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TRUMPF

Welcher LiftMaster fiir

welche Maschine?

Wer ist angesprochen?

Weiterfiihrende
Dokumentation

Gut zu wissen

Die vorliegende Betriebsanleitung dokumentiert die Automatisie-
rungskomponente LiftMaster flir 2D-Lasermaschinen von
TRUMPF.

LiftMaster 1530 fiir:

= TruLaser 1030.
= TrulLaser 3030.
= TrulLaser 5030.

LiftMaster 2040 fiir:

= TrulLaser 1040.
= TruLaser 3040.
= TrulLaser 5040.

Die Betriebsanleitung richtet sich sowohl an den Anwender
(Betreiber) und den Bediener der Maschine, als auch an das
Wartungspersonal. Sie muss diesem Personenkreis zuganglich
sein.

= Ersatzteilkatalog LiftMaster.

= Betriebsanleitung 2D-Lasermaschine.

= Programmieranleitung 2D-Lasermaschinen.
= Betriebsanleitung TruStore.

= Software-Handbuch TruTops Laser.

= Online-Hilfe TruTops Boost.
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Kapitel Sicherheit

Warnschilder und
Hinweisschilder

Warnhinweise

A GEFAHR

1. Sicherheitskonzept

Das Kapitel "Sicherheit" beschreibt das Sicherheitskonzept einer
Automatisierung, die in Verbindung mit einer Maschine zum Ein-
satz kommt. Es benennt die Schutzeinrichtungen sowie die kon-
struktiven MalRnahmen des Herstellers fir einen sicheren
Betrieb der Automatisierung.

Es benennt die konstruktiven Malnahmen des Herstellers und
weist auf Gefahren im Umgang mit der Automatisierung hin.

Der Abschnitt "Gefahren" basiert auf der Risikobeurteilung des
Herstellers und beschreibt die Restrisiken. Der Betreiber muss
MaRnahmen zur Vermeidung der Gefahren ergreifen. Die Mal3-
nahmen mussen im Einklang mit den nationalen Sicherheits-
und Unfallverhutungsvorschriften des Landes stehen, in dem die
Maschine betrieben wird.

Gefahrenstellen an der Automatisierung sind mit Warnschildern
und Hinweisschildern gekennzeichnet.

Die Betriebsanleitung enthalt Warnhinweise, die vor Gefahren
warnen und Maflnahmen zur Vermeidung dieser Gefahren
benennen.

Warnhinweise besitzen folgende Struktur:

= Das Signalwort bezeichnet den Grad einer Gefahr.

= Die Gefahrenbeschreibung benennt die Gefahr und mogliche
Folgen bei Nichtbeachtung der Gefahr.

= Die MalRnahmen zur Vermeidung der Gefahr werden
genannt.

Beispiel flr einen Warnhinweis:

Lebensgefahr durch herabfallende Last!

» Sicherheitsvorschriften zur Handhabung schwerer Lasten
einhalten.

> Nicht unter schwebende Lasten treten.

> Geprifte und ausreichend dimensionierte Hebezeuge und
Transportmittel verwenden.

> Zum Transport der Maschine qualifiziertes Fachpersonal
beauftragen.

»  Transport gemafy Transportvorschrift durchfihren.

B1009de
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Ein Warnhinweis enthalt Signalwérter, die in der folgenden
Tabelle erklart sind:

Signalwort
GEFAHR

WARNUNG

VORSICHT

ACHTUNG

Signalworter

Beschreibung

Wird die Gefahrensituation nicht vermieden, sind Tod
oder schwere Verletzungen die Folge.

Wird die Gefahrensituation nicht vermieden, kénnen
Tod oder schwere Verletzungen die Folge sein.

Wird die Gefahrensituation nicht vermieden, kénnen
leichte Verletzungen die Folge sein.

Wird die Situation nicht vermieden, kénnen Sachscha-
den die Folge sein.

Tab. 1-1

1-4
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Gesetze und Richtlinien in

der EU

Gesetze und Richtlinien in

2. Gesetze und Richtlinien

Automatisierungskomponenten werden immer in Kombination mit
einer Maschine eingesetzt.

TRUMPF stellt fir die Maschine eine EU-Konformitatserklarung
gemal EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG aus. Diese EU-Kon-
formitatserklarung ist fir die Maschine und alle Automatisierungs-
komponenten, die an diese Maschine angebaut werden kénnen,

gultig.

Automatisierungskomponenten werden immer in Kombination mit

UK einer Maschine eingesetzt.
TRUMPF stellt fir die Maschine eine Konformitatserklarung
gemal britischer Maschinenrichtlinie aus. Diese Konformitatser-
klarung ist fur die Maschine und alle Automatisierungskomponen-
ten, die an diese Maschine angebaut werden kdnnen, giiltig.
B1009de 2023-08-01 Gesetze und Richtlinien 1-5
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3. Begriffe

Begriff Erklarung
Anlage Eine Anlage ist ein Verbund von Maschinen und Komponenten, die zusammenwirken.
Automatisierung Erganzen einer Maschine um Maschinen- und Steuerungskomponenten, die dafiir sor-

gen, dass Fertigungsprozesse Uber langere Zeit hinweg ohne Eingreifen eines Bedie-
ners ablaufen.

Automatisierungskompo- | Komponente, die den Materialfluss zur Maschine hin und von der Maschine weg auto-
nente matisiert.

Betreiber Betreiber ist, wer fir den Betrieb der Maschine oder Anlage verantwortlich ist und Wei-
sungsbefugnis gegeniiber Beschaftigten besitzt.

Komponente Eine Komponente ist eine unvollstdndige Maschine, die fur sich genommen keine
bestimmte Funktion erflillen kann. Sie ist dazu bestimmt, in eine Maschine oder in
eine unvollstandige Maschine eingebaut oder mit ihr zusammengefliigt zu werden.

Personliche Schutzaus- = Ausriistung, die dazu bestimmt ist, von Personen benutzt oder getragen zu werden,
ristung (PSA) um sich vor einer Gefahrdung zu schiitzen.

Begriffe Tab. 1-2

1-6 Begriffe 2023-08-01 B1009de
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4. Betriebssicherheit

Folgende Gefahren kénnen von der Automatisierung ausgehen,
wenn sie unsachgemal eingesetzt oder nicht bestimmungsge-
mal verwendet wird oder nicht betriebssicher ist:

m  Gefahren fir die Sicherheit des Personals.

= Beschadigung der Anlage und weiterer Sachwerte des Betrei-
bers.

41 BestimmungsgemaRe Verwendung

Automatisierung Der Betreiber darf die Automatisierungskomponente nur im
Industriebereich einsetzen.

Die Automatisierungskomponente darf nur in Kombination mit
einer 2D-Lasermaschine von TRUMPF betrieben werden.

Die von TRUMPF vorgeschriebenen Aufstell-, Betriebs- und
Transportbedingungen missen eingehalten und die Wartungsar-
beiten gemal der Betriebsanleitung durchgefihrt werden. Der
Betreiber muss die Vorschriften des Landes, in dem die
Maschine betrieben wird, einhalten und die nationalen und regio-
nalen Sicherheits- und Unfallverhiitungsvorschriften beachten.

Der Betreiber darf mit der Automatisierungskomponente ebene
Bleche zur Maschine transportieren sowie bearbeitete Tafeln
und Restgitter abtransportieren.

Als Richtwert fiir die Ebenheit metallischer Werkstoffe gelten fur
warmgewalzte Bleche EN ISO 9444-2 und EN 10051, fir kaltge-
walzte Bleche EN 10131.

Nicht zugelassen ist Folgendes:

= Jede Arbeitsweise, die die Sicherheit beeintrachtigt.

= Die Verwendung von Werkstlicken mit unsauberen oder
rauen Oberflachen, z. B. verzunderte, vernarbte, stark
verdlte, rostige oder sandgestrahlte Werkstlcke. Das erfor-
derliche Vakuum an den Saugern der Automatisierungskom-
ponente baut sich sonst nicht auf.

