mit Einzelgasflaschen stellen die ein-
fachste und preiswerteste Gasversorgung dar.
o Beim Flaschen- oder Blindelwechsel wird der GasfluB unter-

Der Eingangsdruck am Gasmischer darf nicht >7 bar betragenl
*  Bei groBeren Entfemungen ist eine Festverrohrung aus Edelstahl oder Kupfer (Reinstgasqualitat) vorzusehen.

brochen.
Helium (He) Kohlendioxid Stickstoff (Ng)
(CO9)
. Kennzeichnung:
- Flaschenfarbe Grau RAL 7000 Grau RAL 7000 Grin RAL 6001
' Beschriftung He 4.6 COy 4.5 N2 5.0
. Gasverbrauch [/h]:
: TLF 1800t/2400t/3000t 13 1.0 6.0
| TLF 3800t/TLF 4000t 20 1.5 8.5
' Eingangsdruck am 5-7' 5-7' 5-7'
. Gasmischer [bar]
Zuleitungen:
Nennweite [mm] 6 6 6
Max. Lange [m] 10 10 10
Schlauchmaterial PTFE oder PE PTFE oder PE PTFE oder PE
Ventilanschiu3 w21.80x 1/14* = W21.80x 1/14" W24.32 x 1/14*
- ~_nach DIN477 Nr.6 | nach DIN 477 Nr.6  nach DIN 477 Nr.10
Spezifikation Druckminderer: '
Ausflihrung zweistufigmit = zweistufig mit zweistufig mit
i Edelstahimembran = Edelstahimembran  Edelstahimembran |
- Vordruck [bar] 200 ' 200 200
i Hinterdruckbereich [bar] 05-6 05-6 05-6
Min. DurchfluBmenge [Nm?h] 5 5 5
- Absperrventil/Spilventil _ vorzuschalten _ vorzuschalten vorzuschalten

38 il
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Reinheit

Verbrauch

3.4 Schneidgasubersicht

In der betrieblichen Praxis werden zum Laserschneiden Sauerstoff
und Stickstoff als Schneidgase eingesetzt.

Der Reinheit der Schneidgase kommt im Hinblick auf das Schneid-
ergebnis groBe Bedeutung zu. Bei Verwendung von Stickstoff
kénnen Sauerstoffverunreinigungen zu einer Oxidierung der
Schnittkanten fihren. Bei Verwendung von Sauerstoff lauft der
Verbrennungsvorgang umso schneller ab, je reiner der Sauerstoff
ist. Dadurch kann bei gleicher Laserleistung und hoherer
Sauerstoffreinheit schneller geschnitten werden, ohne daB3 es zu
einer Gratbildung kommt. Ist der Sauerstoff mit Stickstoff oder
Wasserdampf verunreinigt, so fihrt das zu einer Gratbildung.

12

10

~20

»H

Schneidgeschwindigkeit, m/min

~N

99.0 95.25 995 89.75 100
Saverstoffreinheit, %

Baustahl 1 mm
800 W
CO,-Laser, CW

(Quelle: AGA, Facts about: Laserschneiden

Schneidgeschwindigkeit in Abhéngigkeit von Gasreinheit Fig. 7991

Der Verbrauch an Schneidgasen hangt ab von

e dem Schneidgasdruck

e der Disenbohrung

e der Einschaltdauer des Lasers in der betrieblichen Praxis

B338D2

TRUMPEF TRUMATIC L 4030
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Gasverbrauch

Die Angaben sind fir O2 und N2 giiltig. Der Schneidgasverbrauch
ist unabhangig vom eingesetzten Laser.
Standarddruck

Maximaler Schneidgasverbrauch pro Stunde (Standardschneiden)
bei permanentem Schneiden:

— d=0.8 mm ---- d=2.0 mm
! it d=1.0 mm --—- d=3.0 mm

8 ;
l

Vit [m¥h] Gasvolumen pro Zeit in m*/h

' p [bar] Druck in bar |
Maximaler Gasverbrauch pro Stunde bei 100% Einschaltzeit Fig. 7691
Beispiele:

