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Przeznaczenie?

Warunki ustawienia zawierajg wszystkie informacje dotyczace
ustawienia maszyny wilgcznie z nastepujgcymi laserami:
TruDisk 2001, TruDisk 3001, TruDisk 3002, TruDisk 4001, Tru-
Disk 4002, TruDisk 5001, TruDisk 5002, TruDisk 6001, Tru-
Disk 6002. (konstrukcja 6C).

W przypadku opcji DepositionLine obowigzuje:

= Do zasilania gazem przenosnika proszku moze by¢ wyko-
rzystywany tylko argon i/lub hel.

=  Mozna stosowac¢ wytgcznie proszek o frakcji ziaren 245 pym
oraz <90 um.

Inwestor moze stosowaé maszyne do obrébki przedmiotow tréj-
wymiarowych poprzez cigcie, zgrzewanie i napawanie laserowe.

Maszyne mozna stosowac wytgcznie do obrébki przedmiotow
metalicznych.

Obrébka tworzyw sztucznych jest niedozwolonal

Zakres obowigzkéw Klient: Przed dostawg maszyny muszg zosta¢ spetnione wszyst-
kie warunki opisane w ponizszym rozdziale. W przeciwnym razie
niemozliwe bedzie przeprowadzenie rozruchu przez pracowni-
kow serwisu firmy TRUMPF.

Przekaza¢ wiasciwe podrozdziaty przedstawicielom firm/zaktadéw
specjalistycznych, ktérym zlecono wykonanie okreslonych zadan
(np. elektryk instalator, zaktad specjalistyczny w zakresie gazéw
przemystowych...) w momencie przewidzianym w niniejszej
pomocy planistyczne;.

Wskazéwka

Wylacznik gléwny maszyny moze zosta¢ wigczony w trakcie
rozruchu wyltacznie przez pracownika serwisu firmy
TRUMPF.

Serwis techniczny: Rozruch maszyny jest wykonywany przez
pracownika serwisu. Obejmuje on:

= Ustawienie, wyrdbwnanie, wypoziomowanie, ustalenie
maszyny.

= Ulozenie swiattowodu.

= Napetnienie agregat chtodniczy.

= Przytgczenie maszyny do zrddet zasilania (z wyjatkiem sieci
elektrycznej).

= Przeprowadzenie kontroli dziatania.
= |nstruktaz personelu.

2-4 Warunki ustawienia maszyny TruLaser Cell Seria B737pl
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Czas przed
dostawg
maszyny

14 tygodni

14 tygodni

Kryterium pla-
nowania

Personel i szko-
lenie

Miejsce ustawie-
nia

1. Pomoc planistyczna

Pomoc w zakresie planowania przedstawia zestawienie $srodkéw
i przygotowan, ktérych podjecie i przeprowadzenie lezy w zakre-
sie obowigzkow klienta. Szczegotowe informacje podane sg w

odpowiednich podrozdziatach dotyczgcych warunkéw ustawienia

maszyny.

Patrz rozdziat 2,
Miejsce ustawie-
nia (patrz
"Miejsce usta-
wienia", p.

2-9)

Dziatania

Wyznaczy¢ osobe odpowiedzialng
za przygotowanie odbioru maszyny.

Wyznaczy¢ personel obstugujacy,
konserwacyjny oraz programistow.

Ustali¢ terminy szkolen dla wykwali-
fikowanego personelu.

Sprawdzi¢ konieczno$¢ wyznacze-
nia osoby odpowiedzialnej za
ochrone laserowg . Przestrzegaé
krajowych ustaw i przepisow (Nie-
mcy: BGV B2). Dalsze wskazowki
w normach: IEC/EN 60825 i
ANSI Z136.1 (dla USA)

Na schemacie ustawienia maszyny
sprawdzi¢ wymogi przestrzenne.

Sprawdzi¢ wtasciwosci podtoza
(jakos¢, ptaskos¢, poditoze olejo-
szczelne bez szczelin dylatacyj-
nych). Uwzgledni¢ mase i wymiary
maszyny.

Sprawdzi¢, czy spetnione sg wyma-
gania dotyczgce warunkéw klima-
tycznych (temperatura pomieszcze-
nia, nastonecznienie, czystosci
powietrza otoczenia).

Dowiedzie¢ sie we wiasciwym urze-
dzie, czy oczyszczone przez filtr
zbiorczy powietrze musi by¢ odpro-
wadzane do atmosfery.

Sprawdzi¢ droge transportu (Swiatto
bram, wysokosci nadprozy i potek
kablowych, miejsca manewrowe
dookota naroznikéw itd.).

]
]

Wprowadzone
dziatania

B737pl
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Czas przed
dostawg
maszyny

12 tygodni

12 tygodni

4 tygodni

4 tygodni

4 tygodni

Kryterium pla-
nowania

Zasilanie gazem

Zasilanie elek-
tryczne

Materiaty eks-
ploatacyjne

Teleserwis

Przytacze sie-
ciowe

Patrz rozdziat 3,
Zasilanie gazem
(patrz "Zasilanie
gazem", p.
2-20)

Patrz rozdziat 4,
Zasilanie elek-
tryczne (patrz
"Zasilanie elek-
tryczne", p.
2-28)

Patrz rozdziat 6,
Materiaty eks-
ploatacyjne
(patrz "Materiaty
eksploatacyjne”,
p. 2-39)

Patrz rozdziat 4,
Zasilanie elek-
tryczne (patrz
"Zasilanie elek-
tryczne", p.
2-28)

Patrz rozdziat 4,
Zasilanie elek-
tryczne (patrz
"Zasilanie elek-
tryczne", p.
2-28)

Dziatania

Zainstalowa¢ przewody doprowa-
dzajgce gazy spawalnicze i gazy
tngce i poprowadzi¢ je do miejsca
ustawienia.

Uzgodni¢ sposob zasilania gazem
(butle gazowe, bateria butli lub
zbiornik gazu).

Dla opcji DepositionLine: zainstalo-
wac przewody do zasilania gazem
przenosnika proszku.

Zainstalowa¢ przylgcza elektryczne
w miejscu ustawienia maszyny.
Przekréj przewoddw i zabezpiecze-
nia muszg by¢ zgodne z przepi-
sami.

Uwaga: w zaleznosci od wersji
maszyny moze byc¢ kilka przytgczy.

= Maszyna podstawowa, urzgdze-
nie laserowe i agregat chtodniczy
urzgdzenia laserowego wyma-
gajag oddzielnych przytgczy elek-
trycznych.

= Przenos$nik proszku do opcji
DepositionLine wymaga oddziel-
nego przytgcza elektrycznego.

Zapewni¢ materiaty eksploatacyjne:
gazy tngce, gazy spawalnicze i
wode chiodzaca.

Materiat dozowany w przypadku
korzystania z MultiCoater (opcja).

Nalezy zwréci¢ uwage:

= Do uruchomienia przygotowaé
odpowiednig ilos¢ wody chtodza-
cej o odpowiedniej jakosci.

= Jesli agregat chtodniczy ma stac
W miejscu zagrozonym zamarza-
niem, do uruchomienia nalezy
przygotowac "etylenoglikol naj-
wyzszej czystosci”.

W przypadku Teleserwisu przez
modem: zainstalowa¢ gniazdko
telefoniczne do modemu serwiso-
wego.

W przypadku Teleserwisu przez
Internet: zapewni¢ dostep do Inter-
netu.

Przytagcze do sieci wymaga oddziel-
nego zasilania elektrycznego.

Wprowadzone
dziatania

[]

[]
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Czas przed
dostawg
maszyny

4 tygodni

4 tygodni

4 tygodni

4 tygodni

4 tygodni

4 tygodni

Kryterium pla-
nowania

Ochrona prze- -
ciwpozarowa

Patrz rozdziat 7,
Transport (patrz
"Transport", p.
2-43)

Transport

Bezpieczenstwo | -
pracy lasera

Pomoc planis-
tyczna przy
przygotowaniu
do ustawienia i
uruchomienia

Patrz rozdziat
7.2, Ustawienie
maszyny (patrz
"Ustawianie
maszyny", p.
2-71)

Potki kablowe Patrz rozdziat

do Swiatlowodow | 7.2, Ustawienie

lasera maszyny (patrz
"Ustawianie
maszyny", p.
2-71)

Fundament

Dziatania

Ze wzgledu na wymogi ochrony
przeciwpozarowej nalezy wyposazyc¢
maszyne w nastepujgce gasnice:

= Gasnica proszkowa (klasa
zabezpieczenia przeciwpozaro-
wego A, B, C)

= Jesli filtr zbiorczy jest wyposa-
zony w instalacje gasniczg COa:
gasnica sniegowa CO, (klasa
zabezpieczenia przeciwpozaro-
wego B).

= Jesli filtr zbiorczy jest wyposa-
zony w urzadzenie do gaszenia
argonem: gasnica proszkowa
(klasa zabezpieczenia przeciwpo-
zarowego D).

W przypadku gdy uzytkownik sam
transportuje maszyne na miejsce
ustawienia: zleci¢ przygotowanie
odpowiednich $rodkéw transportu i
pomocy transportowych.

Przestrzega¢ przepiséw obowigzuja-
cych w kraju uzytkownika.

Dotyczy Niemiec:

Zgtosi¢ urzadzenie do obrobki lase-
rowej w stowarzyszeniu branzowym
i w Urzedzie Nadzoru Gospodar-
czego.

Do celéw serwisowych przygotowaé
okulary ochronne do prac przy lase-
rze o dlugosci fali 1030 nm.

Sprawdzi¢, czy wykonano wszystkie
wymagane czynnosci zwigzane z
przygotowaniem do ustawienia i
uruchomienia.

Przesta¢ ,Pomoc planistyczng w
zakresie ustawienia i uruchomienia”
do serwisu technicznego firmy
TRUMPF w odpowiednim kraju lub
przedstawicielstwie.

Przygotowac¢ fundament pod
maszyne podstawowg zgodnie ze
schematem fundamentowym (wyko-
nac¢ otwory i wyciecia).

Uwaga: Jesli nie zostaly utozone
LStandardowe potki kablowe”, inwes-
tor powinien zainstalowa¢ potki kab-
lowe, w ktérych poprowadzone zos-
tang $wiattowody z miejsca ustawie-
nia lasera do maszyny.

Wprowadzone

B737pl
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Czas przed Kryterium pla-
dostawg nowania
maszyny

W czasie Transport
dostawy

maszyny

Podczas usta-
wiania i urucha-
miania maszyny

Wykwalifikowani
elektrycy

Srodki trans-
portu i narzedzia
pomocnicze

Po ustawieniu

Patrz rozdziat 7,
Transport (patrz
"Transport", p.
2-43)

Patrz rozdziat
7.3, Srodki
transportu i
narzedzia
pomocnicze
(patrz "Srodki
transportu i
narzedzia
pomocnicze", p.
2-71)

Lista kontrolna dot. pomocy planistycznej

Dziatania

Gdy klient sam transportuje
maszyne na miejsce ustawienia:

= Przygotowa¢ odpowiednie $rodki
transportu.

= Przygotowa¢ odpowiedni perso-
nel transportowy.

Wskazéwka: W przypadku ustawie-
nia maszyny przez serwis tech-
niczny firmy TRUMPF udostepniane
sg wymagane srodki transportu i
pomoce transportowe.

Zapewni¢ wykwalifikowanych elek-
trykow, ktorzy podtgcza maszyne.

Obowigzuje wytgcznie na terenie
Europy: trawerse do duzych obcig-
zen i podpore nalezy odesta¢ do
firmy TRUMPF.

Wprowadzone

Tab. 2-1

2-8 Pomoc planistyczna - Wersja 8
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Obowiazki klienta

Ustawienie na podescie

Ptaskos$¢ podioza

Powierzchnia ustawienia

2. Miejsce ustawienia

W celu uzyskania fachowego wsparcia, szczegdlnie w zakresie
jakosci podtoza, nalezy zwrdci¢ sie do specjalisty ds. statyki
budowli i udostepni¢ mu do wgladu wiasciwy podrozdziat.

Jedli na podescie sg ustawiane agregaty zasilajgce maszyne, jak
np. agregat chtodniczy, filtr zbiorczy lub szafy sterownicze,
nalezy przestrzegaé nastepujgcych warunkow:

= Podest nie nalezy do zakresu dostawy maszyny.

= Podest musi zapewniaé stabilne wejscie zgodnie z obowigzu-
jacymi normami i krajowymi przepisami.

= Nalezy zbiera¢ wyptywajgcg wode, olej lub inne materiaty
eksploatacyjne.

21 Wymogi przestrzenne

Dla kazdej maszyny przygotowywany jest plan ustawienia. Pod-
ane sg w nim wymogi przestrzenne konieczne do otwarcia drzwi
szafy sterowniczej, uktadu odsysania i urzgdzenia laserowego.

Jezeli w pdzniejszym terminie maszyna zostanie uzupetniona
przez klienta, np. o komponenty uktadu automatyki, uzytkownik
musi nanies¢ odpowiednie zmiany na planie ustawienia.

2.2 Jakosé podioza

Podtoze do ustawienia maszyny musi by¢ mozliwie jak naj-
bardziej ptaskie. Mniejsze nieréwnosci mozna skompensowac
przy pomocy regulowanych stép lub podktadek klinowych.

= Rdznica wysokosci na powierzchni ustawienia maszyny nie
moze przekracza¢ 12 mm na 10 m. W obszarze frontowych i
bocznych drzwi ochronnych ze wzgledéw bezpieczenstwa
pracy lasera réznica wysokosci podtoza moze wynosi¢ mak-
symalnie 5 mm .

= Powierzchnia ustawienia maszyny podstawowej w obrebie
punktéw obcigzenia musi by¢ wykonana z jednolitej ptyty fun-
damentowe;.

=  Miedzy punktami obcigzenia nie mogg przebiegaé szczeliny
dylatacyjne.

= W rejonie podktadek klinowych niedopuszczalne sg

powloki syntetyczne i asfaltowe ze wzgledu na ryzyko uplas-
tycznienia.

= Przy ponownym ustawianiu ptyt fundamentowych/pokryw
nalezy zapewni¢, by np. przy wyschnieciu nie ujawniaty sie

B737pl
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TRUMPF

efekty osiadania wykraczajgce poza podane powyzej wartosci
maksymalne.

Wplywy zewnetrzne wywotywane pojawianiem sie zmiennych

obcigzen w bezposrednim sasiedztwie maszyny mogg wptywacd

na jakos¢ przedmiotéow obrabianych. Nalezg tu np.:

= Wozki widtowe, urzgdzenia transportu poziomego itd.

= Montaz lub demontaz innych urzadzen bezposrednio obok
maszyny.

= Praca maszyn powodujgcych drgania, jak np. wykrawarki
mechaniczne itd.

Wskazowka

W poszczegoélnych przypadkach konieczne jest przeprowadzenie
dokfadnego badania.

Elastyczna plyta Obcigzenie uzytkowe 20 kN/m2.
fundamentowa & \inimalna grubo$¢ 250 mm.

= Jakos¢ betonu (odpowiednio do klasy wytrzymatosci
C 25/30):

- Wytrzymatos$¢ probki walcowej na sciskanie fy .,
= 25 N/mm?2.

- Wytrzymatos¢ probki szesciennej na $ciskanie fe cype
> 30 N/mm?>.

= Zbrojenie ze stali zbrojeniowej do betonu o:

- charakterystycznej wartosci wymiarowania f, =2 435 N/
mm?2.

- wspotczynniku sprezystosci podtuznej E; = 200000 N/
mm?Z.

-z gbérnym zbrojeniem, na krzyz, co 3.7 cm?/m.

-z dolnym zbrojeniem, na krzyz, co 3.7 cm?/m.

= Elastyczne utozenie ptyty fundamentowej na podtozu o mini-
malnym wspotczynniku podatnosci C = 5000 kN/m?3 (glina les-
sowa).

= W miejscu ustawienia maszyny oraz w promieniu co najmniej
1,0 m dookota niej nie mogg znajdowac sie zadne spoiny ani
szczeliny pozorne (rozdzielone zbrojenie).

Pokrywa = Obcigzenie uzytkowe 20 kN/m2.

stropowal/swobodna ptyta & \jinimalna grubosé 250 mm (przy obcigzeniu uzytkowym
fundamentowa 20 kN/m2).

Statyke istniejgcej ptyty stropowej lub fundamentowej musi z
reguly sprawdzi¢ statyk budowlany.