B1009de 2023-08-01 Betriebssicherheit 1-7
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4.2 Zugelassenes Personal

= Zur Bedienung und fur Einstell- und Wartungsarbeiten darf
nur autorisiertes und eingewiesenes Personal eingesetzt wer-
den.

= Ausgebildetes Fachpersonal darf Folgendes:

- Automatisierungskomponente zum Aufstellort transportie-
ren.

- Arbeiten an den pneumatischen und elektrischen Bau-
gruppen ausfiihren.

— Automatisierungskomponente demontieren.

1-8 Betriebssicherheit 2023-08-01 B1009de
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A WARNUNG

Herabfallen von
Fertigteilpaletten

A\ WARNUNG

5. Gefahren

Der Abschnitt "Gefahren" basiert auf der Risikobeurteilung des
Herstellers und beschreibt das Restrisiko. Der Betreiber muss
MaRnahmen zur Vermeidung der Gefahren ergreifen.

5.1 Mechanische Gefahren

Arbeiten in der Hohe

Im Rahmen von Wartungsarbeiten kann es notwendig sein, ein-
zelne Arbeiten in der Hohe durchzuflihren.

Absturzgefahr bei Arbeiten in der Hoéhe!

> Personliche Schutzausriistung tragen.

> Teleskoparbeitsbiihne oder geeignetes Montagegerist ein-
setzen.

Herabfallende Teile

Blechtafeln oder Fertigteile kdnnen auf Fertigteilpaletten abge-
legt werden. Werden Fertigteilpaletten mit dem Gabelstapler
transportiert, kénnen Blechtafeln/Teile herabfallen.

Verletzungsgefahr durch herabfallende Blechtafeln/Teile!

> Vor dem Transport: Ladung ausreichend sichern.

> Bei der Programmierung die Hallenbeschaffenheit, den Fahr-
weg, die Teilegeometrie und die Stapelhéhe der Blechtafeln/
Teile beriicksichtigen.

Herabfallende Blechtafel

Bei Stromausfall wahrend dem Transport der Blechtafeln bleibt
das Vakuum bestehen. Nach langerer Zeit baut sich das
Vakuum an den Saugern des LiftMaster ab und angesaugte
Blechtafeln kénnen herabfallen.

B1009de 2023-08-01

Gefahren 1-9



TRUMPF

Verletzungsgefahr durch herabfallende Blechtafel!
A WARNUNG gs9

> Gefahrenbereich nicht betreten, solange eine Blechtafel
angesaugt ist.

> Gefahrenbereich erst betreten, wenn die Blechtafel wieder
abgelegt ist.

Herabfallender Saugerrahmen

Bei Wartungsarbeiten am Hubantrieb des Saugerrahmens kann
der Saugerrahmen herabfallen.

Lebensgefahr durch herabfallenden Saugerrahmen!
A GEFAHR g g

> Nicht unter den ungesicherten Saugerrahmen treten.

» Vor Arbeiten am Palettenwechsler: Saugerrahmen aus dem
Gefahrenbereich schwenken.

> Vor Arbeiten im Gefahrenbereich: Schwenkarm in die
unterste Position fahren.

» Zum Beheben von Stérungen im Gefahrenbereich: Wenn
die unterste Position nicht angefahren werden kann,

gesamte Einheit mit geeigneter Vorrichtung gegen Herabfal-
len sichern (Tragkraft mind. 900 kg).

> Vorgeschriebene Wartungsarbeiten einhalten.

Herabfallende oder kippende
Automatisierungskomponente

Die Automatisierungskomponente muss vom Betreiber abgela-
den und zum Aufstellort transportiert werden (wenn vertraglich
nicht anders vereinbart).

1-10 Gefahren 2023-08-01 B1009de
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Lebensgefahr durch herabfallende oder kippende Automati-
A GEFAHR sierungskomponente!

> Transportarbeiten gemaR Transportvorschrift durchfiihren.
> Qualifiziertes Fachpersonal beauftragen.

> Sicherheitsvorschriften zur Handhabung schwerer Lasten
einhalten.

» Wahrend des Transports dirfen sich keine Personen im
Gefahrenbereich aufhalten.

> Geprufte und ausreichend dimensionierte Hebezeuge und
Transportmittel verwenden.

> Komponenten nur an den dafiir vorgesehenen Anschlag-
punkten anheben.

> Automatisierungskomponente nur mit montierten Transport-
vorrichtungen transportieren.

> Transportvorrichtungen in vorgeschriebener Reihenfolge
gemal Transportvorschrift entfernen.

> Lage Schwerpunkt beachten.

Absturz von Saugerrahmen, Hilfspalette
oder Werkstiick

Absturz von Saugerrahmen, Hilfspalette oder Werkstiick!
A GEFAHR g P
Lebensgefahr!

> Nicht unter schwebende Lasten treten.

> Bei Arbeiten am Palettenwechsler: Saugerrahmen aus dem
Gefahrenbereich schwenken.

> Bei Montagearbeiten: Schwenkarm in die unterste Position
fahren.

> Zum Beheben von Stérungen im Gefahrenbereich: Wenn
die unterste Position nicht angefahren werden kann,
gesamte Einheit mit geeigneter Vorrichtung gegen Absturz
sichern.

Fahrbewegungen im ungesicherten
Gefahrenbereich

Bei automatisierten Anlagen mit einfacher Wagenanbindung
ohne aulere Sicherheitslichtschranke ist das Verfahren der
Wagen nur im Zustimmbetrieb maglich.

B1009de 2023-08-01 Gefahren 1-11
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A\ WARNUNG

A GEFAHR

A WARNUNG

StoB- und Quetschgefahr durch Fahrbewegungen im
ungesicherten Gefahrenbereich!
> 1-Personen-Betrieb einhalten.

> Vor Betatigen des Zustimmtasters sicherstellen, dass sich
keine Person innerhalb des Gefahrenbereichs aufhalt.

» Zustimmtaster sofort loslassen, sobald eine Person den
Gefahrenbereich betritt.

Kippender LiftMaster

Aufgrund des auRermittigen Schwerpunkts, ist der LiftMaster
ohne Verankerung im Boden nicht standfest. Beim Abladen und
Aufstellen besteht die Gefahr, dass der LiftMaster kippt.

Verletzungsgefahr durch kippenden LiftMaster!

> Vor dem Entfernen der Transportsicherung: LiftMaster mit
einem Kran oder Stapler stitzen und im Boden verschrau-
ben.

Scharfkantige Werkstiicke

Beim Beladen der Beladestation und beim Entladen der Fertig-
teilpalette besteht Verletzungsgefahr.

Scharfkantige Werkstiicke!
Schnittverletzungen der Hande.

» Schutzhandschuhe tragen.
> Beladestation mit Gabelstapler beladen.
> Zum Entladen der Fertigteilpalette Gabelstapler einsetzen.

Rutschende Blechtafel

Wenn die beladene Blechtafel zu grof} ist oder nicht korrekt aus-
gerichtet liegt, kann die Blechtafel beim Palettenwechsel von der
herausfahrenden Palette nach aulen geschoben werden.

1-12
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A\ WARNUNG

A WARNUNG

Restspannung Schaltschrank

A GEFAHR

Quetsch-, Scher- und StoRgefahr durch rutschende
Blechtafel!

> Blechstapel an Anschlagen der Automatisierungskompo-
nente ausrichten.

> Vorgaben zu maximal zulassigen BlechtafelgroRen beachten.

Hohe Driicke in den Leitungen der
Druckluftversorgung

Die Leitungen der Druckluftversorgung stehen unter hohem
Druck.

Verletzungsgefahr durch hohe Driicke in den Leitungen der
Druckluftversorgung!

> Wartungsarbeiten an der Druckluftversorgung dirfen nur im
drucklosen Zustand durchgefiihrt werden.

5.2 Elektrische Gefahren

Arbeiten an elektrischen Einrichtungen und spannungsfiihrenden
Teilen diirfen nur von dafiir geschultem Fachpersonal durchge-
fuhrt werden.