Material Dicke  Schneidgasart ' Disen-@. Verbrauch

: - und -druck i

Baustahl 3mm | O,2-3bar = 08-1 1-1.6m¥h
 Baustahl 10mm = O, 0.6bar - 15mm  09m%h

' Baustahl 20mm = 0,05bar = 3mm 2.5 m’h

8 - TRUMPF TRUMATIC L 4030



Hochdruckschneiden

Maximaler Schneidgasverbrauch pro Stunde (Hochdruck-
schneiden) bei permanentem Schneiden:
50
— d=1.4 mm i
---------- |
40 [} - d=1.7 mm
pi ‘f.’:_“é
30 ;—;(,,.._.r, eyt

V/t tﬁmalh]

0 4 —— : +
6 8 10 12 14 16 18 20
p [bar]
Vit [m¥/h] Gasverbrauch pro Zeit in m*h
p [bar] Druck in bar
Maximaler Gasverbrauch pro Stunde bei 100% Einschaltzeit Fig. 7692
Beispiele:
Material Dicke Schneidgasart Diisen-@. = Verbrauch
und -druck . ;
Aluminium- 2mm N,, 10 bar 1.4 mm 12 m’/h
legierung
rostfreier 2mm N,, 10 bar 1.4 mm 11 m%h
Stahl
rostfreier 5 mm N,, 18 bar 1.7 mm 28 m'/h

Stahl

9 - TRUMPF TRUMATIC L 4030




Sauerstoff und Stickstoff im Vergleich

Schneidgase Sauerstoff (O,) Stickstoff (N,)
Reinheit 99.95% (3.5) ~99.8% (2.8)
iVoneiIe o grdBere Schneidge- ‘e oxidfreie Schnittkante;

schwindigkeit dadurch keine Nachbe-
. arbeitung des Werk-
stlicks notwendig

o groBere Blechdicke be-
arbeitbar (Baustahl bis 12
mm bei 1500 W)

Nachteile e Oxidschichtbildung ‘e langsamere Schneid-
~ geschwindigkeit

o etwas héhere Rauhtiefe _
L héherer Gasverbrauch

o Einstechen ist mit
Stickstoff erschwert

2-10 Technologie des Laserschneidens B338D2
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Abmessungen der Anlagen-
teile incl. Transportvorrich-
tungen

6. Transport der Maschine

Samtliche Anlagenteile sind nach Anlieferung auf Transportschéa-
den zu Uberprifen. Sichtbare Transportschéaden sind auf dem
Frachtbrief zu dokumentieren und vom LKW-Fahrer gegenzeichnen
zu lassen. Verdeckte Transportschaden sind spatestens innerhalb
von 6 Tagen an die Versicherungsgesellschaft und an TRUMPF zu
melden.

Der Transport der Anlage vom Lastkraftwagen bis zum endgiiltigen
Aufstellungsort muB kundenseitig vorbereitet und durchgefihrt wer-
den.

Der Transportweg zum Aufstellungsort der Maschine muf3 rechtzei-
tig vor Anlieferung der Maschine geklart werden. Insbesondere
Toréffnungen, Sturzhohen, Kabelpritschenhéhen, Befahrbarkeit des
Bodens mit Panzerrollen u.a. missen Uberprift werden.

Die MaBe der Maschine entsprechend dem Aufstellungsplan sind
beim Transportweg zu bericksichtigen!

Anlagenteil Lénge Breite Hohe
fram] [mm] [mm]
. Maschinenkérper incl.
Laseraggregat ;
: TC L3030 5800 3200 2300’
: TC L4030 7000 3600 2300°
TC L 6030 9500 : 3600 2300'
Palettenwechsler
: TC L 3030 3500 2800 1000’
TC L 4030 4400 3350 1000!
- TC L6030 6700 3350 1000’
Doppelschrank fiir Steue- 1405 800 2000
. rung + HF-Generator (bei :
- TLF 1800t/2400t/3000t/
- 3800t/TLF 4000t)
. Steuerschrank der 1200 | 950 2000
. Maschine 5
. Kuhlaggregat TLF-Laser 1600 800 2000
. Absaugung VARIO T 1.5 1700 800 2000
- Absaugung VARIO T 2.5° 1750 | 1300 2650

~ Trenntransformator (Option) 1050 : 750 1400 |




WARTUNGCHECKLISTE
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Wartungscheckliste  TruLaser 4030