2-10 Miejsce ustawienia - Wersja 8 B737pl
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Obliczenia statyczne

Obciagzenie fundamentu

2.3

Element maszyny

Maszyna podstawowa
TruLaser Cell 7020 (Y=1500)

Maszyna podstawowa
TruLaser Cell 7020 (Y=2000)

Maszyna podstawowa
TruLaser Cell 7040 (Y=1500)

Maszyna podstawowa
TruLaser Cell 7040 (Y=2000)

Maszyna podstawowa
TruLaser Cell 7006 (Y=1500)

Maszyna podstawowa
TruLaser Cell 7006 (Y=2000)"

Standardowa szafa sterownicza

(5-drzwiowa)

Rozbudowana szafa sterownicza
maszyny ze zmieniaczem linio-
wym lub rotacyjnym (6-drzwiowa)

Chtodnica do maszyny podsta-

wowej

Odpylacz kompaktowy
DELTA Comp 1200-10(12)/9

- bez ostony dzwigekochtonnej
- z ostong dzwiekochtonng

Odpylacz kompaktowy
DELTA Comp 1200-20(24)/9

- bez ostony dzwigkochtonnej
- z ostong dzwigekochtonng

MultiCoater Typ 55/1 (opcja)

Maszyna podstawowa i jej komponenty

Urzadzenie laserowe napetnione

woda chiodzaca
TruDisk 2001

TruDisk 3001, TruDisk 3002
TruDisk 4001, TruDisk 4002

TruDisk 5001, TruDisk 5002
TruDisk 6001, TruDisk 6002

Obcigzenie ciezarowe

Ciezar
w kg

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.

ok.
ok.

ok.
ok.
. 170

8000

8080

8400

8480

8000

8080

700

1000

. 100

1150
1250

1400
1500

Ciezar
w kg

ok.
ok.

ok.

470
860

920

Obcigzalnos¢ podtoza nalezy przed ustawieniem maszyny pod-

dac kontroli statycznej. Ponizsza tabela zawiera zestawienie mas
poszczegdlnych komponentéw maszyny oraz obcigzenia punktow
podparcia.

Roztozenie ciezaru

Ciezar jest roztozony
na 10 podktadek klino-
wych (powierzchnia
120 mm x 175 mm).
Podktadki klinowe po
stronie wysiegnika
przyjmujg ok. 2/3 cat-
kowitego obcigzenia.

Strefa brzegowa prze-
jmuje obcigzenie

gtéwne.

Tab. 2-2

Roztozenie ciezaru

Ciezar rozktada sie
réwnomiernie na 4
regulowane stopy

(2 80 mm).

Wysiegnik bez demontazu.

B737pl
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Urzadzenie laserowe napetnione Ciezar Roztozenie ciezaru
woda chtodzaca w kg
Zewnetrzny agregat chtodniczy Ciezar rozkiada sie
do TruDisk (napetniony woda): réwnomiernie na 4
TruDisk 2001 300 regulowane stopy.
TruDisk 3001, TruDisk 3002 300
TruDisk 4001, TruDisk 4002 410
TruDisk 5001, TruDisk 5002 510
TruDisk 6001, TruDisk 6002 520
TruDisk i agregat chtodniczy (chtodnica) Tab. 2-3
Obcigzenie fundamentu Element maszyny Masa? Roztozenie ciezaru
w kg
Ptaszczyzna robocza Y=2000 mm 700 Ciezar rozktada sie
(bez nasadki do ciecia) réwnomiernie na 4
Plaszczyzna robocza Y=1500 mm 900 powierzchnie podpar-
(z nasadka do ciecia) cla.
Ptaszczyzna robocza Y=2000 mm 900
(bez nasadki do ciecia)
Ptaszczyzna robocza Y=2000 mm @ 1135
(z nasadka do ciecia)
Ptaszczyzna podstawowa 260
Nastawnik obrotowo-przechylny 2120
(bez tarczy obrotowej)
Os$ obrotowa na stole (bez uch- 35 -
wytu szczekowego)
tozysko wspétpracujace do osi 8 -
obrotowej na stole
Os$ obrotowa na fundamencie, 350 Ciezar rozkiada sie
montowana na state (bez uch- réwnomiernie na 6
wytu szczekowego) powierzchnie podpar-
Os obrotowa na fundamencie, 600 cia.
przesuwna z ptyta denng (bez
uchwytu szczekowego)
tozysko wspotpracujace przy 220 -
korpusie maszyny
Zmieniacz liniowy Y1/Y2 dla 1020 -
strefy roboczej X=4000
Zmieniacz rotacyjny o srednicy: Ciezar rozktada sie
D=3250 mm 2100 rébwnomiernie na 6
powierzchnie podpar-
D=4000 mm 2200 cia.
D=5200 mm 2500
Opcje Tab. 2-4

2 Dopuszczalne dotadowanie nie jest uwzgledniane.
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2.4 Warunki klimatyczne

Temperatura otoczenia

Wskazowki

= Unika¢ jednostronnego, bezposredniego promieniowania sto-
necznego lub jednostronnego ciggu powietrza.

= Podczas pracy maszyny utrzymywaé temperature otoczenia
na statym poziomie. Zapewni¢ odpowiednig cyrkulacje powie-

trza w hali.

Praca

Skladowanie

Temperatura
pomiedzy +10 °C a +43 °C
pomiedzy +5 °C a +43 °C

Dopuszczalna temperatura otoczenia maszyny Tab. 2-5
Temperatura
Praca pomiedzy +10 °C a +50 °C

Skitadowanie

pomiedzy +5 °C a +50 °C

Wzgledna wilgotnosé maksymalnie 100 % w temp. 27° C

powietrza (patrz
wykres punktu rosy)

Stopien ochrony

Wersja tropikalna: maksymalnie 100% przy

32 °C

IP 54 przy zamknietych drzwiach i z ostonami
Wskazéwka: Przy duzym obcigzeniu otoczenia

przez pyt lub aerozole firma TRUMPF zaleca
zastosowanie oston do urzgdzenia laserowego.

Dopuszczalna temperatura otoczenia TruDisk Tab. 2-6
Punkt rosy U(°F) U(°C)
122 50
104 40
\\
\
86 30
\
68 20
50 10
32 0
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
RL (%)
U Temperatura otoczenia w °C RL Wzgledna wilgotno$¢ powietrza
(°C) (%) w %
Wykres punktu rosy Fig. 73823
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Podczas pracy urzadzenia laserowego wartosci muszg miescié
sie wewnatrz szarej powierzchni przedstawionej na wykresie
punktu rosy.

Im warunki otoczenia sg blizsze wartosciom granicznym przed-
stawionym na wykresie, tym dluzszy moze by¢ czas pracy oczy-
szczacza powietrza. W pojedynczych przypadkach zaleca sie,
aby nie wylgcza¢ ukladu sterowania, jak réwniez oczyszczania
powietrza.

Jesli nie ma mozliwosci utrzymania wymaganych warunkéw oto-
czenia, nalezy stworzy¢ odpowiednie warunki dla urzgdzenia
laserowego w sposob sztuczny (np. kabina, klimatyzacja).

Wersja tropikalna W przypadku temperatur otoczenia od +35°C do +43°C maszyna
dostarczana jest w wersji tropikalne;j.

Chtodzenie szafy Szafa sterownicza jest chlodzona przez chtodnice zewnetrzng
sterowniczej znajdujgcg sie nad szafg (w przypadku rozszerzonej szafy ste-
rowniczej sg to 2 chtodnice zewnetrzne).

Chtodnica zasysa ciepte powietrze z szafy sterowniczej i wdmu-
chuje do niej chtodne powietrze. Chiodzenie jest wytgczone, gdy
drzwi szafy sterowniczej sg otwarte.

Wskazowka

W wilgotnych pomieszczeniach panuja niekorzystne warunki eks-
ploatacji dla uktadéw sterowania, poniewaz moze w nich docho-
dzi¢ do korozji zestykdw - przede wszystkim w stycznikach i
przekaznikach - a przez to do zakiécen w sterowaniu.

2.5 Ustawienie filtra zbiorczego

Maszyna jest standardowo wyposazona w odpylacz kompaktowy
firmy Herding. Powietrze w strefie roboczej maszyny jest zasy-
sane i prowadzone przez system przewodoéw rurowych do odpy-
lacza kompaktowego, gdzie jest oczyszczane.

Wskazéwka

Odpylacz kompaktowy moze byé ustawiany tylko wewngtrz
pomieszczen.

Wylot powietrza odlotowego Wykonanie wylotu gazu oczyszczonego od przytgcza kanatu
gazu oczyszczonego na filtrze zbiorczym lezy w gestii klienta.
Rurocigg musi by¢é wykonany nastepujaco:
= Maks. dwa kolanka 90° (promien = Srednica x 1.5).
= Maks. dtugosé¢: 10 m .
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Regulacja miedzynarodowa/

krajowa

= Srednica rury: 250 mm przy mocy odsysania wynoszgcej
2000 m%h (DELTA Comp 1200-10(12/9).

= Srednica rury: minimalnie 300 mm przy mocy odsysania
wynoszgcej 4000 m3h (DELTA Comp 1200-10(24/9).

Odpylacz kompaktowy moze wystepowac z izolacjg dzwiekowag
(opcja) lub bez niej. Odpowiednio do tego zmienia sie ztgcze do
podtgczenia kanatu gazu oczyszczonego.

! —Q 7’6% ) ' o ’3)6%
N Y \" N 7
]-_ _‘ ) ‘
P / i
NW355 1280 NW355 1280
-} |- -

B
300 NW355
-—-‘— NW250
St
(]
0
Y Y
DELTA Comp 1200-10(12)/9 DELTA Comp 1200-20(24)/9
Az izolacjg dzwiekowg B bez izolacji dzwigkowej

Przytacze kanatu gazu oczyszczonego wedtug DIN 24154-R2 Fig. 67826

Regulacja poza Niemcami:

= |nwestor musi przestrzegac krajowych przepiséw dotyczgcych
obchodzenia sie z powietrzem odprowadzanym z odpylacza
kompaktowego i zawartych w nim pytéw.

Regulacja w Niemczech:

= Podczas obrobki laserowej stali szlachetnej i materiatow, w
przypadku ktérych mogg powstawac zagrazajgce zdrowiu
substancje jak pyty lotne, powietrze odprowadzane z odpyla-
cza kompaktowego nalezy odprowadzac¢ do atmosfery.

— Wartosci graniczne dotyczace powrotu oczyszczonego
powietrza do powietrza w pomieszczeniach okresla na
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terenie Niemiec dokument "Zasady techniczne dla prepa-
ratébw niebezpiecznych TRGS 560" fest.

= Podczas obrébki laserowej np. stali konstrukcyjnej lub alumi-
nium oczyszczone powietrze z odpylacza kompaktowego
mozna odprowadzac¢ do powietrza w pomieszczeniach.

MultiCoater (opcja) Odpylacz kompaktowy moze by¢ opcjonalnie wyposazony w
urzgdzenie MultiCoater.

Urzadzenie MultiCoater moze by¢ ustawiane tylko wewnagtrz
pomieszczen.
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2.6 Odsysanie ze strefy roboczej

W przypadku integracji nalezacej do klienta instalacji filtracyjnej
konieczne jest zagwarantowanie odpowiedniego i skutecznego
systemu odsysania pracujacego w strefie roboczej. Przy niewys-
tarczajacym odsysaniu nie ma gwarancji utrzymania sprawnosci
maszyny.

Wymogi dotyczace systemu W przypadku integracji instalacji filtracyjnej, ktéra nalezy do kli-
odsysania w przypadku enta, inwestor jest zobowigzany do przestrzegania nastepujacych
integracji instalacji  specyfikacji:
filtracyjnej nalezacej do

klienta = Moc odsysania w punkcie poboru wynosi:

= Minimalnie 2000 m%h przy jednym aktywnym punkcie
odsysania.

- Minimalnie 4000 m3h przy dwoch lub wiekszej liczbie
aktywnych jednoczes$nie punktéw odsysania.

= Predko$¢ przeptywu w kanale odsysajgcym nalezgcego do
klienta orurowania we wszystkich miejscach, na catej dtu-
gosci orurowania, musi wynosi¢ minimalnie 15 m/s.

Nalezy zadba¢ o to, aby w przewodzie rurowym nie nawar-
stwiat sie pyt.

W przypadku integracji instalacji filtracyjnej, ktéra nalezy do kli-
enta, inwestor jest zobowigzany do przestrzegania nastepujgcych
specyfikaciji:

=  Moc odsysania w punktach poboru wynosi tgcznie minimalnie
4500 m3/h (2250 m3/h na punkt odsysania).

= Predko$¢ przeptywu w kanale odsysajgcym nalezgcego do
klienta orurowania we wszystkich miejscach, na catej dtu-
gosci orurowania, musi wynosi¢ minimalnie 15 m/s.

Nalezy zadbaé o to, aby w przewodzie rurowym nie nawar-
stwiat sie pyt.

= Podcisnienie wewnatrz kabiny ochronnej musi wynosi¢ 11.5
Pa (cisnienie kontrolne).

Wskazowka

Instalacja filtracyjna nalezy do wyposazenia bezpieczenstwa
obrabiarki laserowej. Instalacja filtracyjna jest cechg decydujaca
o wydaniu deklaracji zgodnosci WE. Aby byto mozliwe wydanie
deklaracji zgodnosci WE dla obrabiarki laserowej, nalezgca do
klienta instalacja filtracyjna musi spetniaC okreslone przez firme
TRUMPF wymogi dotyczgce bezpieczenstwa.
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Ustawienie na zewnatrz

Ustawienie na podescie

UWAGA

Zewnetrzny obieg chtodzenia

urzgdzenia laserowego

2.7 Ustawienie agregatu chtodniczego

W przypadku ustawienia agregat chtodniczy na zewnatrz, nalezy
wzig¢ pod uwage nastepujgce czynniki:

= Niezbedne jest wykonanie zadaszenia chronigcego przed
bezposrednim wptywem pogody. W celu zapewnienia
dostepu przy wykonywaniu prac konserwacyjnych i napra-
wczych nalezy zachowa¢ minimalne odstepy przedstawione
na rysunku.

= Agregaty chtodnicze przeznaczone do ustawienia na zew-
natrz posiadajg wytgcznik gtéwny i wymagajg osobnego przy-
tacza sieciowego.

= Powierzchnie ustawienia agregat chfodniczy nalezy zaplano-
wac¢ w ten sposoéb, aby wyciekajgcy olej i woda nie mogty
przedosta¢ sie do podtoza.

Z agregatu chtodniczego moze w przypadku usterki wydostawaé
sie woda lub olej. Przy ustawieniu agregatu chfodniczego na
podescie, zagrozony jest obszar pod podestem.

Wyciekajaca woda chtodzaca lub olej!

Maszyny, urzadzenia lub elementy zamontowane pod
podestem moga ulec uszkodzeniu lub zniszczeniu.

» Konstrukcje podestu nalezy zaplanowa¢ w ten sposob, aby
wyciekajacy olej i woda nie mogly przedostaé sie do
obszaru pod podestem.

Wskazowka

Pomiedzy agregatem chtodniczym a sufitem hali musi by¢ pozos-
tawiona wolna przestrzeh o wysokosci przynajmniej 2 m (6.6 ft),
zapewniajgca odpowiednig cyrkulacje cieptego powietrza odpro-
wadzanego przezagregat.

Standardowo urzadzenie laserowe jest dostarczane z zewnetrz-
nym agregatem chtodniczym (wymiennik ciepta), ktéry jest podig-
czany do wewnetrznego obiegu chtodzenia urzadzenia lasero-
wego.

Opcjonalnie urzadzenie laserowe mozna poditgczy¢ do instalaciji
wodnej na miejscu lub do dostarczonego przez inwestora agre-
gatu chtodniczego.

Przytacze doptywu i odptywu na | Okucie do weza o $rednicy zew-
urzadzeniu laserowym netrznej 1" lub nakretka zigczkowa

z gwintem wewnetrznym 1 1/4"
Cisnienie w sieci < 6 bar

Réznica ci$nien miedzy dopty- 1 bar < Ap < 6 bar
wem i powrotem
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Temperatura doptywu TruDisk 2001 od +5 °C do
TruDisk 3001 +25 °C
TruDisk 3002
TruDisk 4001
TruDisk 4002

TruDisk 5001 od +5°C do
TruDisk 5002 +22°C
TruDisk 6001

TruDisk 6002

Zewnetrzny obieg chtodzenia urzgdzenia laserowego. Tab. 2-7

2.8 Polkki kablowe na swiattowody lasera
(LLK)

Wskazowka

Swiattowdd lasera uktadajg pracownicy serwisu technicznego
firmy TRUMPF.

Swiattowdd (LLK) zostanie poprowadzony w pétce kablowej z
miejsca ustawienia lasera do maszyny. Jesli zostanie utozona
standardowa potka kablowa, nalezy ona do zakresu dostawy
maszyny.

Jesli nie zostanie utozona standardowa potka kablowa, wtedy

obowigzuje:

= Potki muszg zostaé zamontowane przez uzytkownika przed
dostarczeniem maszyny.

= Polki kablowe nalezy wykona¢ w nastepujacy sposob:

- Szerokos¢ potek kablowych 250 mm (10 in).

- Uzywac¢ pétek kablowych z mostkami, otwartych z jedne;j
strony, tak aby mozna byto bez problemu utozyé¢ i zamo-
cowac kabel z boku.

- Wykonaé¢ elementy narozne i przejscia w taki sposob,
aby minimalna krzywizna nie byta mniejsza niz 200 mm
(8 in).