Spannungsfuhrende Bauteile

Bauteile, die nach dem Ausschalten des Hauptschalters weiter-
hin unter Spannung stehen, sind mit einem Warnschild gekenn-
zeichnet.

Gefahrliche Restspannung an Bauteilen im Schaltschrank!

Lebensgefahr durch Stromschlag!

> Arbeiten an elektrischen Einrichtungen nur von Fachperso-
nal ausfiihren lassen.

> Vor jedem Offnen des Schaltschranks: HAUPTSCHALTER
ausschalten und gegen Wiedereinschalten sichern.

> Entladezeit (mindestens 30 Minuten) abwarten.
> Warnschilder beachten.

B1009de
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A GEFAHR

Saugerrahmen

A WARNUNG

5.3 Gefahren durch statische
Magnetfelder

Bei der Option "Vereinzeln von Dinnblech" ist am Saugerrah-
men ein Permanentmagnet verbaut.

Das Magnetfeld von Permanentmagneten wirkt unabhangig vom
Einschaltzustand der Maschine.

An der Oberflache des Permanentmagneten ist die magnetische
Flussdichte am groten: ca. 1380 mT (Milli-Tesla). Bei einem
Abstand von 1 m liegt der Wert bei ca. 0 mT. Personen mit
Implantat sind dadurch gefahrdet.

Lebensgefahr fiir Personen mit Implantaten durch starkes
Magnetfeld!

> Personen mit Implantat (z. B. Herzschrittmacher) missen
einen Mindestabstand von 1 m zum Saugerrahmen einhal-
ten.

> Personen mit Herzschrittmacher dirfen keine Arbeiten am
Saugerrahmen durchfiihren.

> Personen mit Implantat missen auf die Gefahr hingewiesen
werden.

> Warnschilder beachten.

Die ferromagnetische Anziehungskraft der Permanentmagnete
wirkt unabhangig vom Einschaltzustand der Maschine.

Die Anziehungskraft setzt schlagartig ein. Sie ist abhangig von
der Flache oder der Masse des jeweiligen Gegenstandes, der in
die Nahe des Permanentmagneten kommt.

Verletzungsgefahr durch ferromagnetische Gegenstande im
Nahbereich des Permanentmagneten!

> Schwere oder groRflachige ferromagnetische Gegenstande
(z. B. aus Stahl oder Eisen) nicht in die Nahe des Perma-
nentmagneten bringen.

> Nicht mit der Hand zwischen Magnet und Blechstapel fas-
sen.

1-14
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6. MaBRnahmen des Herstellers

6.1 Gefahrenbereiche und Absicherung

Der Gefahrenbereich der Anlage ist durch Schutzeinrichtungen
abgesichert. Die Anlage darf nur mit diesen Schutzeinrichtungen
betrieben werden.

3
N N
H ® e _
_® & 000 u
= ~—/

- T——— ==

£

)

1 1
1 Umlenkspiegel Sicherheitslicht- 2  Startpfosten mit NOT-HALT und 3  Sender Sicherheitslichtschranke
schranke Empfanger Sicherheitslicht-
schranke
Gefahrenbereich (grau hinterlegt) und Absicherung LiftMaster Fig. 31242
Hinweis

Die Gefahrenbereiche einer automatisierten Anlage sind von der
Konfiguration und der Aufstellung der Anlage abhangig. Gefah-
renbereiche befinden sich unabhangig von der Aufstellung im
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Zustimmbetrieb

Sicherheitslichtschranke

Hauptschalter

NOT-HALT-Schlagtaster

Bereich der Verfahrwege der jeweiligen Wagensysteme und der
Automatisierungskomponenten.

Bei Anlagen mit einfacher Wagenanbindung ohne auf3ere Sicher-
heitslichtschranke ist ausschlieRlich Zustimmbetrieb mdglich.

Im Zustimmbetrieb ist das Verfahren eines Wagens nur maéglich,
solange der Zustimmtaster gedruckt und gehalten wird. Sobald
der Zustimmtaster losgelassen wird, stoppt die Fahrbewegung.
Vor dem Verfahren eines Wagens muss sich der Bediener verge-
wissern, dass sich niemand im Gefahrenbereich aufhalt.

Die zweistrahlige Sicherheitslichtschranke zur Absicherung des
Gefahrenbereichs der gesamten Anlage ist im Lieferumfang der
Lasermaschine enthalten. Die Strahlen der Sicherheitslicht-
schranke verlaufen 400 mm und 900 mm Uber dem Boden.

Wahrend des Betriebs 16st ein unterbrochener Lichtstrahl einen
Vorschub-Halt aus: Alle Bewegungen des Palettenwechslers, der
Automatisierungskomponenten und des TruStore werden ange-
halten. Ein anliegendes Vakuum an den Saugern bleibt erhalten.

Die Automatisierungskomponente wird Gber den Hauptschalter
der Lasermaschine ein- und ausgeschaltet. Der Hauptschalter
kann durch ein Schloss gegen Wiedereinschalten gesichert wer-
den.

Der Hauptschalter hat zwei Schalterstellungen:

Schalterstellung 0 Die Anlage / Automatisierungskomponente ist
ausgeschaltet, die Spannungsversorgung ist
unterbrochen.

Schalterstellung 1 Die Anlage / Automatisierungskomponente ist

eingeschaltet.
Tab. 1-3

NOT-HALT wirkt auf alle Komponenten einer Fertigungszelle
(Grundmaschine, Automatisierungskomponenten, Lager):
= Alle Antriebe werden elektrisch abgeschaltet.

= Alle Pneumatikventile zur Ansteuerung von Zylindern werden
elektrisch abgeschaltet.

= Alle Achsbewegungen stoppen.
= Die Bearbeitung wird unterbrochen:

— Der Lichtweg wird unterbrochen. Es kann keine Laser-
strahlung mehr austreten.

- Die Gasversorgung des Schneidgases wird unterbrochen.

— Ein aktives Bearbeitungsprogramm wird abgebrochen
und muss bei Bedarf neu gestartet werden.

1-16
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VORSCHUB-HALT

Schliisselschalter
STORUNG BEHEBEN

ACHTUNG

— Die Grundstellung der Maschine muss neu angefahren
werden.

- Die Referenzpunkte der Achsen bleiben erhalten.

= Das Hydraulikaggregat, der Kompaktentstauber und die
Langs- bzw. Querfoérderer werden abgeschaltet.

= Alle pneumatischen Bewegungen werden gestoppt bzw. in
einen gefahrlosen Zustand uberfuhrt. Die Druckluftzufuhr
bleibt erhalten.

= Ein anliegendes Vakuum bleibt erhalten.

VORSCHUB-HALT bewirkt Folgendes:

= Alle Achsbewegungen des Palettenwechslers und der Auto-
matisierungskomponenten werden angehalten.

= Ein anliegendes Vakuum an den Saugern bleibt erhalten.

= Die Bearbeitung in der Maschine lauft weiter.

Der SchlUsselschalter befindet sich am Startpfosten und hat
zwei Schalterstellungen.

Schalterstellung Bedeutung

@ Betriebsart Stérung beheben ist
inaktiv.

links

Betriebsart Stérung beheben ist
aktiv.

rechts

Tab. 1-4

In der Betriebsart Storung beheben sind Verriegelungsfunk-
tionen auBer Kraft gesetzt!

Sachschaden.

> Nur Bediener, die in die Gefahren bei Betriebsart Stérung
beheben eingewiesen wurden, dirfen den Schlisselschalter
umlegen.

> Nach Behebung der Stérung muss der Schlissel abgezo-
gen und sicher verwahrt werden.

Zur Behebung von Stérungen kann es notwendig werden, Fahr-
bewegungen durchzufihren, die nur moéglich sind, wenn Verrie-
gelungsfunktionen auller Kraft gesetzt sind. In der Betriebsart
Stérung beheben kdnnen folgende Aktionen im Tippbetrieb
durchgefihrt werden:

= Saugerrahmen heben/senken.