Arbeitsort Kiihlaggregat
Wasserwechsel jahrlich, bzw. bei Algenbildung und/oder Leitwert ausserhalb der Toleranz
Kuhlwassertanks: [

Néachster Wasserwechsel ( Bereitstellung Ktihl ) | |

Messung Leitfahigkeit Max Ist [uS/cm]
KK1 Kupfer 200 pS/cm
KK2 Aluminium 500 pS/cm
Focusline 200 pS/cm

Wasserfilter: Tauschen und Filtersieb reinigen ( bei Wasserwechsel )

Filter im Focuslinetank: Sichtkontrolle und Reinigung

FocusLine adaptives Teleskop: Bypassfilter und Bingdlise reinigen

Sichtkontrolle aller Schlauche und Verschraubungen (Kuhlkreisldufe EXOP)

Spiegel der EXOP (180°-Umlenkung, Teleskop und Gerateblechseite): kontrollieren, ggf. reinigen
Sammelkathode: reinigen, Dichtungen erneuern

HV Netzteil, Endstufe, Teflonschlauche und Lifter: Sichtkontrolle ggf. tauschen
Edelgassicherung in Endstufe: Kontrolle auf Verfarbung

Beam-Tec GmbH
Stahlistrasse 7
CH-8280 Kreuzlingen

Wartung : nach Checkliste
Kunde Ansprechpartner
Techniker 1 Peter Hofmann Techniker 2
Betriebsstunden:
NC 54186 h Maschine Nr.: A0240A0345
Laser ein 53661 h Laser-Typ: TruFlow 4000
Strahl ein 20822 h Datum:
Legende fur Spalte "Zustand™:
=> Wartungspunkt ist geprift und in Ordnung => Feldfarbe "hellgriin”
=> Wartungspunkt ist behoben und in Ordnung => Feldfarbe "dunkelgriin
=> Wartungspunkt nicht in Ordnung => Feldfarbe "rot"
=> Option nicht vorhanden => Feldfarbe "weiR"
| |leeres Feld => Wartungspunkt nicht durchgefiihrt => Feldfarbe "gelb”
Check der letzten Wartungsliste -
Gesprach mit Kunden lber Probleme an Maschine s
[}
Sicherheitseinrichtungen 13
Funktionstest der Lichtschranke(falls nétig Spiegel reinigen) X
Funktionstest Vorschubhalt & Not-Aus X
Sichtkontrolle Laserwarnlampen X
Funktionstest Tlrkontakte & Sicherheitsabdeckbleche X
Arbeitsort: Maschine innen
Einfadelung priifen (nur Istzustand aufnehmen)
Testeile vor und nach der Wartung schneiden -> Vergleich der Schnittqualitat [ Material | Starke |
Baustahl | 5 mm
FocusLine : Eingangsfilter, Sieb, Filter reinigen (ggf. tauschen), Duse durchblasen ||
Spiegel der Deltafaltung: kontrollieren ggf. reinigen
Getriebe Langsférderband: Olwechsel alle 7500 h Type:[ Kabelschlepp
Letzter Olwechsel: [
Sichtkontrolle aller Schlauche + Verschraubungen (Kuhlkreislaufe KK1, KK2 und EXOP) X ]
Langsforderband: Sichtpriifung Bandspannung und ggf. nachstellen. } Soll [mm] % Ist [mm] X |
9-12
Faltenbalge der Achsen und Kasten- / Scheibenbalge der Strahlfiihrungen: Sichtkontrolle Y-Achse werden er-
Zahnriemen Z-Achse: Sichtkontrolle X
Zahnstangen X - und Y-Achse: Reinigung und Sichtkontrolle (alle 2.000 h) Letzte Reinigung: |
Bereich "Z-Achse Schneidkopf": Reinigung
Schneidkopfklemmung: Kontrolle I
Schneidkopfanbindung: Sichtkontrolle der O-Ringe und Dichtungen X
Bewegungseinheit: Kontrolle Olstand bzw. Olwechsel alle 5.000 h 5=l
Letzter Olwechsel: [
Kabel und Gasschlauche im Kabelschlepp Y und Z: Sichtkontrolle auf Beschadigung | X |
Schottbleche: Sichtkontrolle auf Vollstandigkeit | X |
Widerstand zwischen Paletten und Maschinenrahmen messen
Soll Ist [Q]
[Palette A <3Q
|Palette B <30
Achsendschalter Notaus X /Y Uberpriifen, Funktionstest X ]
Umkehrspiel Soll Ist links [mm] Ist rechts [mm] | X |
X 400 <0,02 mm 0,010 mm 0,015 mm
Y < 0,02 mm 0,010 mm