= QOdlegto$¢ pomiedzy LLK i przewodami niskiego napiecia
musi wynosi¢ co najmniej 50 mm (2 cale).

= | LK nie mozna uktadaé wspdlnie z przewodami wysokiego
napiecia na jednej pétce kablowej.

= W przypadku stosowania potek kablowych bez przektadek,
LLK nalezy przymocowac za pomocg tgcznikéw kablowych.

= Otwory w $cianach muszg mie¢ minimalng srednice 100 mm
(4 in) i gtadkg powierzchnie (np. wykonane gwintownikiem).
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Obowiazki klienta

A\ OSTRZEZENIE

3.

Zasilanie gazem

Wykonanie fachowej instalacji gazowej jest podstawowym warun-
kiem bezproblemowego wtgczenia do eksploatacji oraz bezuster-
kowej pracy maszyny. Ponizszy rozdziat nalezy z tego wzgledu -
we wilasciwym czasie wg harmonogramu pomocy planistycznej -
przekaza¢ do dyspozycji zaktadowi specjalizujgcemu sie w zakre-
sie gazéw przemystowych, ktéremu powierzono wykonanie insta-
lacji.

Wskazowki

Zalecenie firmy TRUMPF: Skontaktowaé sie w sprawie zasi-
lania gazem ze swoim dostawcag gazu.

Instalacja gazowa musi zosta¢ wykonana przez specjalis-
tyczny zaktad wykonujgcy takie instalacje do celéw przemy-
stowych. Zadania tego nie mozna powierzy¢ zakfadowi insta-
lacyjnemu posiadajgcemu zwykte zezwolenie (DVGW, Nie-
mcy) ani hydraulikowi.

Instalacja gazowa u inwestora musi zosta¢ doprowadzona az
do przytagczy maszyny.
Przestrzega¢ odnosnych norm.

Do zasilania gazem urzgdzen wymagane sg oddzielne przy-
tacza gazu. Niedopuszczalne jest doprowadzanie gazu
poprzez uktad zasilania gazem maszyny.

Do zasilania gazem podajnika proszku do napawania lasero-
wego konieczne sg oddzielne przytgcza gazu. Niedopusz-
czalne jest doprowadzanie gazu poprzez uktad zasilania
gazem maszyny.

Umieszczenie razem przewodéw gazowych i kabli
elektrycznych grozi spieciem i pozarem.

>

»

Nie uktadaé przewoddéw gazowych i kabli elektrycznych w
tych samych korytkach kablowych.

Oddzielnie doprowadzi¢ przewody gazowe do przytgcza na
maszynie.
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Typowe zuzycie przy cieciu

wysokocisnieniowym

3.1 Gazy tnhace

Wskazowka

Sprezone powietrze jako gaz tnacy: patrz rozdziat "Zasilanie
sprezonym powietrzem"

Czystosé

Gaz tnacy Czystos¢

Tlen (O2) 3.5 99.95% obj.

Azot (N2) 5.0 99.999% obj.3

Argon (Ar) 4.6 99.996 % obj.
Powietrze sprezone Patrz ustep “Zasilanie sprezonym powietrzem*
Czysto$¢ gazu tngcego Tab. 2-8

W wyjatkowych przypadkach mozna stosowac azot o czystosSci
4.6 (99.996) lub o innej czystosci, o ile nie zostang przekroczone
nastepujgce wartosci graniczne:

= 0O, <100 ppm
= H,0 <5 ppm
= CH,<1ppm

= <100 czastek (dla czgstek <0.3 pm; w odniesieniu do 2.83 |
2 0.1 ftd)

Zuzycie gazu tnacego

Zuzycie gazu tngcego zalezy od srednicy dyszy i ci$nienia gazu
tngcego:

N, wysokie ciSnienie

Minimalne ci$nienie wejsciowe (wyma- 27 bar
gane cisnienie hydrauliczne na przyia-
czu maszyny)

Cisnienie gazu tnacego 20 bar
Srednica dyszy 2.3 mm
Zuzycie gazu tnacego () 55 m3/h
Ciecie wysokocisnieniowe przy uzyciu azotu Tab. 2-9

3 Przy stosowaniu azotu o mniejszej czystosci przy cieciu wysokocisnie-
niowym z powodu zanieczyszczen tlenem powyzej 100 ppm moze
dojs¢ do przebarwien krawedzi ciecia. Mozna tego unikng¢ tylko stosu-
jac azot o czystosci 5.0 lub przez zasilanie gazem tngcym pobieranym
ze zbiornika (w zbiorniku gazu czystos¢ azotu z reguty wynosi 5.0).
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Przewody doprowadzajgce do zasilania
gazem tnacym

Na schemacie ustawienia maszyny przytgcze gazu tngcego
oznaczone jest tym symbolem.

Przewdd doprowadzajgcy gaz tngcy musi zosta¢ przygotowany
przez klienta az do przytacza na wejsciu maszyny:

= Przewody zasilajgce muszg by¢ doprowadzone az do punktu
przytaczeniowego, oznaczonego na planie ustawienia przy
pomocy symbolu przedstawionego obok po lewej stronie.

= Catos¢ instalacji gazowej od butli gazowej lub od centralnego
zbiornika gazu do przytacza maszyny nalezy wykonac przy
pomocy przewodow rurowych.

= Parownik musi zosta¢ zaprojektowany odpowiednio do maks.
zuzycia wszystkich podtgczonych maszyn. Przewdd od
parownika do punktu przytgczeniowego musi by¢ mozliwie
krotki.

= Zewnetrzng instalacje gazowg zaprojektowaé w taki sposadb,
aby przewody doprowadzajgce do punktu przytgczeniowego
maszyny i sam punkt przytgczeniowy nie mogty ulec oblodze-
niu.

= W przewodzie okreznym na kazdym odgatezieniu powinien
by¢ wbudowany zawér odcinajgcy, umozliwiajgcy wytgczanie
z obiegu pojedynczych segmentéw przewodu okreznego.

Wskazowka

Temperatura gazu nie moze przekracza¢ 50 °C. Ma to znaczenie
miedzy innymi wéwczas, gdy wymagane cisnienie gazu jest
uzyskiwane przy pomocy urzadzeh do podnoszenia ci$nienia!

Rury = Niezanieczyszczone olejem i smarem przewody z rury mie-
dzianej o ponadstandardowej jakosci ("jako$¢ odpowiednia
dla lodéwek", lutowane w obojetnym gazie formujgcym) sa
odpowiednie dla gazéw tnacych.

m  Uzyé polgczen srubowych pierscieni zaciskowych firmy Swa-

gelok.

= Miejsca uszczelnienia wykonywaé przy uzyciu uszczelek pta-
skich.

Wskazowki

= Stosowanie tasmy teflonowej, ptynnego teflonu, aerozoli usz-
czelniajgcych, srodkéw smarnych, Srodkéw antyadhezyjnych
czy pasty smarowej jest niedozwolone.

= Stosowanie rur ze stali szlachetnej nie jest wymagane.

= Unika¢ zanieczyszczenia rur podczas transportu i sktadowa-
nia rur.
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Odcinek przewodu Wymiary Srednica
rur znamio-
nowa mm

Przy instalacji zbiornika: od parownika do %" lub 22 x | 19
przewodu okreznego 1.5

Przewdd okrezny do zasilania wiecej niz 1" lub 28 x 25

dwoch urzadzen laserowych 1.5

Od przewodu okreznego/gtéwnego prze- 5/8" lub 18 16

wodu zasilania do miejsca poboru (Ny) x 1.5

Od punktu poboru do przytagcza maszyny %" lub 15 x | 13

(02) 1
Przewdd zasilajgcy zasilania gazem tngcym Tab. 2-10

Warunki w punkcie przyfagczenia maszyny

0, cisnie- N, wysokie
nie standar- cisnienie
dowe

Min. cisnienie wejsciowe cisnienie hyd- 8 27

rauliczne w bar

Maks. ci$nienie wej$ciowe statyczne# 21 33

w bar

Maks. cisnienie gazu tnacego w bar 6 20

Strumien objetosciowy® w m3h (w 10 55

warunkach normalnych)

Przytacze rurowe, srednica zewnetrzna 0 8 @ 10

w mm

Zasilanie przytgcza maszyny gazem tngcym Tab. 2-11

Zasilanie z pojedynczej butli lub baterii
butli

Wskazowka

Butle lub baterie butli nie nadajg sie do spawania wysokocisnie-
niowego o N,.

Butle lub baterie butli = Zasilanie gazem tngcym przy uzyciu reduktoréw butlowych
do butli i wigzek butli ze wzgledu na zuzywane ilosci

4  Maszyna jest wyposazona w zawory spustowe, ktore wigczajg sie przy
wyzszym cisnieniu, wydajgc Swist.

5 Strumien objetosciowy wynika z wybranego maksymalnego ci$nienia
gazu tnacego i podanej srednicy dyszy.
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wymaga wiekszego wysitku przy obstudze. 1 wigzka zawiera
12 butli = ok. 120 m® gazu.

= Podczas wymiany pojedynczej butli lub catej baterii przeptyw
gazu zostaje przerwany.

Bateria butli lub pojedyncze = W przypadku kilku pojedynczych butli lub baterii butli warun-
butle kiem pracy prowadzonej bez przerw sg urzgdzenia do przets-
czania.

®  Przelgczanie nastepuje recznie lub automatycznie.®

= Pojedyncze butle lub baterie butli czesto instalowane sg w
pewnej odlegto$ci od maszyny laserowej. Z tego powodu
zalecane jest stosowanie w poblizu urzgdzenia laserowego
reduktora cisnienia w punkcie poboru.

Specyfikacja regulatora 0, cisnienie N, wysokie cis-
ci$nienia standardowe nienie
Cisnienie wstepne w bar 0 - 200 0 - 200
Maksymalne dopuszczalne cis- 25 40
nienie wyjsciowe w bar
Minimalny przeptyw w m3/h (w 30 90
warunkach normalnych)
Inne wymagania przystosowanie bez oleju i sma-
do kontaktu z row
tlenem; bez
oleju i smaréw
Zasilanie gazem tngcym Specyfikacja regulatora cisnienia Tab. 2-12
Wskazéwka

Na jednostce zasilajgcej muszg zawsze byé zainstalowane pod-
ane regulatory zabezpieczajgce przed nadmiernym cisnieniem.
Regulatory cisnienia muszg by¢ zabezpieczone przed maks. cis-
nieniem wejsciowym (zabezpieczenie wiasne).

Zasilanie gazem tnacym ze zbiornika

Zbiornik

Przy zuzyciu gazu wyzszym niz ok. 200-400 md/tydzien do
zapewnienia ciggtosci zasilania przydatne sg instalacje zbior-
nikowe.

= Optymalna wielko$¢ zbiornika zalezy od wielkosci poboru i
od lokalnych uwarunkowan.

= Konieczna jest konsultacja z dostawcg gazu.

6 Przy przetaczeniu automatycznym zalecane jest stosowanie urzadzenia
sygnalizacyjnego, poniewaz w przeciwnym razie moze w sposob nie-
zauwazalny doj$¢ do opréznienia kolejno obu stron butli lub baterii butli.
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Specyfikacja regulatora
ci$nienia

Czystos¢

W przypadku ciecia wysokocisnieniowego przy pomocy azotu
nalezy pamietaé, ze:

= Pomiedzy zbiornikiem gazu a maszyng, za stacjg regulacji
cisnienia nie mozna stosowaé zadnego regulatora cisnienia
punktu poboru.

= Miedzy zbiornikiem gazu a maszyng nalezy na koncu prze-
wodu rurowego, tzn. na wlocie do maszyny, zamontowac
zawor odcinajacy.

O, cisnienie

N, wysokie cis-

standardowe nienie
Cisnienie znamionowe w bar 18 36
Maksymalne ci$nienie poboru w 14 30

bar

Zasilanie gazem tngcym Instalacja zbiornikowa

0O, cisnienie

Tab. 2-13

N, wysokie cis-

standardowe nienie
1 stopien cisnienia (zbiornik)
Zabezpieczajgca stacja regulaciji Opcja Zaleca sie
cisnienia 7
2. stopien cisnienia (punkt
poboru)
Regulator cisnienia w punkcie Zaleca sie Nie zalecany
poboru
Cisnienie wyjsciowe w bar 0-16 -

Inne wymagania

Zasilanie gazem tngcym Specyfikacja regulatora cisnienia

urzgdzenie przy-
stosowane do
kontaktu z tle-
nem

bez oleju i sma-
réw

3.2 Gazy spawalnicze

bez oleju i sma-
row

Tab. 2-14

Gazy spawalnicze Czystosc
Hel (He) 4.6 99.996 % obj.
Argon (Ar) 4.6 99.996 % obj.
Azot (No) 2.8 99.8% obj.

7 Zabezpieczajgca stacja regulacji cisnienia instalowana jest w poblizu

zbiornika. Zapewnia ona rownomierne cisnienie w sieci przewodow.
Zamontowany zawor bezpieczenstwa zapewnia w razie awarii wypusz-
czenie gazu do atmosfery. Tym samym unika sie powstania w poblizu
maszyny zagrozenia spowodowanego nadmiarem tlenu (O2) lub niedo-
borem tlenu (N2).

B737pl

Zasilanie gazem - Wersja 8

2-25



TRUMPF

Czystosc

Przewody zasilajace

Czystos¢

Przewody zasilajace

Gazy spawalnicze Czystos¢

Dwutlenek wegla (CO,) 2.5 99.5% obj.
Czysto$¢ gazéw spawalniczych Tab. 2-15
Wskazowka

Uzytkownik jest odpowiedzialny za zainstalowanie przewodu
doprowadzajgcego gazy spawalnicze az do przytgcza na wejsciu
do maszyny.

Natezenie przeptywu w I/min 40

Cisnienie przeplywu w bar 5

Przewéd Sred. znam. 8

Ztacze wtykowe w mm 08
Przytacze na wejsciu maszyny Tab. 2-16

3.3 Gazy procesowe do zespotu
technologicznego DepositionLine
(LMD)

Wskazowka

Do zasilania gazem przenosnika proszku moze by¢ wykorzysty-
wany tylko argon i/lub hel.

Gaz procesowy Czystos¢

Argon, gaz rozpylajgcy 3.5 (99.95 Vol.-%)

Hel, gaz nosny 3.5 (99.95 Vol.-%)

Specjalne zastosowania o 4.6 (99.996% obj.)

wyzszych wymaganiach jakoscio-

wych
Czystos¢ gazoéw procesowych DepositionLine Tab. 2-17
Wskazowki

= Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie przewodu
doprowadzajgcego gazy procesowe az do przytgcza na prze-
nosniku proszku.

= Dla kazdego gazu konieczny jest oddzielny przewdd dopro-
wadzajacy.
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Przytacze na prze- = Zewnetrzna $rednica weza: & 8 mm
nosnikUEprosziu " Dopuszczalne ci$nienie wejsciowe: 8

- min. 3 bar

- maks. 5.5 bar
Przeplyw gazu w = Standardowo: 0 - 30 I/min
zaworze regulacyj- = Opcjonalnie: 0 - 12 /min, 0 - 20 I/min, O -
nym - argon (gaz 50 I/min lub O - 70 I/min
rozpylajacy) = typowa 10 I/min (programowalna)
Przeptyw gazu w = Standardowo: 0 - 20 I/min
zaworze regulacyj- = Opcjonalnie: 0 - 30 I/min lub 0 - 70 /min

nym - hel (gaz rozpy- = typowa 10 I/min (programowalna)

lajacy)

Przeplyw gazu w = Standardowo: 0 - 30 I/min

zaworze regulacyj- »  Opcjonalnie: 0 - 12 I/min lub 0 - 20 I/min
nym - argon (gaz .t 4 Umi |

nosny) ypowa min (programowalna)
Przeplyw gazu w = Standardowo: 0 - 20 I/min

zaworze regulacyj- »  Opcjonalnie: 0 - 12 I/min lub 0 - 30 I/min

nym - hel (gaz

nosny) = typowa 4 I/min (programowalna)

Przewdd doprowadzajgcy do przenosnika proszku Tab. 2-18

8 Wyzsze cisnienie wejsciowe moze by¢ przyczyng awarii.
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Obowiazki klienta

Zakres obowigzywania

Zasilanie elektryczne

Przewod

IEC-/NEC

®

4. Zasilanie elektryczne

Wykonanie fachowej instalacji elektrycznej jest podstawowym
warunkiem bezproblemowego wigczenia do eksploatacji oraz
bezusterkowej pracy maszyny. Ponizszy rozdziat nalezy z tego
wzgledu - we wiasciwym czasie zgodnie z harmonogramem
pomocy planistycznej - przekaza¢ do dyspozycji firmie specjalizu-
jacej sie w zakresie instalacji elektrycznych, ktérej powierzono
wykonanie prac.

= Na catym s$wiecie obowigzuje IEC.
= NEC obowigzuje jedynie dla obszaru Kanady i USA.