= Entladerechen 6ffnen durch langes Driicken des Tasters.

= Vakuum ein-/ausschalten durch langes Driicken des Tasters.
= Palettengreifer 6ffnen/schliellen.

B1009de
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Alle anderen Taster sind in der Betriebsart Stérung beheben fiur
die Bedienung gesperrt.

Vakuum Ein Ausschalten des Vakuums am Startpfosten ist nur maoglich,
wenn sich der Saugerrrahmen in der unteren Endlage befindet
oder der Entladerechen geschlossen ist.

Sicherheit beim Be- und Folgende Sicherheitsmalinahmen wurden bei der Konstruktion
Entladen berilcksichtigt:

= Der Schwenkarm kann nur in vorgesehenen Positionen abge-
senkt werden:
- Uber dem Blechstapel.
- Uber dem Palettenwechsler.
- Uber dem Entladepodest.

= Schwenken ist nur méglich, wenn sich der Schwenkarm in
der oberen Endlage befindet.

= Offnen und SchlieRen des Entladerechens ist nur méglich,
wenn sich die Sauger nicht in der unteren Arbeitsposition
befinden.

= Beim Beladen des Rohmaterials ist der Entladerechen wah-
rend des Schwenkvorgangs geschlossen.

= |iftMaster (RP):

- Die Palettengreifer kdnnen nur in der unteren Endlage
geoffnet und geschlossen werden.

- Geschlossene Palettengreifer bleiben auch bei NOT-
HALT und bei Ausfall des Druckluftnetzes geschlossen.

Schutzeinrichtungen der  Daruber hinaus wirken alle Schutzeinrichtungen der Grundma-
Grundmaschine schine auch auf die Automatisierungskomponente:

= Bei NOT-HALT an der Grundmaschine oder am Paletten-
wechsler stoppen alle Bewegungen der Automatisierungs-
komponente.

= Ein anliegendes Vakuum bleibt erhalten.

6.2 Sicherheitsrelevante Schilder an der
Automatisierung

Sicherheitsrelevante Schilder an der Komponente Bedeutung

Erlaubte Trittflache fir Wartungsarbeiten auf dem
Rechenrahmen

Warnung vor elektrischer Spannung.
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Sicherheitsrelevante Schilder an der Komponente Bedeutung
HeilRe Stoffe

A

Warnung
Verletzungsgefahr
Verletzung durch herabfallendes Blech bei Vakuumver-
lust.

WARNING Bei angesaugtem Blech nicht in den Gefahrenbereich
treten.

Risk of injury

Injury may be caused by sheet falling
when vacuum is interrupted

Do not enter the danger zone when
a sheet is being held by suction

Mat-A. XX00000C

1710
m e | 900kg
Smax  25mm

Maximale Tragkraft und Materialdicke LiftMaster 1530

S max 25mm

S max 15mm

1rvy

M me | 1600kg ‘
S max 25mm

‘:
S max 20mm

Maximale Tragkraft und Materialdicke LiftMaster 2040

S max 15mm

167855
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Sicherheitsrelevante Schilder an der Komponente Bedeutung

OO ®

2263593-02

Bei angesaugtem Blech nicht in den Gefahrenbereich
treten oder mit der Hand eingreifen.

Im Abstand unter 1 m von den Neodymmagneten dur-

fen sich keine Personen mit Herzschrittmacher oder
implantierten Defibrillatoren aufhalten.
<—>

2375216-01

Sicherheitsrelevante Schilder an der Komponente Tab. 1-5
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7. Organisatorische MaRnahmen des
Betreibers

Vor dem Betrieb der Maschine muss der Betreiber folgende
Malnahmen treffen:

m  Gefahrdungsbeurteilung nach nationalen Vorschriften durch-
fuhren. Fur die Erstellung der Gefahrdungsbeurteilung mis-
sen der Abschnitt "Gefahren" und alle Warnhinweise in der
Betriebsanleitung bertcksichtigt werden.

= Festlegen, welches Personal fur Sicherheit, Bedienung, War-
tung, Einstellarbeiten und Instandsetzung zustandig ist.

= Persodnliche Schutzausrustung (z. B. Schutzhandschuhe,
Sicherheitsschuhe, Gehdrschutz, Schutzbrille) bereitstellen.

71 Personal einweisen und ausbilden

Bevor das Personal an der Maschine arbeitet, muss der Betrei-
ber folgende MaflRnahmen treffen:

= Das Personal Uber auftretende Gefahren und Schutzmafinah-
men informieren. Grundlage bildet Kapitel 1 "Sicherheit".

= Das Personal verpflichten, die technische Dokumentation zur
Maschine zu lesen. Empfehlung: schriftliche Bestatigung
vom Personal einholen.

m  Das Personal darauf hinweisen, dass Warnhinweise und
Warnschilder zu beachten sind.

= Das Personal zum Tragen von personlicher Schutzausris-
tung verpflichten (z. B. Schutzhandschuhe, Sicherheits-
schuhe, Gehorschutz, Schutzbrille).

7.2 Sorgfaltspflicht beim Betrieb der
Anlage

Der Betreiber muss folgende MalRnahmen ergreifen:
= Sicherstellen, dass nur autorisiertes Personal an der Anlage
arbeitet.

= Sicherstellen, dass beschéadigte oder fehlende Warnschilder
an der Anlage ersetzt werden.

= Fir Sauberkeit und Ubersichtlichkeit an der Anlage sorgen.

= Fir ausreichende Frischluftzufuhr und Beleuchtung in den
Arbeitsrdumen sorgen.

Gefahrenbereich und Die Automatisierungskomponente darf nur in Betrieb genommen
Schutzeinrichtungen priifen werden, wenn sie in den Sicherheitskreis der Grundmaschine
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integriert ist. Der Gefahrenbereich der gesamten Anlage muss
durch Schutzeinrichtungen abgesichert sein.

Schutzeinrichtungen dirfen nicht quittiert werden, wenn sich Per-
sonen im Gefahrenbereich aufhalten. Das Personal muss vor
dem Quittieren sicherstellen, dass sich niemand im Gefahrenbe-
reich aufhalt.

Das Personal darf die Anlage nur mit funktionsfahigen Schutzein-
richtungen betreiben. Schutzeinrichtungen durfen nicht demon-
tiert, manipuliert oder auf3er Betrieb gesetzt werden.

Der Bediener muss eintretende Veranderungen (einschlieRlich
des Betriebsverhaltens) an der Anlage sofort dem Betreiber mel-
den.

Einmal pro Schicht und nach einer Kollision missen folgende
Schutzeinrichtungen auf Unversehrtheit und Funktionsfahigkeit
geprift werden:

= Sjcherheitslichtschranken.

Ausschaltprozeduren  Bei allen Arbeiten (z. B. Einstell- und Wartungsarbeiten) missen
beachten die vorgeschriebenen Ausschaltprozeduren eingehalten werden.

7.3 Gewasserschutz

Wassergefahrdende Stoffe dirfen nicht in den Boden oder in
Gewasser gelangen.

Die nationalen Vorschriften zum Gewasserschutz miissen beach-

tet werden.

Wassergefahrdende Stoffe Volumen

Schmierstoffe <1000 I (= 264 gal)
Angaben zum Gewasserschutz Tab. 1-6

7.4 Ersatzteile, Zubehor, Software,
Betriebsmittel

Haftungsausschluss TRUMPF haftet nicht fir Schaden, wenn Fremdteile und Fremd-
zubehor verwendet werden oder von TRUMPF freigegebene
Ersatzteile und von TRUMPF freigegebenes Zubehdr nicht sach-
gerecht eingebaut oder getauscht wird.

TRUMPF haftet nicht fir Schaden, die durch die Installation
oder den Betrieb von nicht freigegebener Software verursacht
werden.
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Zugelassene Betriebsstoffe
nach Vorschrift verwenden

Die zugelassenen Betriebsstoffe (insbesondere Schmier- und
Reinigungsmittel) missen nach Vorschrift verwendet werden.
Gemaly GHS (Globally Harmonized System of Classification,
Labelling and Packaging of Chemicals) ist flr bestimmte
Betriebsstoffe ein Sicherheitsdatenblatt vorgeschrieben.