Seite 1/6
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Wartungscheckliste  TruLaser 4030
Wartung : nach Checkliste

Arbeitsort: Gerateblech

Zentralschmierung: Fillstand kontrollieren ggf. auffiillen _I
Eingangsdruck Strahlgangbeliftung: Kontrolle {Sol[ I Ist [bar] IOption Drossel: |
1-2 bar
Sichtkontrolle aller Schlauche und Verschraubungen (Kuhlkreislaufe KK1, KK2 und EXOP) X
Burstenschmierung Langsforderband: Funktionsuberprifung alle 5000h Letzte Prifung:|
Alle Gas- und Luftfilter erneuern |
Option Druckluftschneiden: Kunde wiinscht Tausch der Filter ] |
Kabel und Gasschlauche im Kabelschlepp: Sichtkontrolle auf Beschadigung | X |
Wasserfilter: tauschen ( bei Wasserwechsel )
Einzugsmotor Palettenwechsler: Olwechsel (alle 5 Jahre) Letzter Olwechsel:
Druckluft-Eingangsdruck am Manometer ablesen Soll | Ist [bar]
6 bar +1 bar |
Arbeitsort: 180°-Umlenkung
Leistungsmessung nach AS (100% Laserleistung) [Soll 4000 Ist [W] X ]
[Nennleistung +/- 100W 4150 W
Absaugung: Druckluft-Eingangsdruck am Manometer ablesen [Soll Ist [bar] |
|5 bar 0,5 bar
Absaugung: Sichtkontrolle auf Dichtigkeit, Sauberkeit, Funktion
Absaugung: Druckminderer: Sichtkontrolle & Filter kontrollieren ggf. tauschen
Einfadelung kontrollieren (alle vier Ecken) Ticketschiisse an Kunden zusammen

mit Wartungscheckliste tibergeben

Beam-Tec GmbH
Stahlistrasse 7
CH-8280 Kreuzlingen

Leistungsmessung (Nennleistung) Schneidkopfposition [Ist: W] [ 3690 W [ X]
(zulassiger Verlust: 1-2 % der Nennleistung pro Spiegel)
Arbeitsort: Palettenwechsler, Hydraulik, Lichtschranke e
Bedienpult Palettenwechsler: Lampenkontrolle | X |
Bursten und Schmutzabstreifer an den Paletten: Sichtkontrolle, ggf. nachstellen =
Hydraulik und Leitungen des Palettenwechslers: Sichtkontrolle auf Dichtigkeit | X |
Hydraulikaggregat: Olwechsel + Olffilter tauschen (alle 5 Jahre) L
Letzter Olwechsel: | | S
Hydraulikaggregat: Olstand kontrollieren ||
Palettenwechsler: Fiihrungsstangen reinigen und mit Sprihél eindlen
Palettentransportkette: Kettenspannung uberprifen (nicht nachstellen) |Ist: [mm]
Absaugung: Differenzdruckanzeige (wenn vorhanden) im griinen Bereich?
Arbeitsort: Laser
Laser aus und Lecktest durchfiihren [Soll [ Ist [hPa/min] x|
Druckanstieg max 0,1hPa/min [max 0,1 hPa/min | 0,00 hPa/min
HF-Dichtbander im Resonator: Sichtkontrolle X
Entladungsrohre: Sichtprifung auf Staubbefall und Beschadigung
Kontrolle der Elektroden und HF-Verteilung auf festen Sitz und Beschadigung
Schlauchfiihrungen: Sichtkontrolle auf ausreichenden Abstand zu den Kupferbandern
(auf beschadigte Kabelbinder achten, wenn notwendig tauschen) -
Matchspule: Sichtkontrolle (korrekter Sitz des Abgriffs) | X |
HF-Kabel auf korrekten Sitz priifen, ( beidseitig, ggf. fest nachziehen) | X |
Zundhilfe: Sichtkontrolle | X |
Kuhlwasserverschraubungen: Sichtkontrolle auf Dichtigkeit und Korrosion |
Auskoppelspiegel: Sichtkontrolle
Auskoppelspiegelbeliiftung: Funktionskontrolle (Option Filter - Tausch jahrlich) Filter getauscht:|
Turboradialgeblase: Olwechsel alle 3.000 h (nur Geblase mit Olschmierung) L |
Letzter Olwechsel:
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Wartungscheckliste  TruLaser 4030
Wartung : nach Checkliste