4.1 Przylacze elektryczne

Zakres obowigzywa- Napiecie pomiarowe Czestotliwosé¢
nia
IEC 400 V £10% 50 Hz + 1%
460 V +10 %/-5 % 60 Hz + 1%
NEC 460 V +10 %/-5 % 60 Hz + 1%
Napiecie pomiarowe i czestotliwosé Tab. 2-19

Jezeli istniejgce napiecie znamionowe odbiega od napiecia zna-
mionowego (400 V lub 460 V), konieczna jest instalacja transfor-
matora separujgcego.®

Oznacza je na nim symbol.

Ponizsza tabela dotyczy przytgcza maszyny podstawowej oraz
przytgcza zewnetrznego agregatu chtodniczego dla urzgdzenia
laserowego.

IEC NEC

Wykonanie zgodnie z -
DIN EN 60204-1/4.3.1

Czterozytowy przewdd miedziany Czterozytowy przewdd miedziany
(L1, L2, L3, PE): (L1, L2, L3, PE):
= Jednozytowy lub wielozytowy z ®  Zaleca sig¢ typ THHN miedziany
koncowkami. lub réwnowazny (napiecie kon-
*  Przylacze wykona¢ tak, by byto trolne 2000 V) przystosowany
zabezpieczone przed dotknie- maks. do temperatury 90° C /
ciem. 194 F.
» Pole prawoskretne. = Do przytgczania maszyny nie
wolno uzywaé kabli aluminio-
wych.

9 Jezeli napiecie znamionowe wynosi 380 V lub 415 V przy 50 Hz,
nalezy ustali¢ tolerancje sieci. Jezeli tolerancja miesci sie w granicach
360 V — 440 V, transformator separujgcy nie jest potrzebny.
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Przekroj przewodu

Przewéd ochronny

Rodzaj zabezpieczenia

Elektryczna moc przytaczowa

Wytacznik réznicowo-
pradowy RCD

Zabezpieczenie wstepne

Rodzaje sieci

Instalacja bezprzerwowego
zasilania pragdem

IEC NEC

Wersja zgodna z VDE 0100 czes$é = Przekroj przewodu musi odpo-

430 wiada¢ NEC 670-4 (a). Przekroj
przewodu musi byé przystoso-
wany do co najmniej 125 %
pragdu nominalnego. Prad nomi-
nalny jest podany na tabliczce
Znamionowe;j.

= Aby zapewni¢ stabilne napigcie i

moc, przewdd powinien mieé
wyzsze parametry niz wykazane
w tabeli NEC 310-16.

Wersja zgodna z VDE 0100 czes$é -
540 (IEC 60364-5-54)

glL/gH RK1/Class J

Tab. 2-20

4.2 Sieé elektryczna

Whytacznik réznicowo-prgdowy chroni przed pragdem uszkodzenio-
wym przy bezposrednim lub posrednim dotknieciu.

W celu ochrony przed bezposrednim lub posrednim dotknieciem
po stronie sieci dopuszczalne sg tylko wytgczniki réznicowo-pra-
dowe typu B (do wszystkich rodzajéw pradu, EN 50178 pkt
5.2.11.2; VDE 0160).

Jesli przy zastosowaniu réznicowo-prgdowego wytgcznika
ochronnego prad uptywowy maszyny jest wiekszy niz ustawiony
prad uszkodzeniowy, nalezy oddzieli¢ maszyne od sieci elek-
trycznej przy pomocy transformatora separujgcego (EN 50178
pkt 5.2.11.1; VDE 0160).

W zakresie obowigzywania norm UL489 i UL248 (dla USA i
Kanady) inwestor musi zainstalowa¢ na przylgczu maszyny
zabezpieczenie wstepne ograniczajgce wartos¢ SCCR do 35 kA,
gdy sie¢ elektryczna wykazuje wyzszg wartos¢ SCCR.

W przypadku sieci IT i TT oraz przy sieciach niesymetrycznych
(jedna faza uziemiona - sie¢ z uktadem potgczen w trojkat typu
corner-grounded) maszyna musi by¢ podtgczona za posrednic-
twem transformatora separujgcego.

Jezeli konieczne jest przytgczenie centrum wycinania laserowego
do instalacji bezprzerwowego zasilania prgdem (instalacja UPS),
nalezy przestrzega¢ nastepujgcych wskazéwek:

= Przy wymiarowaniu instalacji UPS nalezy uwzgledni¢ obok
mocy ciggtej oraz elektrycznych wartosci przytgczeniowych
(patrz ustep "Wartosci przytgczeniowe, zabezpieczenie"), réw-
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Maszyna podstawowa

Urzadzenie laserowe TruDisk

niez charakterystyke zwar¢ i przecigzenia systemu zasilania

bezprzerwowego.

= Obowigzujgca zasada: przecigzalnos¢ instalacji UPS = 200%
przez 0.5 s.

Wskazéwka

Wymiarowanie instalacji zasilania bezprzerwowego musi zostaé
okreslone przez producenta tej instalac;ji!

4.3 Moc przylaczowa i zabezpieczenie

Zasilanie elektryczne obrabiarki laserowej wymaga standardowo
odrebnych przytaczy elektrycznych:

= Przylgcze zasilania elektrycznego maszyny podstawowej
wigczajgc wszystkie dostepne opcje, jak np. zmieniacz rota-
cyjny lub liniowy, filtr zbiorczy itp.

= Przytgcze zasilania elektrycznego urzadzenia laserowego.

= Przytgcze zasilania elektrycznego zewnetrznego agregatu
chtodniczego (chtodnica) urzadzenia laserowego.

= Przytgcze przenosnika proszku dla opcji DepositionLine.

Typowa moc znamionowa [kVA] 22.0

Moc przylagczowa maszyny pod- 47.0
stawowej [kVA]

Maksymalne zabezpieczenie 80.0

maszyny podstawowej przy

400 V [A]

Maksymalne zabezpieczenie 80.0

maszyny podstawowej przy

460 V [A]

Przekréj kabla przytaczeniowego @ 25.0

maszyny podstawowej [mm?]

[Cu]

Maksymalna dopuszczalna prze- @ Patrz réwniez EN 60204,

rwa napiecia znamionowego [ms] cze$¢ 1, pkt. 4.3.2, Zasilanie pra-
dem zmiennym

Warto$ci orientacyjne mocy przylgczowej i zabezpieczenia Tab. 2-21

Zasilanie elektryczne Wykonanie zgodnie z DIN EN
60204-1 sie¢c TN wg IEC 60364-1,
pole prawoskretne

cos @ (DPF) przy mocy znamio-  0.96
nowej

A przy mocy znamionowej (catko- 0.96
wity wspétczynnik mocy)
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Zasilanie elektryczne Wykonanie zgodnie z DIN EN
60204-1 sie¢ TN wg IEC 60364-1,

pole prawoskretne

Urzadzenie laserowe TruDisk

Opor izolacji TruDisk 2001 210 kQ
TruDisk 3001 230 kQ
TruDisk 3002
TruDisk 4001
TruDisk 4002
TruDisk 5001
TruDisk 5002
TruDisk 6001
TruDisk 6002
Maksymalna dopuszczalna impe- TruDisk 2001 <700 mQ
dancja wstepna Z, w punkcie TruDisk 3001 <380 mQ
przytacza sieciowego?? TruDisk 3002
TruDisk 4001
TruDisk 4002
TruDisk 5001 <230 mQ
TruDisk 5002
TruDisk 6001
TruDisk 6002
Zabezpieczenie wstepne sieci TruDisk 2001 25 A
Klasa ochrony przewodow gL/gG TruDisk 3001 35 A
TruDisk 3002
TruDisk 4001
TruDisk 4002
TruDisk 5001 63 A
TruDisk 5002
TruDisk 6001 80 A
TruDisk 6002 63 A
Elektryczny przewdd przytaczeniowy i zabezpieczenie Tab. 2-22
Agregat Typowa moc Maksymalny Typowa moc Maksymalna Prad [A] - Prad [A] -
laserowy znamionowa pobdr mocy przylaczowa  moc przyla- typowy maksimum
[kW] [kW] [kVA] czowa [kVA] przy 400 V przy 400 V
TruDisk 2001 9.4 11.8 10 124 14.2 18
TruDisk 3001 13.5 17.5 14.5 18.5 21 26
TruDisk 3002 13.5 16.5 14 17.5 20 25
TruDisk 4001 17 22 18 23 25 33
TruDisk 4002 16.5 21 17.5 22 25 31
TruDisk 5001 22 275 235 29.5 34 43
TruDisk 5002 22 27 235 28.5 33 41
TruDisk 6001 28.5 37 30.5 39 44 56
TruDisk 6002 25 31 27 33 38 47
Moc przytaczowa TruDisk Tab. 2-23

Zewnetrzny agregat
chtodniczy do urzadzenia
TruDisk

Ponizsze dane stanowig wartosci orientacyjne. Obowigzujg one
dla agregatow chiodniczych firmy Riedel, seria typ RL xx/0 SR
(TR):

10 W razie przekroczenia impedancji wstepnej w punkcie przytgcza siecio-
wego nalezy podda¢ ponownej analizie zabezpieczenie przed poraze-
niem pragdem elektrycznym.
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Agregat
chtodniczy
do urzadze-
nia lasero-
wego

TruDisk 2001

TruDisk 3001
TruDisk 3002

TruDisk 4001
TruDisk 4002

TruDisk 5001
TruDisk 5002

TruDisk 6001
TruDisk 6002

Maksymalny
pobdr mocy

[kW]

dla 50 Hz
7.4

9.5

14.5

14.5

Moc przyta-
czowa [kVA]
dla 50 Hz

7.3

9.0

11.5

18

18

Typowa moc
znamionowa

[kW]
dla 60 Hz

1.2
141

19.5

26.0

30.7

Moc przytaczowa agregatu chtodniczego (chtodnicy) do TruDisk

Agregat chtodniczy z
podgrzewem zbiornika

Przenosnik proszku

Przenosnik
proszku

Liczba pojemnikéw

za proszek

1
2
3
4

Wartosci przytaczy elektrycznych dla przenosnika proszku z matami grzewczymi

Maksymalny
pobdr mocy
[kW]

dla 60 Hz

7.6
9.4

1.5

18

18.5

Moc przyta-
czowa [kVA]
dla 60 Hz

9.2

1.2

14

21.5

22

Maksymalne
zabezpiecze-
nie [A]

16

20

25

35

35

Tab. 2-24

W przypadku agregatéw chtodniczych, wyposazonych w system
podgrzewu zbiornika, obowigzujg nastepujgce zasady:

= Agregat chiodniczy wigcza i wylgcza sie za pomocg osob-
nego wytgcznika gtéwnego i wymaga oddzielnego przytacza
sieciowego, zapewnianego przez klienta.

= Moc przytagczowa catego urzgdzenia jest pomniejszana o
moc przytgczowg agregat chtodniczy.

= Kabel przytgczeniowy powinien przygotowaé uzytkownik.
Moze by¢ on doprowadzony przez podstawe.

CEE, 16 A, 5 pinéw (3Ph+N+PE).

Z matym zbiornikiem proszku

(objeto$é 1500 cm?)
Moc przytgczowa

[KVA]

0.55
0.63
0.7

0.78

Przenosnik proszku wymaga przytgcza tréjfazowego do wtyczki

Z duzym zbiornikiem proszku

Prad znamionowy [A]

(objeto$é 5500 cm?3)

Maksymalne zabez- = Moc przytgczowa Maksymalne zabez-

pieczenie [A] [kVA] pieczenie [A]
przy 400 V/460 V przy 400 V/460 V
1.4 1.01 34
1.8 1.54 5.7
2.1 2.07 8
24 2.6 10.3
Tab. 2-25

Moc przytaczowa Maksymalne zabez-

[kVA] pieczenie [A]
0.64 0.44 1
Wartosci przytgczy elektrycznych przenosnika proszku bez Tab. 2-26
mat grzewczych
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Wymagania sieciowe dla
Teleserwisu za
posrednictwem Internetu

44 Teleserwis

Wskazowka

Teleserwis dostepny jest za posrednictwem Internetu (standard)
lub modemu analogowego (opcja).

W szafie sterowniczej maszyny dostepne sg nastepujgce ztgcza:

=t 3cze dla modemu analogowego: RJ12, 6-wtykowe lub wty-
kowy zacisk srubowy Combicon.

®  Zigcze sieciowe: wtyk RJ45.

Przylacze Teleserwisu za posrednictwem modemu telefonicz-
nego

Punkt przytgczenia modemu telefonicznego oznaczony jest na
planie ustawienia symbolem przestawionym obok po lewej stro-
nie.

Ze strony uzytkownika nalezy zleci¢ nastepujgce prace:

= |nstalacja gniazda telefonicznego przez przedsiebiorstwo tele-
komunikacyjne.

= Mozliwos¢ dostepu modemu do linii publicznej przez wybra-
nie kodu cyfrowego.

= Modem musi by¢ dostepny przez wewnetrzny numer tele-
fonu. W przeciwnym razie konieczna jest osobna linia z wyj-
Sciem na miasto.

Teleserwis za posrednictwem Internetu wymaga w sieci LAN
uzytkownika nastepujgcej konfiguraciji:

UDP Port 500 i UDP Port 4500, zwolnione dla dostepu z sieci
LAN do internetu.

Wskazowka

Dostep z internetu do sieci LAN uzytkownika nie jest wymagany;
komunikacja odbywa sie przez dwa otwarte porty UDP.

4.5 Przylacze sieciowe

Do pofgczenia sterowania maszyny z siecig (np. potgczenie z
systemem programowania) w szafie sterowniczej maszyny insta-
lowany jest wtyk RJ45.

Przy taczeniu kilku maszyn w sie¢ konieczny jest osobny kon-
centrator sieciowy (HUB). Znajduje sie on w szafie sterowniczej
maszyny i ze strony klienta konieczne jest zapewnienie zasilania
napieciem AC, poniewaz dziatanie koncentratora musi byé

B737pl

Zasilanie elektryczne - Wersja 8 2-33



TRUMPF

zapewnione takze przy wytgczonej maszynie. Zasilanie elek-
tryczne musi by¢ wykonane zgodnie z projektami uktadéw stero-
wania opisanymi w dalszej czesci niniejszej dokumentac;ji.

W przypadku projektow uktadow sterowania z wykorzystaniem
CELL-SERVER, oprécz szafy na komputer uzytkownik musi
zapewni¢ zasilanie elektryczne.

m  Zasilanie elektryczne (oprécz USA i Kanady) 230 V z gniaz-
dem wyposazonym w zestyk uziemieniowy. Ztgcze z zesty-
kiem uziemieniowym jest dostarczane razem z maszyna.

= Zasilanie elektryczne w USA i Kanadzie 115 V z gniazdem
wtykowym wedtug norm obowigzujgcych w USA.

Tolerancja sieci Zakres obowigzywa- Napiecie pomiarowe Czestotliwos¢
nia
IEC 400 V £10% 50 Hz + 1%
460 V +10 %/-5 % 60 Hz + 1%
NEC 460 V +10 %/-5 % 60 Hz + 1%
Napiecie pomiarowe i czestotliwos¢ Tab. 2-27
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5. Zasilanie sprezonym powietrzem

Obowiazki klienta Fachowe wsparcie odnosnie tematyki zasilania w powietrze spre-
zone nalezy uzyska¢ w odpowiednim zakfadzie specjalistycznym,
ktéremu nalezy przekaza¢ do wgladu ponizszy podrozdziat.

@ Oznacza je na nim symbol.

Podczas instalacji na miejscu nalezy uwzgledni¢ ponizsze
aspekty:

= Przewdd doprowadzajgcy do zasilania sprezonym powietrzem
powinien zosta¢ utozony przez inwestora az do przytgczy
oznaczonych na schemacie ustawienia maszyny.

= Przylgcze sprezonego powietrza do maszyny moze by¢
wykonane z przewodéw elastycznych lub sztywnych.

= Kazde przytgcze sprezonego powietrza musi byé
wyposazone w reczny zawor odcinajacy.

= Zalecenie: W przypadku niestabilnej sieci sprezonego powie-
trza lub niskiego cisnienia w systemie nalezy oddzielnie pod-
taczyc¢ filtr zbiorczy niezaleznie od maszyny.

Wskazowka

Wymagania dotyczgce czystosci sprezonego powietrza oraz
instalacji przewodéw doprowadzajgcych sg identyczne dla
wszystkich przylgczy sprezonego powietrza dostepnych w
maszynie.

Dodatkowe przytacze Oprécz przytagcza sprezonego powietrza do maszyny podstawo-
sprezonego powietrza wej potrzebne jest jeszcze jedno, dodatkowe, oddzielne przyta-
cze sprezonego powietrza:
= Do ciecia laserowego przy uzyciu sprezonego powietrza.
= Do wiryskiwaczy proézniowych (opcja) na stole roboczym lub
na zmieniaczu rotacyjnym.

= Do zespotdw zaworow (opcja) na stole roboczym lub na
zmieniaczu rotacyjnym.