Das Sicherheitsdatenblatt wird mit dem Betriebsstoff geliefert.
Die darin enthaltenen Hinweise miissen berlicksichtigt werden.

Das Sicherheitsdatenblatt kann folgende Hinweise enthalten:

Chemische Charakterisierung.

Physikalische und sicherheitstechnische Angaben.
Transport.

SchutzmalRnahmen, Lagerung und Handhabung.
MaRnahmen bei Unfallen und Branden.

Angaben zur Toxikologie und Okologie.

Abfallschlissel mit vorgeschriebener Entsorgungsart flr den
Betriebsstoff.

Hinweise

Das Sicherheitsdatenblatt kann beim Hersteller des Betriebs-
stoffs angefordert werden.

Sicherheitsdatenblatter von z. B. Schmierstoffen, Metallpul-
vern, Reinigern oder Gasen kénnen von der Internetseite
von TRUMPF heruntergeladen werden:
http://www.trumpf.com/s/msds.

B1009de
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Vorbereitung der Demontage

8. Demontage und Entsorgung

TRUMPF empfiehlt, fir den Abbau und die Entsorgung einer
Maschine, einer Komponente oder eines Systems den Techni-
schen Kundendienst oder einen Entsorgungsfachbetrieb zu
beauftragen. Nachfolgende Hinweise missen dem ausfihrenden
Entsorgungsfachbetrieb zur Verfligung gestellt werden.

Um Gefahren wahrend der Demontage zu vermeiden, missen
folgende MalRnahmen durchgefiihrt werden:

= Bewegliche Baugruppen und schwebende Lasten absenken.
Defekte bewegliche Baugruppen und schwebende Lasten
sichern oder unterbauen.

= Maschine, Komponente oder System ausschalten und min-
destens 1 Stunde warten, bis Restspannungen abgebaut
und heil3e Bauteile abgekuhlt sind.

= Wenn vorhanden: Druckluft- und Gasversorgung schliel3en
und bauseitig trennen.

= Unter Druck stehende Bauteile vom Druck entlasten.
= Verschmutzungen, insbesondere Staube, beseitigen.

= Maschine, Komponente oder System durch Elektrofachkraft
vom Stromnetz trennen lassen.

= Abbau- und Lagerflachen absperren.

Gefahren wahrend der Geféhrdung MaRnahme
Demontage Giftige Dampfe durch thermisches = Geeignetes Trennverfahren wah-
Trennen von lackierten Bauteilen len.
oder Verbundstoffen. =  Geeignete Schutzmaske tragen.
=  Fir ausreichende Frischluftzu-
fuhr sorgen.
Hochliegender oder auBermittiger = Baugruppe oder Maschine
Schwerpunkt einer Baugruppe gegen Kippen sichern.
oder Maschine. = Baugruppe oder Maschine in
Transportposition bringen.
= Transportsicherungen gegen
Kippen verwenden.
Schwebende Last durch nicht = Schwebende Last sichern oder
absenkbare Baugruppen. unterbauen.
Bewegliche Baugruppen (unge- = Bewegliche Baugruppen fixieren.
bremst) nach Trennung vom Strom-
netz.
Instabile Baugruppen nach dem = |nstabile Baugruppen vor dem
Lésen von Verbindungsteilen oder Lésen sichern.
Verankerungen.
Freisetzen von mechanischen = Unter Spannung stehende Bau-
Spannungen durch Lésen von Ket- teile kontrolliert entlasten.
ten, Seilen und anderen Bauteilen.
Restdruck in Hydraulik- oder Druck- | = Unter Druck stehende Baugrup-
luftsystemen durch eine defekte pen fachgerecht vom Druck ent-
Maschine oder Komponente. lasten.
Gefahren wahrend der Demontage Tab. 1-7
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Gefahrstoffe Folgende Gefahrstoffe gemafl den nationalen Vorschriften entsor-

gen:

Gefahrstoff Vorkommen

Schmierstoffe Schmierstoffbehalter (z. B. Zentral-
schmierung), Getriebe, Schmierrit-
zel

Hydraulikol Hydraulisch betriebene Komponen-
ten: Hydraulikbehalter, Druckbehal-
ter

Batterien und Akkus Schaltschrank, Bedienpanel,
Schmierstoffgeber

Kaltemittel Kuhlaggregat, Kuhlgerat, Klimage-
rat

Kuhlwasser mit Bioziden und Kor- Kuhlaggregat

rosionsschutzmitteln
Tab. 1-8

Geltungsbereich China In China gilt die Stoffdeklaration gemal GB/T 26572-2011
(China RoHS 2). Auf dem Typenschild befindet sich das entspre-
chende Konformitatszeichen.

/4 — \\\\
&)

Konformitatszeichen auf dem Typenschild Fig. 82463

Dokumentation gemafl SJ/T 11364-2014:

Blei Quecksilber Cadmium Sechswerti- Polybro- Polybro-
ges Chrom mierte mierte
Biphenyle Diphenyle-
ther
(Pb) (Hg) (Cd) (Cr*6) (PBB) (PBDE)
LiftMaster X o o o o o}

O:
In Bezug auf EIP-A, EIP-B, EIP-C liegt der Wert des deklarationspflichtigen Stoffs unterhalb des Grenzwerts, der
in GB/T 26572-2011 gefordert ist.

O: Zeigt an, dass der in SJ/T11363-2006 geforderte Grenzwert in Bezug auf EIP-A, EIP-B und EIP-C nicht lber-
schritten wird.

X:

In Bezug auf EIP-A, EIP-B, EIP-C liegt der Wert des deklarationspflichtigen Stoffs Uber dem Grenzwert, der in
GB/T 26572-2011 gefordert ist.

Deklarationspflichtige Stoffe Tab. 1-9

Geltungsbereich Europa In Europa gilt die Deklarationspflicht gemat REACH-Verord-
nung, Artikel 33.
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TRUMPF Produkte enthalten Bauteile, in denen der Bleigehalt
Uber dem Grenzwert von 0.1 Gewichtsprozent liegt. Blei ist in
Legierungen gebunden und stellt keine Gefahrdung dar.
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1. Zustandigkeiten

Betreiber Vor der Anlieferung missen alle nachfolgend beschriebenen Auf-
stellbedingungen erfiillt sein. Wenn die Bedingungen nicht erfillt
sind, kann die Inbetriebnahme durch den Technischen Kunden-
dienst nicht erfolgen.

Die entsprechenden Abschnitte missen gemal der nachfolgen-
den Planungsibersicht an die beauftragten Fachbetriebe (z. B.
Fachbetrieb fur Elektroinstallationen, Fachbetrieb fur Industrie-
gase) ausgehandigt werden.

Das gesamte Verpackungsmaterial (z. B. Holzpaletten, Verpa-
ckungsfolien) muss vom Betreiber entsorgt oder aufbewahrt wer-
den.

Hinweis

Wahrend der Inbetriebnahme dirfen Hauptschalter nur durch
den Technischen Kundendienst eingeschaltet werden.

Technischer Kundendienst Die Inbetriebnahme fihrt der Technische Kundendienst durch.

Die Inbetriebnahme umfasst unter anderem folgende Tatigkeiten:

= Aufstellen, ausrichten, nivellieren.
= Betriebsstoffe (z. B. Kihlwasser, Schmierstoffe) einfullen.

= Maschine an die kundenseitige Medienversorgung (Gas,
Wasser, Druckluft, ...) anschlieRen. Nur die vom Betreiber
beauftragte Elektrofachkraft darf die Stromversorgung herstel-
len.

= Funktionsprifung durchfiihren.
= Personal einweisen.

Welcher LiftMaster fiir LiftMaster 1530 fiir:
ine?
welche Maschine? = TruLaser 1030.