8.00 Arbeitsort Steuerung
8.01 Working.dif von TASC 3 sichern auf "c:\tcommc\log\laser\"
8.04 Batterie MMC(Bosch EPROM): tauschen (SIEMENS alle 3 Jahre; BOSCH jahrlich)

il W

|letzter Tausch:
8.05 Lufter MMC: Funktionsuiberprifung (Lufter NT + Boschsteuerung Funktionspriifung/Reinigung Filtermatten)
8.06 Leistungskonstanz bei 100% CW Nennl. +5%/+3%
nach 10min Nennl. +5%/+3%
nach 20min Nennl. +5%/+3%
8.07 Analogwerte ablesen und eintragen [)
Laserparameter/-einstellung bei 100% CW nach 10 min Strahl ein
Parameter Wert
Pi [kW] 21,70
PRss[kW] 0,35
PiM [kW] 21,70
PRm [kW] 0,35
UA1 [kV] 10,11
1A1 [A] 3,03
UG1 [V] -244,00
1G1 [mA] 904,00
Pbi [W] 1492,00
PBr [W] 0,00
Ana10 [V]
Anal1[V]
uDs [V] 162,00
IDS [A] 12,49
Anai4 [V]
Q1 [I/min] 12,23
Q2 [I/min] 13,53
TF [kHz] 0,00
TV [%] 0,00
Anai9 [V]
Uvco [V] 26,14
TWT [°C] 108,00
T_Cr[°C] 39,00
TWI[°C] 108,00
8.08 Maschinendatum 64: Kontrollieren ggf. korrigieren _]
8.09 Kihlaggregat: Aktuelle Temperatur Soll Ist [°C] |
nach 10 min Strahl ein KK1 max. 30°C
KK2 25°C +£0,5°C
8.10 Absaugklappen: Funktionskontrolle ||
8.11 Olspriiheinrichtung: Funktionstest |
8.12 Positionslaserdiode: Offset kontrollieren ggf. korrigieren =
8.13 Zindhilfe: Funktionsliberpriifung
8.14 Strahlgangbellftung: Kontrolle Druck nach Schmierzyklus ISoII Ist [mbar]
[1,1 mbar
[ Toleranz +0,4 / -0,1 mbar
Beam-Tec GmbH
Stahlistrasse 7
CH-8280 Kreuzlingen Seite 3/6
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Wartungscheckliste

TruLaser 4030
Wartung : nach Checkliste

Arbeitsort: Schaltschranke
Eingangsspannung vom Netz messen

Kabelstecker und Verbindungen: Sichtkontrolle
Schaltschranke: Sichtkontrolle auf Staubbefall

Batterien NCK & ggf. Doppellufter, TASC 200: tauschen(NCK alle 3 Jahre;TASC 200 alle 2 Jahre,Bosch NT1 1x jahrl.)

[Soll |

Ist [V]

400V £ 10%

Letzter Tausch: [NCK

[TASC 200

Gasschlauche im Gasschrank: Sichtkontrolle

Ventil abpumpen langsam +17-Y4

Vakuumpumpe: Sichtkontrolle & Reinigung des Auspuffs

Vakuumpumpe: Olwechsel alle 1.000 h (nur bei Busch-Vakuumpumpe)

Vakuumpumpe: Tausch der Pumpe alle 15.000 h LE(nur bei Hyco-Vakuumpumpe)
|

Letzter Tausch: |

Tausch erwiinscht:

Gummipuffer unter Vakuumpumpe: Sichtkontrolle

24V Netzteile im Laser- und Maschinenschaltschrank tiberprifen und ggf. einstellen