= Do zasilania sprezonym powietrzem osi obrotowych A1 i A2,
jesli sprezone powietrze jest potrzebne jako medium zasila-
jace mechanizm zaciskowy.

®»  Dla urzadzenia MultiCoater (opcja z odpylaczem kompakto-
wym).

= Do specyficznych dla projektu komponentéw, ktére wymagaja
sprezonego powietrza.
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Zuzycie przez maszyne
podstawowa

MultiCoater

Srednie zuzycie (wymagany strumien objeto$ci wg 1ISO 1217 lub

DIN 1945):

Wymagane cisnienie sieciowe w bar

Typowe zuzycie maszyny podstawowej w m3h (w
warunkach normalnych), bez opcji

Krétkotrwate maks. zuzycie przez 2 min, maksy-
malnie 1 x na godzine w m3/h (w warunkach nor-
malnych)

Dodatkowe zuzycie, odrebne przylacze przy wtrys-
kiwaczach prézniowych i/lub zespotach zaworéw
w m3/h (w warunkach normalnych)

Dodatkowe, odrebne przytacze do urzadzen, przy-
rzagdow obstugowych itp.

Dodatkowe, odrebne przytacze do zasilania urza-
dzenia w potaczeniu z osig obrotowa (opcja)

Dodatkowe, oddzielne przytacze do zasilania urza-
dzenia MultiCoater (opcja z odpylaczem kompakto-
wym)

Zuzycie sprezonego powietrza

min. 6 - maks.
14

ok. 30

ok. 40

ok. 30

maksymalnie:
78

zaleznie od pro-
jektu

zaleznie od pro-
jektu

patrz tabela
MultiCoater

Tab. 2-28

MultiCoater (opcja z odpylaczem kompaktowym) wymaga odreb-

nego przylacza sprezonego powietrza.

Wymagane cisnienie sieciowe w bar

Cisnienie robocze w bar

Krotkotrwate maksymalne zuzycie sprezonego

powietrza w czasie ttoczenia w m3h (w warunkach
normalnych)

Przypadek zastosowania Precoating'1:
Srednie zuzycie w m3h (w warunkach normalnych)

Przypadek zastosowania zobojetnianial2:
Srednie zuzycie w m3h (w warunkach normalnych)

Zasilanie sprezonym powietrzem MultiCoater typu 55/1

min. 5 -
maks. 7

4.5
40

0.73

0.88

Tab. 2-29

11 W przypadku Preacoting w celu ochrony mat filtracyjnych co 2 godziny
odbywa sie nadmuchiwanie materialtu dozowanego na maty.

12 W przypadku zobojetniania w celu zapewnienia zapobiegawcze;j
ochrony przeciwpozarowej do pytu wylotowego dodawany jest materiat

dozowany w stosunku 1:1.
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Ciecie sprezonym
powietrzem

Przewody zasilajace

Czystos¢

Ciecie sprezonym powietrzem wymaga odrebnego przytgcza
sprezonego powietrza. Zuzycie sprezonego powietrza zalezy od
Srednicy dyszy i ciSnienia gazu tngcego.

Typowe zastosowanie

Maksymalne dopuszczalne cis-
nienie w sieci w bar

Minimalne ci$nienie wejsciowe
w bar (wymagane cisnienie hyd-
rauliczne na przytaczu)
Cisnienie gazu tngcego w bar
Srednica dyszy w mm

Zuzycie gazu tnacego w m3/h (w
warunkach normalnych)

Ciecie sprezonym powietrzem

Stal konstruk-

Stal konstruk-

cyjna 1 mm cyjna 2 mm
18 18
12 14
9 12
1.7 23
15 35
Tab. 2-30

Ponizsza specyfikacja obowigzuje dla wszystkich przytgczy spre-

zonego powietrza:

Minimalna srednica przewodu
zasilajacego

Dtugos¢ przewodu okreznego
w m
Srednica przewodu okreznego

Ditugosé przewodu przytaczenio-
wego od przewodu okreznego do
punktu przylagczenia w maszynie
w m

Srednica weza do koncowki
przylacza

Przytacze (bez koncowki)

Specyfikacja przewodoéw doprowadzajgcych

%" (DN13)

maks. 50 (ze wzgledu na powsta-
wanie skroplin)

min. 1" (26 mm)

maks. 5

Srednica znamionowa DN 13

Gwint %"
Tab. 2-31

Sprezone powietrze w punkcie poboru musi mie¢ nastepujace

parametry:

Wiasciwosci Wymogi

Maks. wielko$¢
czgstek: 40 ym
Maks. gestos¢
czastek:

10 mg/m?3

Nie zawiera pytu

Schtodzone do
+3°C / 37°F
(punkt rosy pod
cisnieniem)

Bez skroplin

Klasa jakosci Dziatanie (zale-

1SO°8573-1 cenie)

Wydanie 2001

7 Filtr powietrza w
kompresorze

4 Suszarka chto-
dzgca

Zasilanie sprezonym powietrzem - Wersja 8
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Wiasciwosci Wymogi

Niezawierajgce Maks.

Klasa jakosci
1SO°8573-1
Wydanie 2001

4

Dziatanie (zale-
cenie)

Sprezarka $ru-

oleju zawartos¢ oleju: bowa spreza-
5 mg/m?3 jaca bezolejowo
Wymagania Tab. 2-32
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6. Materialy eksploatacyjne

Obowiazki klienta Inwestor musi przygotowa¢ materiaty eksploatacyjne przy urucho-
mieniu maszyny.

Wskazowki

= Przygotowa¢ odpowiednig ilos¢ wody chtodzacej (woda dejo-
nizowana) w odpowiednich zbiornikach.

= Jezeli urzgdzenie laserowe ma zosta¢ podtgczone do instala-
cji wodnej lub do dostarczonego przez inwestora agregatu
chtodniczego, wéwczas obieg chtodzenia w miejscu uzytko-
wania musi by¢ gotowy do pracy i dostepny w momencie
uruchomienia.

= Os obrotowa (opcja): Jezeli woda chtodzaca jest podia-
czona do tarczy obrotowej osi obrotowej, woéwczas wyma-
gany jest oddzielny obieg chtodzenia, niezalezny od obiegu
chtodzenia maszyny.

Obieg chtodzenia i agregat chtodniczy osi obrotowej nie
nalezg do zakresu dostawy maszyny.

6.1 Gazy

Rodzaje gazow, ich czysto$¢ i przytacza, przewody itd. wyszcze-
golnione sg w rozdziale 2 "Zasilanie gazem".

6.2 Woda chtodzaca

Woda chtodzgca potrzebna jest do chtodzenia urzgdzenia lasero-
wego i podzespotdéw optycznych maszyny. Maszyna posiada
nastepujgce obiegi chfodzenia:

= Wewnetrzny obieg chiodzenia urzgdzenia laserowego.

= Zewnetrzny obieg chtodzenia chtodnicy urzgdzenia lasero-
wego (zewnetrzny agregat chtodniczy lub przytgcze instalaciji
wodnej).

= Obieg chtodzenia maszyny do chiodzenia podzespotow
optycznych maszyny (zewnetrzny agregat chiodniczy).
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UWAGA

Zapotrzebowanie na wode
chtodzaca

llos¢ wody chlo-
dzacej w |

TruDisk 2001

TruDisk 3001
TruDisk 3002

TruDisk 4001
TruDisk 4002

TruDisk 5001
TruDisk 5002

TruDisk 6001
TruDisk 6002

Zapotrzebowanie na wode chtodzgcg podczas uruchamiania

>
>

Wode chtodzgcg mozna przechowywacé krotko.

Wode transportowac i przechowywaé w czystych zbiornikach
z tworzywa sztucznego (bez osadow).

Unika¢ kontaktu z woda. Substancje obce (poza srodkami
chronigcymi przed glonami i korozjg) wptywajg ujemnie na

jakos¢ wody.

Niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny i urzadzenia
laserowego w przypadku uzycia wody z kranu lub wody
nieoczyszczonej!

Srodki pomocnicze do napetniania woda, jak pompy, weze
lub zawory odcinajgce, mogg by¢ uzywane tylko do wody

chtodzace;j.

dzaca.

Wewnetrzny obieg

chlodzenia urzadzenia
laserowego

Zapotrze-
bowanie

ok.
ok.

ok.

ok.

ok.
ok.

120
280

280

280

340
280

Wymogi

rowego13
Pojemnos¢ = Zapotrze-
obiegu bowanie
chtodzenia
ok. 30 ok. 320
ok. 70 ok. 320
ok. 70 ok. 600
ok. 70 ok. 600
ok. 85 ok. 600
ok. 70 ok. 600

Woda chtodzaca

Przewodnictwo swiezo napetnionej

Zewnetrzny obieg chto- Obieg chtodzenia

wody

dzenia urzadzenia lase- maszyny14

Pojemno$¢ = Zapotrze- Pojemnosc¢
obiegu bowanie obiegu
chtodzenia chtodzenia

ok. 80 ok. 140 ok. 35
ok. 80

ok. 150

ok. 150

ok. 150
ok. 150

Woda chtodzaca musi by¢ dejonizowana.

Wiasciwosci

maks. 10 yS/cm

Przewodnictwo swiezo nalanej wody po maks. 20 uS/cm
10 minutach cyrkulacji

Podczas uruchamiania maszyny wszystkie obiegi chtodzenia
nalezy kilkakrotnie przeptukaé, a nastepnie napetni¢ woda chto-

Catkowite
zapotrze-
bowanie!®

ok.
ok.

ok.

ok.

ok.
ok.

580
740

1020

1020

1080
1020
Tab. 2-33

13 Dotyczy standardowego agregatu chtodniczego firmy Riedel typu

RLxx/0 SR(TR).

14 Dotyczy agregat chtodniczy firmy Rital typu SK3320670.

15 Ogodlne zapotrzebowanie na wode podczas uruchamiania obrabiarki
laserowe;j.

2-40 Materiaty eksploatacyjne - Wersja 8

B737pl



TRUMPF

Woda chtodzaca Wiasciwosci

Granica przewodnictwa wody chtodzacej Obieg chtodzenia Cu:

po dodaniu srodka chronigcego przed maks. 200 pS/cm

korozjg

Maks. dopuszczalna zawartos¢ wegla mniejsza niz 100 mg/l

Kolor Bezbarwny

Zmetnienie Brak

Zapach Bez zapachu
Wymagania Tab. 2-34
Wskazowki

= Nalezy bezwarunkowo przestrzega¢ specyfikacji wtasciwosci
fizyko-chemicznych.

= Nie uzywaé wody destylowanej! Jakos¢ wody destylowane;j
moze by¢ bardzo rézna.

= W przypadku miejscowej instalacji wodnej do zewnetrznego
chtodzenia urzgdzenia laserowego TruDisk mozna stosowaé
wode uzytkowg zgodnie z normg VDI 3803.

= Zapach wskazuje na biologiczne skazenie wody.
»  Kazde zmetnienie (np. z powodu ptywajacych substanciji,
nitek, ptatkdw, czgstek) stanowi zanieczyszczenie wody.

Ustawienie agregat W przypadku ustawienia agregat chfodniczy w miejscach zagro-
chtodniczy w miejscach Zzonych zamarzaniem do wody chiodzgcej nalezy dodac¢ srodek
zagrozonych zamarzaniem chronigcy przed zamarzaniem "etylenoglikol najwyzszej czys-
tosci".

Srodek chronigcy przed zamarzaniem, potrzebny do uruchomie-
nia maszyny jest dostarczany przez klienta.

Stosunek mieszania zalezy od temperatury panujgcej w miejscu

ustawienia.
Temperatura do -15 C (5°F) do -24 C (11.2°F)
Procent wagowy w % | 30 40
Procent objetosciowy 27 35
w %
Proporcje mieszanki Tab. 2-35

6.3 Material dozowany do MultiCoater

Wskazéwka

Weglan wapnia lub maczka trasowa sg wymagane tylko jako
materiat dozowany dla MultiCoater (opcja z odpylaczem kompak-
towym).
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Oznaczenie Weglan wapnia Maczka trasowa
(CaCo3)

Spektrum uziarnienia =0 pm i <90 ym 20 ym i <150 ym
Sredni rozmiar ziaren =5 pm i <15 ym 220 ym i <40 ym
Stopien czystosci 99.1 % -
Pojemnos¢é zasob- 55 1 551
nika

Specyfikacja materiatu dozowanego MultiCoater Tab. 2-36

6.4 Proszek metalowy do DepositonLine
(opcja)

Wskazéwka

Temperatura otoczenia i wilgotno$¢ powietrza majg wptyw na
wiasciwosci ptyniecia proszku metalowego. Przy zbyt wysokiej
wilgotnosci powietrza proszek metalowy zbryla sie.

Zalecenie: W przypadku wilgotnego powietrza pojemniki na pro-
szek wyposazy¢ w maty grzewcze i/lub suszy¢ proszek metalowy
w zewnetrznych instalacjach do suszenia.

Parametry/wartosci przylaczeniowe

Przytacze przewodu do splittera: $rednica znamionowa DN 6

proszku do dyszy procesowej: $rednica znamio-

nowa DN 4

do dyszy procesowej: Srednica znamio-
nowa DN 4

Cisnienie przeptywu: 0.1 - 0.3 bar

llos¢ transportowa- Standardowo: 5 - 30 g/min
nego proszku Opcjonalnie: 0.5 - 10 g/min
Typowa frakcja zia- 245 pm i <90 ym

ren materiatéw

proszkowych (prze-

siewanie)

Skutecznos¢ proszku 30 - 95 % zaleznie od: mocy lasera, frakciji
proszku i $rednicy promienia

Proszek metalowy Tab. 2-37
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Obowiazki klienta

Instrukcja transportu

Srodki transportu i narzedzia

pomochnicze

7. Transport

Wszystkie komponenty maszyny nalezy sprawdzi¢ w chwili
dostawy pod wzgledem uszkodzen transportowych. Widoczne
uszkodzenia transportowe odnotowa¢ w dokumencie przewozo-
wym i przedstawi¢ do podpisu kierowcy samochodu ciezaro-
wego. Uszkodzenia transportowe niewidoczne na pierwszy rzut
oka nalezy zgtasza¢ najpdzniej w ciggu 6 dni w towarzystwie
ubezpieczeniowym i firmie TRUMPF.

Transport maszyny i komponentéw z samochodu ciezarowego do
miejsca ostatecznego ustawienia musi zosta¢ przygotowany i
przeprowadzony przez odbiorce (jesli nie uzgodniono ina-
czej).

Droga transportowa do miejsca ustawienia maszyny musi byc¢
uzgodniona we wiadciwym czasie przed dostawg maszyny.
Nalezy przy tym sprawdzi¢ szczegdlnie otwory bram, wysoko$ci
nadprozy, wysokosci pétek kablowych, mozliwos¢ przejazdu rol-
kami opancerzonymi po podfozu itp. u klienta. Przy okreslaniu
odcinka transportu nalezy uwzgledni¢ wymiary maszyny, podane
w planie ustawienia!

Dotyczy tylko Europy: do transportu maszyny podstawowej wraz
Zz maszyng dostarczana jest trawersa. Po ustawieniu i urucho-
mieniu maszyny trawerse i urzgdzenia transportowe nalezy
odesta¢ do firmy TRUMPF.

TruLaser Cell 7020 / 7040

= Transport maszyny i komponentéw maszyny patrz: instrukcja
transportu, nr rys. 93960-8-10, nr mat. 1348889 (rysunek w
teczce technika).

= W przypadku maszyn o strefie roboczej Y 2000: demontaz
wysiegnika patrz rys. nr 93960-100-A5. Wysiegnik moze by¢
demontowany tylko przez odpowiednio poinstruowany perso-
nel.

TruLaser Cell 7006

= Transport maszyny i komponentéw maszyny patrz: instrukcja
transportu, nr rys. S107900-8-10, nr mat. 1625333 (rysunek
w teczce technika).

= W przypadku maszyn, ktérych strefa robocza Y = 2000, nie
ma koniecznosci demontazu wysiegnika w celu transportu.
W razie potrzeby mozna go zdemontowad.
Demontaz wysiegnika: patrz rys. nr 93960-100-A5. Wysiegnik
moze by¢ demontowany tylko przez odpowiednio poinstruo-
wany personel.

= Do transportu maszyny podstawowej:

— Dotyczy tylko Europy: maszyna jest dostarczana ze spe-
cjalng trawersg do duzych obcigzeh (udzwig 15 t) wraz z
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2 koztami wkrecanymi M36, ktére nalezy odestaé po uru-
chomieniu maszyny do firmy TRUMPF.

- Dotyczy tylko Europy: podpora korpusu maszyny (nr
mat. 1376259) jest wypozyczanym urzgdzeniem transpor-
towym. Jest dostarczana razem z maszyng i po urucho-
mieniu nalezy jg odesta¢ do firmy TRUMPF.

Dotyczy tylko Europy: w przypadku TruLaser Cell 7006
korpus maszyny zabezpieczajg 2 podpory. Obie podpory
nalezy odesta¢ do firmy TRUMPF.