= TrulLaser 3030.
= TrulLaser 5030.

LiftMaster 2040 fiir:

= TrulLaser 1040.
= TruLaser 3040.
= TrulLaser 5040.
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Zeitpunkt vor Lieferung
15 Wochen

14 Wochen, jedoch spa-
testens KW ...

12 Wochen, jedoch spa-
testens KW ...

12 Wochen, jedoch spa-
testens KW ...

4 Wochen, jedoch spates-
tens KW ...

Wahrend der Aufstellung
und Inbetriebnahme

Planungshilfe

2. Planungshilfe

Die Planungshilfe bietet einen Uberblick tber zu treffende Malk-
nahmen und Vorbereitungen.

Detaillierte Informationen stehen in den Abschnitten dieser Auf-
stellbedingungen.

Planungskriterium

Personal und Schulung

Aufstellort

Elektrik

Druckluftversorgung

Transport

Elektrische Installation

MaBRnahmen

Verantwortlichen fiir die Vorbereitungen zur Uber-
gabe der Automatisierungskomponente benennen.

Bedienungs-, Wartungspersonal und Programmierer
benennen.

Schulungstermine fiir das Fachpersonal vereinbaren.

Standort festlegen, dabei Platzbedarf laut Aufstel-
lungsplan bericksichtigen.

Bodenbeschaffenheit prifen:
- Bodenqualitat.
- Ebenheit.

Gewicht und Abmessungen der Automatisierungs-
komponente beachten.

Anforderungen an die Klimabedingungen priifen:
- Raumtemperatur.

- Sonneneinstrahlung.

- Reinheit der Umgebungsluft.

Transportweg Uberprifen:

- Toréffnungen.

- Sturzhéhen.

- Kabelpritschenhéhen.

- Rangierplatze um Ecken usw.

Elektrische Anschlisse am Aufstellort installieren.

Leitungsquerschnitt und Absicherung nach den
gesetzlichen Bestimmungen auslegen.

Installation der Druckluftversorgung am Aufstellort
veranlassen.

- Anschluss, Reinheit, Druckluftbedarf beriicksich-
tigen.

Transporthilfsmittel bereitstellen.

Hinweis: Bei einer Maschineneinbringung durch den
Technischen Kundendienst werden die erforderlichen
Transportmittel und Transporthilfsmittel gestellt.

Bei Aufstellungsbeginn: Anlage von Elektrofachkraft
anschlieBen lassen.

Tab. 2-1
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Was muss der Kunde tun?

Ebenheit

3. Aufstellort

Fur fachkundige Unterstitzung, insbesondere beim Thema
Bodenbeschaffenheit, wenden Sie sich bitte an einen Baustati-
ker. Handigen Sie dem Baustatiker den Abschnitt "Aufstellort"
und den Installationsplan aus.

3.1 Platzbedarf

Die Anordnung der Komponenten und der erforderliche Platz fiir
das Aufstellen der Anlage sind im TRUMPF Aufstellungsplan
dokumentiert.

3.2 Bodenbeschaffenheit

Nur wenn die Bodenbeschaffenheit den TRUMPF Anforderungen
entspricht, ist die Qualitat der gefertigten Teile gewahrleistet.

Oberflache

Der Boden, auf dem die Anlage steht, muss eben sein.

Zulassige Abweichung der Ebenheit (Ebenheitstoleranz):

= Bereich der Aufstellflache: max. 12 mm (1/2 in) pro 10 m
(33 ft).

= Bereich der Lastpunkte: max. 2 mm (0.08 in) pro 0.5 m
(1.64 ft).

Aus dem folgenden Diagramm kann die Ebenheitstoleranz fur
verschiedene Messpunktabstande ermittelt werden.

B1009de
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m
A Ebenheitstoleranz B  Messpunktabstand
Ebenheitstoleranz in Abhangigkeit vom Messpunktabstand Fig. 65278
Messpunktabstand Ebenheitstoleranz Bereich
in m (ft) in mm (in)
0.5 (1.64) 2 (0.08) Lastpunkte (z. B. Keilschuhe).
10 (33) 12 (1/2) Bereich der Aufstellflache.
Beispiele Tab. 2-2
Messverfahren:

Die Richtlatte wird auf den Hochpunkten der Flache aufgelegt
und das Stichmald an der tiefsten Stelle bestimmt. Fir den
gewahlten Messpunktabstand darf das Stichmald nicht grofzer
als die Ebenheitstoleranz sein.

1 Richtlatte 11 Messpunktabstand

2 Fluchtgerade der Richtlatte t1  Stichmal

3  Flache

Messverfahren zur Ermittlung der Stichmale Fig. 65581

Bodenfugen = Im Bereich der Lastpunkte ist eine durchgehende Boden-
platte erforderlich.

= |m Bereich der Befestigungspunkte (Ankerstangen) durfen
sich in einem Umkreis mit Radius von mind. 200 mm (8 in)

2-6 Aufstellort - Version 2 B1009de
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weder Dehn- oder Scheinfugen (untere Bewehrung aktiv)
noch ein Fugenrand befinden.

Bei allen anderen Fugen und bei Unterschreitung der ange-
gebenen Mindestabstdnde muss Rucksprache mit einem
Baustatiker gehalten werden.

Layout (Beispiel) |

\ 200

I s (N

‘ N -- 2100

\

|

| 00

| 00

j‘ 7 ;- 600

. )

L | 0

1 2

Glltigkeitsbereich der Eben- 2  Glltigkeitsbereich der Eben-

heitstoleranz "Aufstellflache" heitstoleranz "Lastpunkte"
Ebenheitstoleranzen und Abstdnde zu Fugen Fig. 72912
Bodenqualitat

Elastisch gebettete Hinweis

Bodenplatte

Die Bodenplatte muss gemafl® Anlagenkonfiguration (Fundament-

plan) von einem Baustatiker berechnet werden.

Fir die Befestigung der Ankerstangen ist eine Mindestdicke
der Bodenplatte von 200 mm (8 in) erforderlich.

Betongute: Festigkeitsklasse C25/30.

Bewehrung aus Betonstahl mit folgenden Eigenschaften:
= Charakteristischer Bemessungswert: f, 2435 N/mm?,
- Elastizitatsmodul: Eq 2200 000 N/mm2,

Obere Bewehrung kreuzweise je 3.7 cm?/m.

Untere Bewehrung kreuzweise je 3.7 cm?/m.

- US specification: 2 layers of #5 rebar, spaced 12 in on
center, on both the top and bottom faces and oriented in
both the longitudinal and transverse directions.

Elastische Bettung der Bodenplatte auf einem Untergrund

mit einem minimalen Bettungsmodul von kg 25 MN/m? (Loss-
lehm).

B1009de
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3.3 Gewichtsbelastung

Statische Priifung = Die Belastbarkeit der Bodenflache muss vor der Aufstellung
einer statischen Prifung unterzogen werden.

= Die GroRRe der Bodenplatte muss von einem Baustatiker
berechnet werden. Bei der Berechnung mussen die bauli-
chen Gegebenheiten am Aufstellort, die jeweilige Konfigura-
tion der Anlage und die Angaben im Fundamentplan beach-
tet werden.

Gewichtsabstiitzung Im Aufstellungsplan sind die Auflagepunkte eingezeichnet und

vermalt.
LiftMaster 1530 LiftMaster 2040
Gesamtgewicht mit Maximallast in kg (Ib) 4850 (10 700) 8150 (18 000)
Kippmoment in kNm 97 190
Auflageflache Grundplatte in mm (in) 1190 x 1190 (46.9 x 46.9) 1500 x 1500 (59.1 x 59.1)
MaRe Vergusssockel in mm (in) 1310 x 1310 x 30 1620 x 1620 x 30
(51.6 x 51.6 x 1.2) (63.8 x 63.8 x 1.2)
Gewichte und Male am Aufstellort Tab. 2-3
3.4 Klima
Umgebungsbedingungen Temperatur Betrieb +10 °C (+50 °F) bis
+43 °C (+109 °F)
Abgeschaltet Nicht unter +5 °C
(+41 °F)

Tab. 2-4
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Zielgruppe

IEC-/NEC-Bedingungen

Anschluss

Symbol im Aufstellungsplan

4.