LLTT R b

Soll Ist [V]
[NC 26V DC # 0,5V
|Laser 26V DC + 0,5V
Klimaturen ausblasen/absaugen ]
Arbeitsort: Werkbank
Schneidkdpfe: nur Sichtkontrolle! 3,75" 5" 7.5" 9" |
Sichtkontrolle
Linse
Ausblasdise
Abdeckkappe/ Keramikteil
Diverses
Eingangsdriicke an Manometern ablesen :]
Lasergas Soll Ist [bar]
N, 6 bar +/- 1 bar
CO, 6 bar +/- 1 bar
He 6 bar +/- 1 bar
Schneidgas
0O, [max. 21 bar |
N, |max. 33 bar |
Druckluft
LM / Loader |6 bar +1 bar |

Rotolas (Option) nur bei Kundennutzung

Vierbackenfutter: Funktionskontrolle und bei Bedarf reinigen

Lichtschranken Rotolas: Funktionskontrolle und bei Bedarf reinigen
Hydraulisches Spannfutter (Option): Funktionskontrolle und bei Bedarf reinigen

Schubstange: Funktionsprifung und bei Bedarf reinigen
NC-Anschlag: Funktionskontrolle und bei Bedarf reinigen

LoadMaster (Option)
Alle Linearfiihrungen reinigen und abschmieren

Drehverbindung zum Saugerrahmen abschmieren

Saugerplatten: Sichtkontrolle
Index-Bolzen: Sichtkontrolle
Belade- und Entladefunktion: Funktionstest

Hubkette:Uberpriifung auf Beschadigungen & schmieren

Querforderband (Option)

Birstenschmierung Querférderband: Funktionsiiberpriifung alle 5000 h
Getriebe Querforderband: Olwechsel alle 7500 h
Bandspannung Querférderband: {iberpriifen und ggf. nachspannen

Beam-Tec GmbH
Stahlistrasse 7
CH-8280 Kreuzlingen

Letzte Prifung:|

Letzter Wechsel:|
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Wartungscheckliste  TruLaser 4030
Wartung : nach Checkliste

15.00 AbschlieBende Tatigkeiten
15.01 MD 78 & 88 uberprifen, ggf. bei Verwendung neuer Zusatze andern
15.02 Logbuch: Wartungsmerker zurticksetzen
15.03 Néachste Wartung am: [ |
15.04 Kunde wurde gemaR Bedienungsanleitung in die von ihm zwischen
den Wartungsintervallen durchzufiihrenden Pflege hingewiesen
15.05 Kontrolle der Lasertechnologietabellen (Soll-/Ist-Werte). ggf. Kundengesprach bei groben Abweichungen E

Bemerkungen:

15.07 Wartungsplakette ausfillen und unterschreiben, dann zwischen Gerateblech und Laser anbringen
15.08 Wartungsliste ausdrucken, dem Kunden tbergeben und erlautern Gespréachspartner:

Pos rNotwendige Reparaturen Zusammenfassung Servicetechniker| Kunde

Schalter am Querférderer defekt. Bedienpult Tischwechsler komplett verbogen. Not-Aus-Taster

Bedienpult defekt. Faltenbalge Achse X-und Y haben Lécher und sind stark verdlt. Quarzgléser

ziemlich milchig. Absauganlage im roten Bereich (Staubbehalter bis Oberkante gefiillt). Abdeckung

der Stromschienen im Laserschaltschrank abgebrochen. Olstand in der Tischhydraulik zu niedig.

5" Schneidkopf vorhanden. Abdeckhaube der Z-Achse nicht vorhanden

15.11 Kunde wurde auf offene Punkte / Reparaturen hingewiesen.

15.12 Bei notwendigen Reparaturen wird Folgeei z vom bestellt.
15.13 |

Pos rBenétigte Ersatzteile / Reparatur Folgeeinsatz Anzahl

Pos |Bemerkungen

Datum: 01.03.2023 Unterschrift Techniker + Kurzzeichen:  Peter Hofmann

Unterschrift Kunde:
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Wartungscheckliste  TruLaser 4030
Wartung : nach Checkliste

Einfadelung:
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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 | www.maschinenteam.de
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