— Zabezpieczenie transportowe, nr mat. 1575885 do opusz-
czania tancucha energetycznego osi Z (pozostaje u kli-
enta).

- W przypadku maszyn z opcjg drutu spawalniczego:
zabezpieczenie transportowe, nr mat. 1466980

- TruLaser Cell 7020/7040Urzadzenie transportowe nr
mat. 1504957 do zabezpieczenia panelu oprzyrzadowania
(pozostaje u klienta)

- TruLaser Cell 7020/7040: suwnica lub zuraw samojezdny
0 udzwigu co najmniej 10 t lub rolki transportowe (1 x
skretna, 3 x nieruchoma)

TruLaser Cell 7006: suwnica lub zuraw samojezdny o
udzwigu co najmniej 10 t lub rolki transportowe (1 x
skretna, 5 x nieruchoma)

- Podnosénik hydrauliczny: 4 szt. o min. udzwigu 8 t (wyso-
kos¢ przystawiania £ 50 mm)

- tom (1 m) i przedtuzacz.
= Do transportu komponentéw maszyny (np. szafy
sterowniczej, odpylacza kompaktowego i agregatu chtodni-
czego):
- tancuchy i tasmy transportowe
- Sruby pierscieniowe M12
- Zuraw halowy, zuraw samojezdny lub wozek widtowy o
udzwigu co najmniej 2,5 t
= Do montazu kabiny ochronne;j:
- 2 drabiny rozstawne o wysokosci 4 m.
- Zuraw halowy, zuraw samojezdny lub wozek widtowy o
udzwigu co najmniej 2.5 t i minimalnej wysokosci podno-
szenia 4 m
- Tasmy transportowe
= Podnosnik

= Wobzek widtowy

Wskazéwka

Maszyne mozna transportowaé na ostateczne miejsce ustawienia
dopiero po wywierceniu otworéw. Do tego czasu nalezy przygoto-
waé odpowiednie pomoce transportowe i inne srodki pomocnicze
do transportu maszyny.
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7.1 Wymiary i masy jednostek

transportowych
Wymiary i masa maszyny Maszyna podsta- Diugosé Szero- Wyso- Ciezar
podstawowej wowa w mm kos¢ kosc w kg
w mm w mm
TruLaser Cell 7020 ok. 5000 ok. 3000 ok. 3200 ok. 8000
(Y=1500)
TruLaser Cell 7040 ok. 7000 | ok. 3000 | ok. 3200 | ok. 8400
(Y=1500)
TruLaser Cell 7020 ok. 5000 | ok. 3000 | ok. 3200 | ok. 8080
(Y=2000)
TruLaser Cell 7040 ok. 7000 | ok. 3000 ok. 3200 = ok. 8480
(Y=2000)
TruLaser Cell 7006 ok. 3000 | ok. 3200 | ok. 3200 | ok. 7000
(Y=1500)
TruLaser Cell 7006 ok. 3000 | ok. 3780 | ok. 3200 | ok. 7000
(Y=2000)16
Maszyna podstawowa wraz z urzgdzeniami transportowymi Tab. 2-38
Wymiary i masa Element maszyny Diugosé Szero- Wyso- Masa
komponentéw maszyny w mm kosé kosé w kg
w mm w mm
Stét roboczy 1940 1691 750 700
(Y=1500 mm)
Stoét roboczy 1940 2200 750 900
(Y=2000 mm)
Ptaszczyzna podsta- 1500 1000 750 260
wowa
Nastawnik obrotowo- 2100 1140 1190 2120
przechylny
Zmieniacz rotacyjny
(bez mechanizméw),
srednica:
D = 3250 mm 3290 1580 1620 2100
D = 4000 mm 4050 1580 1620 ok. 2500
D = 5200 mm 5250 1580 1620 2400
Szafa sterownicza 3015 505 2160 ok. 1300
(5-drzwiowa)
Rozbudowana szafa 3600 505 2160 ok. 1600
sterownicza (6-
drzwiowa)
Agregat chtodniczy 650 650 600 ok. 90
maszyny podstawo-
wej
Odpylacz kompak- DELTA Comp 1200-10(12)/9
towy
- bez izolacji dzwie- 1250 1500 2000 ok. 1150
kowej

16 Dotyczy wysiegnika bez demontazu.
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Wymiary i masa Element maszyny Diugosé Szero- Wyso- Masa
komponentéw maszyny S kosc kosc w kg
w mm w mm
- z izolacja dzwie- 1250 1500 2600 ok. 1250
kowa
Odpylacz kompak- ELTA Comp 1200-20(24)/9
towy
- bez izolacji dzwie- 1250 1500 2900 ok. 1400
kowej
- z izolacja dzwie- 1250 1500 3500 ok. 1500
kowa
Komponenty maszyny Tab. 2-39
Wymiary i masa urzadzenia Agregat laserowy Diugosé Szero- Wyso- Ciezar
TruDisk i zewnetrznego (bez opakowania) w mm kos¢ kos¢ w kg
agregatu chtodniczego w mm W mm
TruDisk 2001 1120 730 1375 ok. 470
TruDisk 3001 1600 950 1550 ok. 860
TruDisk 3002
TruDisk 4001
TruDisk 4002
TruDisk 5001 1600 950 1550 ok. 920
TruDisk 5002
TruDisk 6001
TruDisk 6002
Agregat chtodniczy
(pusty) do urzadze-
nia TruDisk:
TruDisk 2001 1150 720 1440 215
TruDisk 3001 1150 720 1440 220
TruDisk 3002
TruDisk 4001 1250 800 1560 260
TruDisk 4002
TruDisk 5001 1550 800 1560 360
TruDisk 5002
TruDisk 6001 1550 800 1560 375
TruDisk 6002
Agregat chtodniczy i urzgdzenie laserowe TruDisk Tab. 2-40
2-46 Transport - Wersja 8 B737pl



TRUMPF

7.2 Transport maszyny i komponentéow
maszyny

Zawieszony tadunek!

A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO Spadajacy cigzar moze spowodowac cigzkie obrazenia
glowy lub Smieré.

> Przestrzegaé przepiséw obowigzujgcych przy pracy z ciez-
kimi tadunkami.

> Nie przechodzi¢ pod wiszgcymi tadunkami.

Uzywac sprawdzonych i odpowiednio zwymiarowanych
dzwignic i $rodkéw transportowych.

> Transport maszyny zleca¢ jedynie osobom posiadajgcym
odpowiednie kwalifikacje.

> Przeprowadzac¢ transport zgodnie z instrukcjg transportows.

TruLaser Cell 7020 / 7040:Transport
maszyny podstawowej

Do jednostki transportowej maszyny podstawowej nalezy korpus
maszyny z wysiegnikiem, panel oprzyrzgdowania, kanat odsysa-
jacy i tylna Sciana kabiny ochronnej.

Warunki

= Panel oprzyrzgdowania w pozycji transportowej jest ztozony i
zabezpieczony.

=} ozysko wspétpracujace (opcja) jest zamocowane z prawej
strony korpusu maszyny na zderzaku.

Wskazowki

= W przypadku transportowania maszyny podstawowej w hali
na rolkach opancerzonych nalezy zastosowaé réwniez nieru-
chomg rolke opancerzong dla podpory na korpusie maszyny.

= Prace zwigzane z przebudowg wysiegnika konieczne do
transportu maszyny mogg by¢ wykonywane tylko przez odpo-
wiednio przeszkolony personel.

= Maszyne podstawowg nalezy zamocowac na trawersie pio-
nowo: zawiesi¢ pasma tancucha symetrycznie na trawersie
zgodnie z rys. 57135. Zachowaé¢ odstepy!
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A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO

UWAGA

Maszyna podstawowa moze przechyli¢ sie podczas
transportu lub ustawiania z powodu niewlasciwego
postepowania.

Skutkiem s3 ciezkie obrazenie ciata, a nawet Smieré.

»

Zawiesi¢ asymetrycznie na trawersie pasma tahcucha zgod-
nie z rys. 57135. Maszyna podstawowa musi wisie¢ na tra-
wersie poziomo, a pasma tancucha pionowo.

Podczas transportu w obszarze ryzyka nie mogg znajdowac
sie zadne osoby.

Maszyne podstawowg mozna transportowaé tylko z zamon-
towanymi urzadzeniami transportowymi.

Urzgdzenia transportowe mozna usung¢ dopiero, gdy korpus
maszyny zostanie zakotwiony w fundamencie.

W przypadku transportu maszyny podstawowej za pomocag
rolek opancerzonych, mogg one zosta¢ umieszczone tylko w
oznaczonych miejscach C (podwozie rotacyjne) i D (nieru-
chome rolki opancerzone) zgodnie z rys. 57135.

Maszyna nie moze by¢ niestabilna.
Przestrzega¢ potozenia srodka ciezkosci.

Uszkodzenie elementéw skladowych maszyny!

>

Wszystkie komponenty instalacji do obrébki laserowej trans-
portowa¢ samochodem ciezarowym z zawieszeniem pneu-
matycznym.

Zabezpieczy¢ maszyne podstawowg na samochodzie cieza-
rowym we wszystkich punktach mocowania (poz. A)
tasmami zaciskowymi.

Zabezpieczy¢ korpus maszyny za pomocg urzgdzen trans-
portowych.
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75

2168

3208

ca. 4613

Sz

7 7
Sy
1277
T T 1835
- 2977,5 (Y=1500)
/ 3000 (Y=2000)
3482 (X=2000) 5580 (X=4000)
4170 (X=2000) 6270 (X=4000)
ca. 5000 (X=2000) ca. 7000 (X=4000)
1  Zabezpieczenie transportowe 5 Urzadzenie do transportu pod- C Polozenie podwozia rotacyjnego

fancucha energetycznego osi Z

2 Trawersa do duzych obcigzen A Punkt zaczepowy do transportu

3 Urzadzenie do transportu samochodem cigzarowym

pory korpusu maszyny

D Potozenie rolek transportowych

panelu oprzyrzgdowania B  Punkt zaczepowy trawersy do

4  Zabezpieczenie transportowe

wysiegnika

duzych obcigzen

Transport maszyny podstawowej TruLaser Cell 7020 / 7040

0Os

X = 2000 Y = 1500
Y = 2000

X = 4000 Y = 1500
Y = 2000

Potozenie $rodka ciezkosci w celu transportu

Sx w mm
1609
1598
2651
2640

Sy w mm
382
393
364
375

E Pozycja podnos$nikéw hydrau-
licznych

Fig. 57135
Sz w mm
1407
1430
1457
1479

Tab. 2-41

Przygotowanie maszyny 1. Aby zagwarantowac bezpieczne potozenie Srodka ciezko$ci,

podstawowej transportu

nalezy ustawi¢ wysiegnik i pinole w potozeniu transportowym:
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Mocowanie maszyny

podstawowej do trawersy

Transport maszyny

podstawowej samochodem

ciezarowym

Roztadunek maszyny

podstawowej z samochodu

ciezarowego

- Wysiegnik wsungé¢ do srodka korpusu maszyny (na
Srodku pomiedzy punktami mocowania trawersy).

— PrzesungC os Y na pozycje Y = 0.

- Przesung¢ o$ Z na pozycje Z = 0.

Wskazowki

= W przypadku maszyn bez drutu spawalniczego: zabezpie-
czenie transportowe, nr mat. 1466980

W przypadku maszyn z drutem spawalniczym: zabezpie-
czenie transportowe, nr mat. 1575885.

= tancuch energetyczny nie moze wystawaé powyzej bla-
szanej grodzi san Y.
Opuszczanie fancucha energetycznego osi Z:

» Zdemontowac¢ podpore fancucha energetycznego.
albo

» Odkreci¢ tancuch energetyczny na pinoli i przykreci¢ do
zabezpieczenia transportowego.
» Odkreci¢ fancuch energetyczny na prowadnicy kabla.

W przypadku maszyn ze strefg roboczg Y = 2000 zdemonto-
wac i zabezpieczy¢ wysiegnik w sposéb pokazany na rys.
93960-100-A5.

W przypadku maszyn ze strefg roboczg Y = 1500 zabezpie-
czy¢ wysiegnik.

Na srodku korpusu maszyny przykreci¢ urzgdzenie do trans-
portu podpory (poz. 5, rys. 57135). Podstawe podpory lekko
oprze¢ na podtozu hali, ale nie mocowac.

Ztozy¢ panel oprzyrzgdowania do pozycji transportowe; i
zamontowaé zabezpieczenie transportowe.

Mocno wkreci¢ do oporu kozty do srodkowych otworéw
gwintowanych na korpusie maszyny (punkty mocowania B,
patrz rys. 57135).

Zatadowaé maszyne podstawowg zurawiem samojezdnym
lub dZzwigiem halowym przy uzyciu trawersy na samochdd
ciezarowy.

Wykreci¢ kozly (pozostajg na trawersie) i zdjg¢ trawerse.

Zamocowac¢ na korpusie maszyny zabezpieczenie transpor-
towe panelu oprzyrzgdowania (poz. 3) oraz potozyé podpore
(poz. 5) na powierzchni zatadowczej samochodu ciezarowego
i unieruchomic ja.

Wskazowka

Korpusu maszyny nie nalezy opuszcza¢ bezposrednio na
podfoze bez podkitadu, gdyz w przeciwnym razie nie bedzie
mozliwy montaz podnosnika hydraulicznego pod spodem kor-
pusu maszyn. Odstep miedzy dolng krawedzig korpusu
maszyny a podtozem musi wynosi¢ przynajmniej 100 mm.
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Transport maszyny

podstawowej do miejsca

ustawienia

10.

1

12.

13.

14.

Odkreci¢ maszyne podstawowg od powierzchni zatadowczej
samochodu ciezarowego.

. Mocno wkreci¢ do oporu kozty do $rodkowych otworéow

gwintowanych na korpusie maszyny (punkty mocowania B,
patrz rys. 57135).

Roztadowa¢ maszyne podstawowg z samochodu ciezaro-
wego za pomocg dzwigu lub zurawia samojezdnego.

Wskazowka

Maszyne podstawowa mozna transportowaé do miejsca usta-
wienia przy uzyciu dzwigu halowego, Zurawia samojezdnego
lub na rolkach opancerzonych. Maszyne podstawowg i
agregaty umieszcza si¢ najpierw obok ostatecznego
miejsca ustawienia.

Przetransportowa¢ maszyne podstawowg zurawiem samo-
jezdnym lub dzwigiem halowym do miejsca ustawienia.

albo

» Transport maszyny podstawowej do miejsca ustawienia
na rolkach transportowych lub podwoziu rotacyjnym.

Gdy maszyna podstawowa ma zostaé przetransportowana do
miejsca ustawienia na rolkach transportowych lub podwoziu
rotacyjnym:

- Podnosniki hydrauliczne (poz. E) przystawi¢ do korpusu
maszyny z przodu lub z tytu.

- Wszystkie 4 podnosniki hydrauliczne podnosi¢ synchro-
nicznie.

— Dodatkowo mozna podeprze¢ podpore na korpusie
maszyny za pomoca kolejnej, sztywnej rolki transporto-
wej.

- Powoli i rbwnomiernie opuszcza¢ podnosnik hydrau-
liczny.

- PrzemieSci¢ maszyne podstawowg powoli na miejsce
ustawienia.

- Pozostawi¢ maszyne podstawowa na rolkach trans-
portowych i podwoziu rotacyjnym.

TruLaser Cell 7006: Transport maszyny

podstawowej

Konsola laserowa moze podczas transportu zosta¢ w pozycji
roboczej. W razie potrzeby mozna jg przechylic. W takim przy-
padku konsole nalezy zabezpieczyé.

Wysiegnik dla Y = 2000 nie musi by¢ koniecznie demontowany

w celu transportu, mozna go zdemontowac w razie potrzeby.

Demontaz wolno wykonywacé tylko specjalnie przeszkolonemu w
tym personelowi.
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A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO

UWAGA

Do jednostki transportowej maszyny podstawowej nalezy korpus
maszyny z wysiegnikiem, panel oprzyrzgdowania i tylna sciana
kabiny ochronne;j.

Wskazowki

= W przypadku transportowania maszyny podstawowej w hali
na rolkach opancerzonych nalezy zastosowaé réwniez dwie
nieruchome rolki opancerzone dla obydwdch podpér na kor-
pusie maszyny.

= Maszyne podstawowag nalezy zamocowac na trawersie pio-
nowo: zawiesi¢ pasma fancucha na trawersie zgodnie z
rys. 64695. Zachowaé odstepy!

Maszyna podstawowa moze przechyli¢ sie podczas
transportu lub ustawiania z powodu niewlasciwego
postepowania.

Skutkiem s3 ciezkie obrazenie ciata, a nawet $mier¢.

» Zawiesi¢ asymetrycznie na trawersie pasma fancucha zgod-
nie z rys. 64695. Maszyna podstawowa musi wisie¢ na tra-
wersie poziomo, a pasma tancucha pionowo.