Elektrik

Die im Abschnitt "Elektrik" genannten Vorgaben mussen von
einer Fachfirma fir Elektroinstallationen umgesetzt werden.

Die IEC-Bedingungen gelten weltweit, die NEC-Bedingungen nur
fur die USA und Kanada.

41 Stromversorgung

Die Automatisierungskomponente wird Uber ein Kabel mit Ste-
cker von der Lasermaschine aus versorgt.

®

Hinweise

Fig. 29327

Bei kundenseitiger Netzeinspeisung der Komponenten
(Laser, Kompaktentstauber, Kihlaggregat) sind die Netztrenn-
einrichtungen der Komponenten zu beachten.

Bei Wartungsarbeiten muss die jeweilige Komponente
(Laser, Kompaktentstauber, Kihlaggregat) tUber deren Haupt-
schalter ausgeschaltet werden.

Die zentrale Anschlussstelle befindet sich am Schaltschrank
und ist mit dem abgebildeten Symbol im Aufstellungsplan
eingezeichnet. Die weiteren Komponenten (Laser, Kompakt-
entstauber, Kiihlaggregat) werden von dieser Anschlussstelle
aus versorgt.

Anschlusswerte

Hinweise

Unzuldssige Spannungsschwankungen gefahrden den st6-
rungsfreien Betrieb der Maschinen und reduzieren ihre Leis-
tung. Ein Spannungskonstanthalter ist erforderlich.

Der Toleranzbereich bezieht sich auf kurzzeitige Schwankun-
gen. Bei dauerhaft unzulassigen Schwankungen missen
MaRnahmen zur Netzstabilisierung ergriffen werden. Die
MaRBnahmen sind mit dem Energieversorger abzustimmen.

B1009de
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Nennspannung Frequenz

400 V £10 %' S0 Hz £ 1 %

460 V +10 %/-5 %? 60 Hz £ 1 %
Nennspannung und Frequenz Tab. 2-5

1 Wenn die Nennspannung 380 V oder 415 V bei 50 Hz betragt, muss
die Leitungstoleranz ermittelt werden. Liegt die Toleranz zwischen
360 V und 440 V, wird kein Trenntransformator bendtigt.

2  Spezifikation entspricht den Normen des American National Standard
(ANSI), C84.1, Tabelle 1 "Spannungsbereich A".

2-10 Elektrik - Version 2 B1009de
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Symbol im Aufstellungsplan

Druckluftanschluss

Anschluss- und
Verbrauchswerte

Nennweite Schlauch

Erforderlicher Netzdruck in bar (psi)

Arbeitsdruck in bar (psi)

@ Luftverbrauch in m3/h (cfm)
(Volumen bei Normbedingungen)

Mindestduchflussmenge an der
Wartungseinheit in I/min (ft3/s)3

Eigenschaften der Druckluft
an der Entnahmestelle

5. Druckluftversorgung

©

Fig. 11140

Es wird ein separater Druckluftanschluss bendtigt.

Der Druckluftanschluss kann flexibel oder fest verrohrt ausge-

fUhrt werden.

LiftMaster 1530

Standard Erweiterung
Sort
NW 16
7 - 14 (102 - 203)
6.5+ 05 (94 +7)
13.5 (7.9) 22 (12.9)
1000 (0.59) 1400 (0.82)
Eigen- Anforderung
schaft
Staubfrei Max. PartikelgroRe:
40 pm
Max. Partikeldichte:
10 mg/m3
Konden- Abgekuhlt auf +3 °C
satfrei (+37 °F) (Drucktau-
punkt)
Offrei Max. Olgehalt:
5 mg/m3

Eigenschaften der Druckluft an der Entnahmestelle

LiftMaster 2040

Standard Erweiterung
Sort
20 (11.8) 27 (15.9)
1200 (0.71) 1700 (1.0)
Tab. 2-6

Qualitits- Empfehlung

klasse 4

7 Luftfilter am Kompres-
sor

4 Kaltetrockner

4 Olfrei verdichtender
Schraubenkompressor

mit Aktivkohlefilter

3 Bei einem dynamischen Druck von 6 bar (87 psi).

4 |ISO 8573-1; Ausgabe 2010

B1009de
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Maschineneinbringung
durch TRUMPF

6. Transport

Der Transport der Anlage vom Lastkraftwagen bis zum endgulti-
gen Aufstellort muss vorbereitet und durchgefiihrt werden.

In einigen Landern hat der Betreiber die Mdglichkeit, den Trans-
port der Anlage vom Lastkraftwagen bis zum endgliltigen Auf-
stellort, die sogenannte "Maschineneinbringung", von TRUMPF
durchfiihren zu lassen. Der Transportweg darf die vertraglich ver-
einbarte Lange nicht Uberschreiten. Der Transportweg muss
eben verlaufen, ohne Stufen und ohne Rampen.

Hat der Betreiber TRUMPF mit der Maschineneinbringung beauf-
tragt, dann muss der Betreiber nur daflir sorgen, dass der Trans-
portweg den nachfolgend genannten Anforderungen gentigt. Um
alle anderen Punkte, die im Folgenden genannt werden, ein-

schlieRlich der Hilfs- und Transportmittel, kimmert sich TRUMPF.

6.1 Transport vorbereiten

Bevor die Automatisierungskomponente angeliefert wird Folgen-
des prifen:

= st fir den Transport zum Aufstellort ausreichend Platz vor-
handen?

= |st der Boden mit Panzerrollen u. a. befahrbar?
= Reichen Toréffnungen, Sturz- und Kabelpritschenhéhen aus?

Transportmale
Einheit LiftMaster 1530 LiftMaster 2040
Gesamtgewicht Gge35 kg (Ib) 4200 (9260) 6850 (15 100)
Gewicht Traverse kg (Ib) 300 (660) 300 (660)
Hohe ohne Traverse H1 mm (in) 2638 (104) 2684 (106)
Héhe mit Traverse H2 mm (in) 3080 (121) 3120 (123)
Breite B (symmetrisch) mm (in) 2200 (87) 2800 (110)
Lange L (symmetrisch) mm (in) 6060 (239) 6800 (268)
Breite B (links oder rechts) mm (in) 2300 (91) 2800 (110)
Lange L (links oder rechts) mm (in) 5500 (217) 6200 (244)
Transportgewichte und -abmessungen Tab. 2-8
5 Tansportgewicht inklusive Transportvorrichtungen und Traverse
2-12 Transport - Version 2 B1009de
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Transportstellung

G
1 2 3 * ges. 1

Traverse 4000kg

A TR (W smEen 2
e Al
m ﬂl i1 [ il : 3 j ) 1 j
' 1 : :— I ‘ ! m ‘ ‘: m&\_j
" TET o} N il [l T i
L
1 Transportringe 4 Holzunterbau 7 Lagesicherung Tragarm
2  Traversenstitze 5 Lagesicherung Rahmen 8  Transporthilfe
3 Traverse 6 Schwenkarm G ges Gesamtgewicht
Transportstellung LiftMaster 1530 und LiftMaster 2040 symmetrisch Fig. 31270
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2  Traversenstiutze 5 Lagesicherung Tragarm 8 Transportsicherungen
3 Traverse 6 Lagesicherung Rahmen G ges Gesamtgewicht
Transportstellung LiftMaster 1530 und LiftMaster 2040 links oder rechts Fig. 31313
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6.2 Zugelassene Hilfsmittel

Hinweise

= Die Tragfahigkeit der zugelassenen Hilfsmittel muss so
gewahlt werden, dass die Maximallast sicher transportiert
werden kann.

= Dem LiftMaster ist eine dreisprachige Transportvorschrift bei-
gefligt, die gut sichtbar in einer Folientasche am Tragarm
angebracht ist.