» Podczas transportu, w strefie zagrozenia nie mogg przeby-
wac ludzie.

> Maszyne podstawowg mozna transportowac tylko z zamon-
towanymi urzadzeniami transportowymi.

> Urzadzenia transportowe mozna usung¢ dopiero, gdy korpus
maszyny zostanie zakotwiony w fundamencie.

» W przypadku transportu maszyny podstawowej za pomocag
rolek opancerzonych, mogg one zosta¢ umieszczone tylko w
oznaczonych miejscach C (podwozie rotacyjne) i D (nieru-
chome rolki opancerzone) zgodnie z rys. 64695.

» Maszyna nie moze by¢ niestabilna.

> Przestrzega¢ potozenia srodka ciezkosci.

Uszkodzenie elementéw skiadowych maszyny!

> Wszystkie komponenty instalacji do obrébki laserowej trans-
portowa¢ samochodem ciezarowym z zawieszeniem pneu-
matycznym.

» Zabezpieczy¢ maszyne podstawowg na samochodzie cieza-
rowym we wszystkich punktach mocowania (poz. A)
tasmami zaciskowymi.

» Zabezpieczy¢ korpus maszyny za pomocg urzadzen trans-
portowych.
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75

2168

3200

1390

4613

1057

2060
2820.5

2977,5 (Y=1500)

1 Zabezpieczenie transportowe
fancucha energetycznego osi Z

2 Trawersa do duzych obcigzen
3  Zabezpieczenie transportowe

3000 (Y=2000)
3196 (Y=1500)
3776 (Y=2000)

4 Urzgdzenie transportowe pod- C Potozenie podwozia rotacyjnego
pory (2x) D Potozenie rolek transportowych

A Punkt zaczepowy do transportu £ pgdnosnik hydrauliczny
samochodem ciezarowym

wysiegnika B  Punkt zaczepowy trawersy do
duzych obcigzen
Transport maszyny podstawowej TruLaser Cell 7006 Fig. 64695
0s Sx w mm Sy w mm Sz w mm
X = 650 Y = 1500 1057 299 1390
Y = 2000 Wartosci sg okreslanie zaleznie od projektu
Potozenie $rodka ciezkosci w celu transportu Tab. 2-42

Przygotowanie maszyny
podstawowej transportu

1. Aby zagwarantowac bezpieczne potozenie srodka ciezkosci,
nalezy ustawi¢ wysiegnik i pinole w potozeniu transportowym:
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Mocowanie maszyny 4.

podstawowej do trawersy

Transport maszyny 5.

podstawowej samochodem

6.

7.
Rozladunek maszyny
podstawowej z samochodu
ciezarowego

8.

9.

10.

ciezarowym

- Wysiegnik wsungé¢ do srodka korpusu maszyny (na
Srodku pomiedzy punktami mocowania trawersy).

— Przesung¢ os Y na pozycje Y = 300.
- Przesung¢ o$ Z na pozycje Z = 0.

Wskazowki

= W przypadku maszyn bez drutu spawalniczego: zabezpie-
czenie transportowe, nr mat. 1466980

= W przypadku maszyn z drutem spawalniczym: zabezpie-
czenie transportowe, nr mat. 1575885.

= tancuch energetyczny nie moze wystawaé powyzej bla-
szanej grodzi san Y.

Opuszczanie tafcucha energetycznego osi Z:

» Zdemontowa¢ podpore fancucha energetycznego.

albo

» Odkreci¢ tancuch energetyczny na pinoli i przykreci¢ do
zabezpieczenia transportowego.

» Odkreci¢ fancuch energetyczny na prowadnicy kabla.

Przykreci¢ obydwie podpory Pos. 4 na korpusie maszyny.

Podstawe podpory lekko oprze¢ na podtozu hali, ale nie

mocowac.

Mocno wkreci¢ kozty do srodkowych otworéw gwintowanych
na korpusie maszyny (punkty mocowania B, patrz rys.
64695) do oporu.

Zatadowaé maszyne podstawowg zurawiem samojezdnym
lub dzwigiem halowym przy uzyciu trawersy na samochdéd
ciezarowy.

Wykreci¢ kozly (pozostajg na trawersie) i zdjg¢ trawerse.
Przytozy¢ obydwie podpory przy korpusie maszyny do
powierzchni zatadowczej samochodu ciezarowego i unieru-
chomi¢ podpory.

Wskazowka

Korpusu maszyny nie nalezy opuszcza¢ bezposrednio na
podtoze bez podkifadu, gdyz w przeciwnym razie nie bedzie
mozliwy montaz podnosnika hydraulicznego pod spodem kor-
pusu maszyn. Odstep miedzy dolng krawedzig korpusu
maszyny a podtozem musi wynosi¢ przynajmniej 100 mm.
Odkreci¢ maszyne podstawowg od powierzchni zatadowczej
samochodu cigzarowego.

Mocno wkreci¢ kozty do srodkowych otworéw gwintowanych

na korpusie maszyny (punkty mocowania B, patrz rys.
64695) do oporu.

Roztadowa¢ maszyne podstawowg z samochodu ciezaro-
wego za pomocg dzwigu lub zurawia samojezdnego.
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Transport maszyny

podstawowej do miejsca

ustawienia

1.

12.

Wskazowka

Maszyne podstawowg mozna transportowa¢ do miejsca usta-
wienia przy uzyciu dzwigu halowego, zurawia samojezdnego
lub na rolkach opancerzonych. Maszyne podstawowg i agre-
gaty umieszcza sie najpierw obok ostatecznego miejsca
ustawienia.

Przetransportowa¢ maszyne podstawowg zurawiem samo-
jezdnym lub dzwigiem halowym do miejsca ustawienia.

albo

» Transport maszyny podstawowej do miejsca ustawienia
na rolkach transportowych lub podwoziu rotacyjnym.

Gdy maszyna podstawowa ma zostaé przetransportowana do
miejsca ustawienia na rolkach transportowych lub podwoziu
rotacyjnym:

— Podnoéniki hydrauliczne przystawi¢ z przodu i z tytu do
korpusu maszyny i podnosi¢ je synchronicznie.

- Umiesci¢ rolki transportowe (poz. D) i podwozie rotacyjne
(poz. C) zgodnie z rys. 64695 pod korpusem maszyny.
Podwozie rotacyjne musi oprzeé sie na przyspawanej pty-
cie.

Dodatkowo mozna podeprze¢ podpory na korpusie
maszyny za pomocg sztywnej rolki transportowej.

- Powoli i synchronicznie opuszcza¢ podnosniki hydrau-
liczne.

- Przemie$ci¢ maszyne podstawowg powoli na miejsce
ustawienia.

- Pozostawi¢ maszyne na rolkach opancerzonych i
podwoziu rotacyjnym.

Transport urzadzenia laserowego TruDisk

Urzadzenie laserowe moze by¢ transportowane dzwigiem, zura-
wiem samojezdnym lub wézkiem widtowym. Nalezy przy tym
przestrzegaé¢ podanych nizej wskazowek:

W przypadku transportu wézkiem widtowym: Urzadzenie
laserowe mozna przechyli¢ maksymalnie o 10°. Chroni¢ urza-
dzenie laserowe za pomocg maty podkfadowej przed uszko-
dzeniem. Zabezpieczy¢ urzadzenie laserowe przed przechy-
leniem.

Podczas transportu podnosnikiem: podnosnik wprowadzi¢
w taki sposéb, aby jego przednie rolki nie dotykaty piyty pod-
togowej urzgdzenia laserowego.

Podczas transportu zurawiem: nie kotysa¢ urzadzeniem
laserowym. Do odpowiedniego roztozenia paséw transporto-
wych stosowac zawiesia transportowe. Przednig i tylng
strone urzadzenia laserowego nalezy chroni¢ przed uszko-
dzeniami za pomocg maty podktadowej.
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UWAGA

Warunki

Urzadzenie laserowe jest wytgczone.
Swiatlowdd lasera (LLK) jest odtgczony.
Przytagcza zasilania sg roztgczone.

W temperaturze ponizej 0°C lub podczas transportu na duze
odlegtosci: obieg chtodzenia jest catkowicie oprdézniony i
przedmuchany sprezonym powietrzem.

Pomoce, narzedzia, materiaty

Do transportu dzwigowego:

- 4 tadmy transportowe z uchwytami.

- Uprzaz transportowa do roztozenia paséw transporto-
wych..

- Do 4000 W: 2 drazki stalowe, @ 40 mm, dtugosc¢
1400 mm.

- Od 5000 W: 2 drgzki stalowe, @ 40 mm, dtugosc¢
1600 mm.

Mata podktadowa.

Uszkodzenie urzadzenia laserowego!

>
>

>

Ostroznie podnosi¢, transportowac i osadzac.

Urzadzenie laserowe transportowa¢ w pozycji stojgcej i
poziomo.

Urzadzenie laserowe transportowa¢ samochodem cigezaro-
wym z zawieszeniem pneumatycznym.

podczas transportu na duze odlegtosci uzywaé opakowania
ze sklejki.
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2
'
. S
\ 1
. W
Q 1 &
]
O 3
=
1 Mata podktadowa 2  Zawiesie transportowe 3  Prety metalowe
Transport urzgdzenia TruDisk Fig. 59183

1. Przykry¢ urzgdzenie laserowe matg amortyzacyjna.
2. albo

>

Transport urzgdzenia laserowego podnosnikiem lub wéz-
kiem widtowym:

Widly podnosnika lub wézka widtowego wsung¢ w spo-
s6b pokazany na rys. 59183 do otwordéw w ptycie podto-
gowej urzgdzenia laserowego.

Urzadzenie nalezy podnosi¢ i transportowa¢ powoli i
ostroznie.

albo

>

Transport urzgdzenia laserowego dzwigiem lub zurawiem
samojezdnym:

Wsungé metalowe prety do otworéw w plycie podtogowej
w taki sposdb, aby mniej wiecej rwnomiernie wystawaty
po obu stronach urzadzenia.

Zaczepi¢ tasmy transportowe i zawiesie w sposob poka-
zany na rys. 59183.

Zabezpieczy¢ tasmy transportowe przed zsunieciem sie z
pretéw stalowych.

B737pl
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UWAGA

Transport plaszczyzny roboczej

Ptaszczyzna robocza moze by¢ transportowana dzwigiem, zura-
wiem samojezdnym, podnosnikiem lub wézkiem widtowym.
Transport dzwigiem umozliwiajg 4 otwory gwintowe na sruby ocz-
kowe M12 na powierzchni ramy.

Wskazowka

Podczas transportu zmieniacza liniowego ptaszczyzna jest trans-
portowana z napedem i tancuchem energetycznym.

Uszkodzenie plaszczyzny roboczej lub napedéw oraz
tancucha energetycznego w przypadku niewtasciwego
transportu wézkiem widtowym!

> Diugosc widet (przediuzenia widet) musi wynosi¢ co najmniej
1600 mm.

> Plaszczyzne roboczg transportowac¢ posrodku na przediuze-
niu widet.

» Plaszczyzny robocze z napedem i fancuchem energetycz-
nym (zmieniaczem liniowym) mozna transportowac tylko za
pomoca dzwigu lub zurawia samojezdnego.

» W przypadku transportu dzwigiem lub Zzurawiem samojezd-
nym: przymocowac tasmy transportowe lub zawiesia tancu-
chowe do srub oczkowych. Ptaszczyzne roboczg transporto-
wac na miejsce ustawienia za pomocg dzwigu lub Zzurawia
samojezdnegdo.

albo

» Plaszczyzne roboczg transportowac¢ na miejsce ustawie-
nia za pomocg wozka widtowego.

Transport naktadki do ciecia 2-D

Naktadka do ciecia dostarczana jest na drewnianej palecie w
pozycji lezgcej. Palete mozna przewozi¢ wozkiem widtowym.

W celu podniesienia zespotu tngcego z palety mozna przymoco-
wac do punktdéw mocowania (A, rys. 54185) 4 tahcuchy transpor-
towe z hakami. Alternatywnie naktadke do ciecia mozna pod-
nies¢ z palety, uzywajac wbzka widtowego i przyrzadéw do trans-
portu naktadki do ciecia.
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Wskazowka

Przyrzady transportowe (uchwyty i ptyty transportowe, zawsze 2
sztuki) dostarczane sg wraz z naktadkg do ciecia (umieszczone
w przedniej krawedzi).

Uszkodzenie naktadki do ciecia wskutek nieprawidtowego
UWAGA transportu!

> Nakfadke do ciecia podnosi¢ i transportowac¢ tylko, wykorzys-
tujgc przewidziane do tego punkty mocowania lub nalezycie
zamontowane przyrzady transportowe.

> Naktadke do ciecia nalezy podnosi¢ z palety drewnianej
tylko pojedynczo.

A Punkt mocowania 2 Uchwyt 3 Wspornik listew
1 Plyta transportowa

Transport zespotu tngcego 2-D Fig. 54185

1. Naktadke do ciecia transportowaé na miejsce ustawienia na
palecie drewnianej za pomocg wozka widlowego.

Wskazowka

Plyty transportowe ochraniajg zespot tngcy przed uszkodze-
niem podczas podnoszenia.
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UWAGA
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A B
A Plyta transportowa zamonto- B  Ptyta transportowa w pozycji
wana spoczynkowej
Piyta transportowa zespotu tngcego 2-D Fig. 54189

2. Plyty transportowe wyjac¢, obrdci¢ i zatozy¢ zgodnie z
rys. 54189.

3. Zawiesi¢ uchwyty na przednim wsporniku listew zgodnie z
rys. 54185.

4. Wsung¢ od przodu widly wozka do uchwytéw i podniesé
naktadke do ciecia.

Transport plaszczyzny podstawowej

Plaszczyzne podstawowg mozna transportowaé dzwigiem, zura-
wiem samojezdnym, podnosnikiem lub wézkiem widtowym.
Transport dzwigiem umozliwiajg 4 otwory gwintowe na $ruby ocz-
kowe M12 na powierzchni ramy.

Uszkodzenie ptaszczyzny podstawowej wskutek nieprawid-
towego transportu wézkiem widtowym!

> Plaszczyzne podstawowg transportowac dtuzszg strong na
srodku widet.

» W przypadku transportu dzwigiem lub Zzurawiem samojezd-
nym: przymocowac tasmy transportowe lub zawiesia tancu-
chowe do srub oczkowych. Przetransportowac ptaszczyzne
podstawowg na miejsce ustawienia za pomocg dzwigu lub
zurawia samojezdnego.

albo

» Ptaszczyzne roboczg transportowaé na miejsce ustawie-
nia za pomoca wozka widtowego.
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Transport nastawnika obrotowo-
przechylnego

Nastawnik obrotowo-przechylny jest transportowany za pomoca
zurawia lub zurawia samojezdnego.

Uszkodzenie nastawnika obrotowo-przechylnego wskutek
UWAGA nieprawidiowego transportu!

> Nastawnik obrotowo-przechylny mozna transportowac¢ wylg-
czenie zurawiem lub zurawiem samojezdnym.

> Nastawnik obrotowo-przechylny mozna zamocowaé¢ wytgcz-
nie za pomocg 4 oczek do przenoszenia (poz. 1).

1 Oczka do przenoszenia

Nastawnik obrotowo-przechylny (bez tarczy ptaskiej) Fig. 64697

1. Przymocowaé tadmy transportowe lub zawiesia tarnicuchowe
do oczek do przenoszenia.

2. Przetransportowac¢ ptaszczyzne podstawowg na miejsce usta-
wienia zawieszong poziomo na dzwigu lub zurawiu samo-
jezdnym.
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Transport zmieniacza rotacyjnego za
pomoc3a zurawia lub woézka widtowego

Zmieniacz rotacyjny dostarczany jest na drewnianej palecie cat-
kowicie zmontowany. Mozna go transportowa¢ za pomoca
dzwigu, wézka widtowego lub rolek transportowych.

Przy transportowaniu drewnianej palety za pomocg wozka widto-
wego mozna jg ujmowac zaréwno poprzecznie, jak i wzdtuznie.
Drewniana paleta jest w takim przypadku usuwana dopiero na

miejscu ustawienia.

Warunek

= Przyrzady i poziome ztgcza przyrzgdow sg zdemontowane.

1 Oczka do przenoszenia

Transport zmieniacza rotacyjnego

Fig. 59983
Srednica Diugosé L Wymagana diugosé
widet!?
D = 3250 mm 3290 mm 2400 mm
D = 4000 mm 4050 mm 2800 mm
D = 5200 mm 5250 mm 3400 mm

Wymiary transportowe zmieniacza rotacyjnego

Tab. 2-43

1. W celu transportu zmieniacza rotacyjnego za pomocg zura-

wia:

17 Wymagana dtugosé widet do transportu wzdtuznego drewnianej palety.
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- Przymocowac¢ tasmy transportowe lub zawiesia tancu-
chowe do 4 oczek do przenoszenia na tarczy obrotowe;.

— Podniesé zmieniacz rotacyjny.
- Usunac¢ drewniang palete.

- Zmieniacz rotacyjny transportowaé na miejsce ustawienia
za pomocg dzwigu lub Zzurawia samojezdnego.

2. W celu transportu zmieniacza rotacyjnego za pomoca wozka
widtowego.

- Ujg¢ drewniang palete w poprzek lub wzdtuz i przetran-
sportowaé na miejsce ustawienia.

- Na miejscu ustawienia usung¢ drewniang palete.

Transport zmieniacza rotacyjnego za
pomoca rolek transportowych

Zmieniacz rotacyjny dostarczany jest na drewnianej palecie cat-
kowicie zmontowany. Mozna go transportowa¢ za pomoca
dzwigu, wézka widtowego lub rolek transportowych.

Warunek

= Przyrzady i poziome ztgcza przyrzgdéw sg zdemontowane.

A Podwozie rotacyjne C Rolki transportowe

B Rolki transportowe

Transport zmieniacza rotacyjnego Fig. 46773

1. Usung¢ drewniang palete.

2. Ustawi¢ zmieniacz rotacyjny zgodnie z rys. 46773 na 2 rol-
kach transportowych (poz. B i poz. C) oraz podwoziu rotacyj-
nym (poz. A). Podwozie rotacyjne przedtuzy¢ pasem.

B737pl Transport - Wersja 8 2-63



TRUMPF

Transport komponentéw maszyny

Do komponentoéw urzgdzenia nalezy filtr zbiorczy, szafa sterowni-
cza maszyny oraz maty agregat chfodniczy obiegu chtodzenia
maszyny. Do transportu szafy sterowniczej na pokrywie znajdujg
sie tgczniki. Agregat chtodniczy dostarczany jest na drewnianej
palecie i mozna go transportowa¢ wézkiem widtowym lub dzwi-
giem (punkt mocowania sruby oczkowej M12).

Szafa sterownicza jest dostepna w dwdéch wersjach: z 5
drzwiami (szafa standardowa) lub z 6 drzwiami (rozbudowana do
maszyn ze zmieniaczem rotacyjnym lub liniowym).

= Standardowa szafa sterownicza mocowana jest w 4 rogach.

= Rozbudowana szafa sterownicza o 6 drzwiach mocowana
jest do obydwu fgcznikéw na srodku (patrz rys. 57136).

1 Punkt mocowania

Mocowanie rozszerzonej szafy sterowniczej Fig. 57136

» Przymocowaé tasmy transportowe lub zawiesia tarncuchowe
do $rub oczkowych. Przetransportowa¢ komponenty na
miejsce ustawienia za pomocg dzwigu lub Zzurawia samojezd-
nego.

Transport kabiny ochronnej

Moduty kabiny ochronnej sg z reguly dostarczane bezposrednio
od dostawcy w kilku jednostkach transportowych na drewnianych
paletach.
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UWAGA

UWAGA

>

Transport drewnianych palet na miejsce ustawienia za
pomoca dzwigu, zurawia samojezdnego lub wézka widto-
wego.

Transport przenosnika odpadow

Uszkodzenie wskutek nieprawidlowego transportu!

»

Przenosnik odpadow transportowaé wytgcznie za pomocg
zurawia lub zurawia samojezdnego.

Za pomocg tancuchéw lub tadm zaczepionych w 4 oznaczo-
nych punktach mocowania podnies¢ przenosnik odpadéw i
przetransportowac go.

Transport filtra zbiorczego (Herding)

Odpylacz kompaktowy ma na gérnym wiencu lub na ostonie
dzwiekochtonnej 4 uchwyty do mocowania tancuchéw lub tasm
transportowych.

Mate urzadzenie DELTA Comp 1200-10(12)/9 (moc odsysa-
nia 2000 m3h) jest transportowane w pozycji stojgce;j.

Duze urzadzenie DELTA Comp 1200-20(24)/9 (moc odsysa-
nia 4000 m3Mh) jest transportowane na palecie drewnianej w
pozycji lezgcej.

Uszkodzenie wskutek nieprawidlowego transportu!

> Filtr zbiorczy transportowaé wytgcznie za pomocag dzwigu lub
zurawia samojezdnego.

> Nie transportowa¢ go za pomocg woézka widtowego.

> W celu podniesienia duzego urzgdzenia (4000 m3/h) rowno-
miernie obcigzy¢ wszystkie 4 punkty mocowania. Kazdy
punkt mocowania mozna obcigzy¢ maksymalnie 1000 kg.

» Duze urzagdzenie:

— Palete transportowaé na miejsce ustawienia za pomocg
woézka widtowego lub dzwigu.

- Przymocowac¢ tasmy transportowe lub zawiesie tancu-
chowe do uchwytéw i rbwnomiernie obcigzajgc wszystkie
4 pasma, powoli i synchronicznie wyprostowa¢ urzgdze-
nie i podnies¢ z palety.

- Podnoszenie urzgdzenia z palety.

B737pl

Transport - Wersja 8 2-65



TRUMPF

albo

» Mate urzadzenie: przymocowac tasmy transportowe lub
zawiesia tancuchowe do uchwytéw. Odpylacz kompak-
towy przetransportowa¢ na miejsce ustawienia za
pomocag dzwigu lub zurawia samojezdnego.

Transport osi obrotowej na fundamencie

Os$ obrotowg mozna transportowa¢ wozkiem widtowym lub pod-
nosnikiem tylko, jesli znajduje sie na drewnianej palecie i jest do
niej przymocowana.

W przypadku transportu bez palety, o$ obrotowg mozna transpor-
towac tylko dzwigiem lub zurawiem samojezdnym. O$ obrotowa
jest wtedy zamocowana srubg oczkowg M12.

Warunki

= Stét obrotowy jest zamocowany pionowo na konsoli.

= Przesuwna 0$ obrotowa: konsola stoi posrodku ptyty funda-
mentowej, prowadnice konsoli s3 zamocowane.

= W przypadku transportu na drewnianej palecie: spod jest
zamocowany nha drewnianej palecie.

Pomoce, narzedzia, materiaty

= tancuchy lub tasmy transportowe
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A

A Przesuwa 0$ obrotowa
B Stacjonarna o$ obrotowa

1 Sruba pierscieniowa M12 3 Konsola
2  Stot obrotowy 4 Plyta fundamentowa

Transport osi obrotowej

Fig. 57695

» Podnies¢ drewniang palete za pomocg wozka widtowego lub
podnosnika.

albo

» Przypig¢ tasme transportowg lub fancuch do $ruby oczko-
wej. Podnies¢ o$ obrotowg dzwigiem lub zurawiem samo-
jezdnym.

Transport tozyska wspotpracujgcego

Fabrycznie tozysko wspotpracujgce transportowane jest po
zamontowaniu na Korpusie maszyny.

W razie potrzeby tozysko wspotpracujgce mozna zdjgc¢ z korpusu
maszyny, wtedy prowadnice pozostajg na korpusie.

Warunek

= Maszyna jest wytgczona.

Pomoce, narzedzia, materiaty

= tancuchy lub tasmy transportowe
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A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO

Niebezpieczenstwo zwigzane ze spadajgcym tozyskiem
wspotpracujacym.

Skutkiem moga by¢ ciezkie obrazania ciala lub szkody
materialne.

> Poluzowa¢ sruby mocujgce na konsoli dopiero wtedy, kiedy
tozysko wspotpracujgce jest nalezycie zamocowane na
dzwigu lub Zzurawiu samojezdnym.

» Transportowaé tozysko wspoipracujgce wytgcznie za pomocg
dzwigu lub zurawia samojezdnego.

» Zamocowacé tasmy transportowe lub tafncuchy we wszystkich
3 punktach mocowania (zgodnie z rys. 57696).

> Zawieszanie tozyska wspotpracujgcego na Srubie oczkowe;j
jest zabronione.

> Przestrzegac potozenia srodka ciezkosci.
S Srodek ciezko$ci 2 Punkt mocowania (Sruba piers-
1 Punkt mocowania (ucha do cieniowa M12)
podnoszenia)

Transport tozyska wspétpracujgcego Fig. 57696

1. Poluzowa¢ przewdd sprezonego powietrza na korpusie
maszyny.

2. Nalezycie zamocowacé tozysko wspotpracujgce we wszystkich
3 punktach mocowania i zabezpieczy¢é za pomocg dzwigu lub
zurawia samojezdnego.

3. Poluzowac¢ $ruby mocujgce na konsoli i podnies¢ tozysko
wspotpracujace.
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Transport przegrody stalej

Przegroda nalezy do opcjonalnego trybu dla dwdch stacji.
Dostarczana jest ona na drewnianej palecie w pozycji lezgcej lub
stojacej.

Pomoce, narzedzia, materiaty

= 2 pasy transportowe

Zagrozenie spowodowane przez przewracajgca sie
przegrode!

A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO

Przewrécenie sie przegrody prowadzi do ciezkich obrazen

ciata lub do Smierci!

> Dopiero na miejscu ustawienia zdjgc¢ przegrode z palety.

» Transportowaé przegrode tylko w pozycji pionowej, stojgca
lub wiszgca.

> Przed kazdym transportem przegrody, obydwa podwozia
obréci¢ pod kgtem prostym do przegrody i unieruchomié.

> W przypadku transportu za pomocg dzwigu lub hakow
dzwigu do mocowania uzywac wylgcznie paséw.

> Nie uzywac¢ do mocowania fancuchow.

» Zamocowac pasy transportowe tylko w przewidzianych w
tym celu punktach mocowania.

» Przed zamocowaniem pasow ustawi¢ przegrode pionowo.
Obydwa podwozia obroci¢ pod katem prostym do przegrody
i unieruchomic.

B737pl Transport - Wersja 8 2-69



TRUMPF

b .
== o
] [ .
s bH— —H-
L. 1
I (2%)
ﬁ [ i s
H g
. 2
= @ (2x)
1 Blokada obrotowa 2  Wobzek
Mocowanie przegrody Fig. 52820
Ciezar w kg Dlugos¢ w mm  Szerokos¢ w Wysokos¢ w
mm mm
200 2715 55 2325
Wymiary i masa przegrody statej Tab. 2-44

1. Palete przetransportowa¢ na miejsce ustawienia za pomocg
dzwigu.

2. Jesli przegroda lezy na palecie: ustawi¢ przegrode pionowo,
roztozy¢ podwozia i unieruchomic.

3. Zamocowac pasy transportowe. Podnie$¢ przegrode z palety
za pomocg dzwigu.

2-70 Transport - Wersja 8 B737pl



TRUMPF

7.3 Ustawianie maszyny

Przygotowanie podioza hali

Przed dostawg maszyny uzytkownik musi przygotowaé podfoze
hali zgodnie ze schematem fundamentéw dla maszyny. Korpus
maszyny jest ustawiany na fundamencie, kotwiony i poziomo-
wany przez pracownikow serwisu.

Warunki
= Fundament jest przygotowany. W podtozu hali wykonane sg
otwory i wyciecia zgodnie ze schematem fundamentéw.

= Jakos¢ podtoza w miejscu ustawienia musi spetnia¢ wymaga-
nia okreslone w warunkach montazu. W miejscu ustawienia
w podtozu hali nie moze by¢ szczelin dylatacyjnych.

= |stniejgce powloki malarskie lub jastrych na podtozu w
obszarze zalania kotwy wkrecanej muszg zostaé usuniete.

= Zalewane powierzchnie muszg by¢ wolne od pytu i smaru.

= Przylgcza gazu, powietrza i energii muszg by¢ zainstalowane
zgodnie z warunkami ustawienia maszyny w miejscu eksploa-
tacji.

Wskazowka

W przypadku stosowania podwozi rotacyjnych do transportu:
ustawi¢ korpus maszyny na powoziu rotacyjnym i rolkach opan-
cerzonych. Przygotowa¢ 4 podnosniki hydrauliczne.

1. Gruntownie wyczysci¢ podtoze. Usung¢ luzne i obnizajgce
przyczepnos¢ powitoki malarskie, szlam cementowy i jastrych
w obszarze zalewanych powierzchni.

2. Na podiozu hali zaznaczy¢ linie punktéw zerowych osi X i Y.

3. Zaznaczy¢ w podtozu hali otwory do wywiercenia w celu
zakotwienia korpusu maszyny.

4. Wywierci¢ otwory w podtozu hali.

7.4 Srodki transportu i narzedzia
pomocnicze

Wskazowka

Ten ustep obowigzuje wytgcznie dla maszyn dostarczanych na
terenie Europy. Poza Europg trawersy i podpory nie sg dostar-
czane.

B737pl

Transport - Wersja 8 2-71



TRUMPF

Odsytanie srodkéw transportu i narzedzi
pomochiczych

Trawerse do duzych obcigzen i podpore (urzgdzenie transpor-
towe nr mat. 1376259) nalezy odesta¢ do firmy TRUMPF.

Pomoce, narzedzia, materiaty

= Drewniana listwa o grubosci 50 mm

Wskazowka

W przypadku TruLaser Cell 7020 / 7040 jest tylko jedna podpora
na korpusie maszyny, ktérg nalezy odestac.

W przypadku TruLaser Cell 7006 sg dwie podpory, ktére nalezy
odesfac.

pgoOooobol oo ool Jgooodgo
(H H S I H \D
‘\\HHHHHH ] [ [ [ [ [ HHHHHH\/‘
1 Trawersa do duzych obcigzen 3 Drewniana listwa
2 Podpora (2x) 4 Kozly M36 (2x)
Odsytanie srodkéw transportu i narzedzi pomocniczych Fig. 64596
Ciezar w kg Dlugos¢ w mm  Szerokos¢ w Wysokosé¢ w
mm mm
ok. 1000 3500 500 1000
Wymiary i masa jednostki transportowej trawersy Tab. 2-45

1. Zamocowa¢ podpore (lub obydwie podpory, jesli sg) z drew-
niang listwg o grubosci 50 mm jako podkfadkg, zgodnie z
rys. 64596, na trawersie do duzych obcigzen tasma z polies-
tru lub stalowg tasma szybkozaciskowa.

2. Wkreci¢ kozly do otworéw gwintowanych podpory

3. Umiedci¢ trawerse na wézku widtowym z naktadkami na
widty i przetransportowac.
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albo

» Transport dzwigiem: zawiesi¢ trawerse na hakach dzwigu
i przetransportowac.

B737pl Transport - Wersja 8 2-73



TRUMPF

2-74 Transport - Wersja 8 B737pl



	Warunki ustawienia maszyny TruLaser Cell Seria 7000 z laserem TruDisk (L31)
	Spis treści
	Przeznaczenie?
	1. Pomoc planistyczna
	2. Miejsce ustawienia
	2.1 Wymogi przestrzenne
	2.2 Jakość podłoża
	2.3 Obciążenie ciężarowe
	2.4 Warunki klimatyczne
	2.5 Ustawienie filtra zbiorczego
	2.6 Odsysanie ze strefy roboczej
	2.7 Ustawienie agregatu chłodniczego
	2.8 Półki kablowe na światłowody lasera (LLK)

	3. Zasilanie gazem
	3.1 Gazy tnące
	Czystość
	Zużycie gazu tnącego
	Przewody doprowadzające do zasilania gazem tnącym
	Warunki w punkcie przyłączenia maszyny
	Zasilanie z pojedynczej butli lub baterii butli
	Zasilanie gazem tnącym ze zbiornika

	3.2 Gazy spawalnicze
	3.3 Gazy procesowe do zespołu technologicznego DepositionLine (LMD)

	4. Zasilanie elektryczne
	4.1 Przyłącze elektryczne
	4.2 Sieć elektryczna
	4.3 Moc przyłączowa i zabezpieczenie
	4.4 Teleserwis
	4.5 Przyłącze sieciowe

	5. Zasilanie sprężonym powietrzem
	6. Materiały eksploatacyjne
	6.1 Gazy
	6.2 Woda chłodząca
	6.3 Materiał dozowany do MultiCoater
	6.4 Proszek metalowy do DepositonLine (opcja)

	7. Transport
	7.1 Wymiary i masy jednostek transportowych
	7.2 Transport maszyny i komponentów maszyny
	TruLaser Cell 7020 / 7040:Transport maszyny podstawowej
	TruLaser Cell 7006: Transport maszyny podstawowej
	Transport urządzenia laserowego TruDisk
	Transport płaszczyzny roboczej
	Transport nakładki do cięcia 2-D
	Transport płaszczyzny podstawowej
	Transport nastawnika obrotowo-przechylnego
	Transport zmieniacza rotacyjnego za pomocą żurawia lub wózka widłowego
	Transport zmieniacza rotacyjnego za pomocą rolek transportowych
	Transport komponentów maszyny
	Transport kabiny ochronnej
	Transport przenośnika odpadów
	Transport filtra zbiorczego (Herding)
	Transport osi obrotowej na fundamencie
	Transport łożyska współpracującego
	Transport przegrody stałej

	7.3 Ustawianie maszyny
	Przygotowanie podłoża hali

	7.4 Środki transportu i narzędzia pomocnicze
	Odsyłanie środków transportu i narzędzi pomocniczych