= Die im Folgenden aufgefiihrten Hilfsmittel sind vom Betreiber
fur den Transport, die Aufstellung und die Inbetriebnahme
der Anlage bereitzustellen.

Hilfsmittel
Kranwagen zum Entladen des LKW und fiir den Transport zum Aufstellungsort:

" LiftMaster 1530: Tragfahigkeit mind. 5 t (11 000 Ib)8.
" LiftMaster 2040: Tragfahigkeit mind. 10 t (22 000 Ib)®.

Ringschrauben, Schakel und Lasttraverse werden von TRUMPF mitgeliefert. Bei Ricklieferung werden die Kos-
ten erstattet.

Bei Transport zum Aufstellungsort mit Panzerrollen:

= 2 lenkbare, 2 starre oder 4 lenkbare Panzerrollen mit mind. 5 t (11 000 Ib) Tragkraft.

= 2 hydraulische Wagenheber mit jeweils mind. 5 t (11 000 Ib) Tragkraft. Ansetzhéhe < 30 mm (1.18 in).
= Hebeeisen 1 m (39 in) mit Verlangerung.

Der Transport zum Aufstellungsort mit Gabelstapler ist nicht zulassig!

Tab. 2-9

6.3 Anlagenkomponenten kontrollieren,

abladen, transportieren

Lieferung kontrollieren

1. Samtliche Anlagenkomponenten auf Transportschaden prii-
fen.

2. Sichtbare Transportschaden auf dem Frachtbrief dokumentie-
ren und vom LKW-Fahrer gegenzeichnen lassen.

3. Verdeckte Transportschaden spatestens innerhalb von
6 Tagen der Versicherungsgesellschaft und TRUMPF melden.

6  Wird durch die ortlichen Gegebenheiten ein groRerer Hebelarm nétig,

muss auf einen Kranwagen mit héherer Hubkraft ausgewichen werden.

B1009de
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A WARNUNG

Anlagenteile abladen und transportieren

Hinweis

Bei Transport mit einem Kranwagen muss ein Servicetechniker
von TRUMPF anwesend sein, der das Ab- und Umladen der
Anlagenteile Uberwacht.

Verletzungsgefahr durch kippenden LiftMaster!

>

Vor dem Entfernen der Transportsicherung LiftMaster mit
einem Kran oder Stapler stiitzen und im Boden verschrau-
ben.

Mitgelieferte Lasttraverse an den LiftMaster montieren.
LiftMaster mit dem Kanwagen an der Lasttraverse abladen.

[ ] [ ]

11 11 11 1T

1 Angriffspunkte fiir Wagenheber, Panzerrollen oder Hubwagen

Angriffspunkte bei LiftMaster mit Transportsicherung Fig. 31957

LiftMaster entweder mit dem Kranwagen oder auf Panzerrol-
len zum Aufstellort transportieren. Dabei die Angriffspunkte
beachten.

2-16
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1. Konzept

Der LiftMaster ist eine automatische Be- und Entladeeinrichtung
fur 2D-Lasermaschinen von TRUMPF. Er vereinzelt Rohblechta-
feln unterschiedlicher GréRe an der Beladestation und transpor-
tiert sie mit Hilfe von Vakuumsaugern zum Palettenwechsler der
Maschine. Nach der Laserbearbeitung transportiert der
LiftMaster die fertig bearbeitete Tafel zur Entladestation.

Der LiftMaster mit Erweiterung Sort kann zusatzlich geschnittene
Groliteile und Restgitter getrennt ablegen.

Die Einbindung eines SortMaster (Option) zur Kleinteilentnahme
und -sortierung vervollstandigt dieses Automatisierungskonzept.

Der LiftMaster kann an ein Lagersystem angebunden werden.

1 2 3 4 5
1 TruLaser 5030 3 Beladestation 5 Entladepodest
2  Startpfosten LiftMaster (R) 4 LiftMaster (R)
TruLaser 5030 mit LiftMaster (R) Fig. 68858
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LiftMaster 1530
LiftMaster 2040

LiftMaster 1530 mit Erweiterung Sort
LiftMaster 2040 mit Erweiterung Sort

LiftMaster (R)

LiftMaster (R) mit
Erweiterung Sort

LiftMaster (RP)”

LiftMaster (RP) mit
Erweiterung Sort’

1.1 Varianten

Rechenbetrieb (R)

X | X | X | X

Beladevorgang

Transport der Rohmaterialtafel mit den
Vakuumsaugern von der Beladestation
oder dem Beladewagen/Lagerwagen zum
Palettenwechsler.

Transport der Rohmaterialtafel mit den
Vakuumsaugern von der Beladestation
oder dem Beladewagen/Lagerwagen zum
Palettenwechsler.

Entweder: Transport der Rohmaterialtafel
mit den Vakuumsaugern vom Lagerwagen
zum Palettenwechsler.

Oder: Transport der Rohmaterialtafel mit
den Vakuumsaugern vom Lagerwagen zur
Maschinenhilfspalette (P) auf dem Lagerwa-
gen. Anschlieender Transport der Maschi-
nenhilfspalette (P) mit Rohmaterialtafel mit
Palettengreifern vom Lagerwagen zum
Palettenwechsler.

Oder: Transport der leeren Maschinenhilfs-
palette (RP) mit Palettengreifern vom
Lagerwagen zum Palettenwechsler.
Anschlielender Transport der Rohmaterial-
tafel mit den Vakuumsaugern vom Lagerwa-
gen zur Maschinenhilfspalette (RP) auf
dem Palettenwechsler.

Palettenhandling siehe LiftMaster (RP).

Zusatzlich: Transport der Maschinenhilfspa-
lette (S) & mit Palettengreifern vom Lager-
wagen zum Palettenwechsler. AnschlieRen-
der Transport der Rohmaterialtafel mit den
Vakuumsaugern vom Lagerwagen zur
Maschinenhilfspalette (S) auf dem Paletten-
wechsler.

Rechen- und Palettenbetrieb
(RP)

X
X
X
X
Tab. 3-1

Entladevorgang

Transport der fertig bearbeiteten Tafel mit
dem Entladerechen vom Palettenwechsler
zum Entladewagen/Lagerwagen oder zum
Entladepodest.

Der Entladerechen nimmt die fertig bearbei-
tete Tafel auf. Die Fertigteile werden von
den programmierbaren Vakuumsaugern
angesaugt und angehoben und so vom
Restgitter getrennt. Das Restgitter wird auf
dem Restgitterstapel, die Fertigteile werden
auf dem Fertigteilstapel abgelegt.

Entweder: Transport der fertig bearbeite-
ten Tafel mit dem Entladerechen vom Palet-
tenwechsler zum Lagerwagen.

Oder: Transport der Maschinenhilfspalette
(P) mit der fertig bearbeiteten Tafel mit
Palettengreifern vom Palettenwechsler zum
Lagerwagen.

Oder: Transport der fertig bearbeiteten
Tafel mit dem Entladerechen von der
Maschinenhilfspalette (RP) auf dem Palet-
tenwechsler zum Lagerwagen. AnschlieRen-
der Transport der leeren Maschinenhilfspa-
lette (RP) mit Palettengreifern vom Palet-
tenwechsler zum Lagerwagen.

Palettenhandling siehe LiftMaster (RP).

Zusatzlich: Der Entladerechen nimmt die
fertig bearbeitete Tafel auf. Die Fertigteile
werden von den programmierbaren Vaku-
umsaugern angesaugt und angehoben und
so vom Restgitter getrennt. Das Restgitter
wird auf dem Restgitterstapel, die Fertig-
teile werden auf dem Fertigteilstapel abge-
legt.

Tab. 3-2

7  Automatisierte Anbindung an ein Lagersystem erforderlich. Auf diese
Weise werden die zwei Paletten des Palettenwechslers um die Kapazi-

tat des Lagers erweitert.

8 Die Maschinenhilfspalette (S) gibt es nur fir den LiftMaster (RP) mit
Erweiterung Sort und SortMaster.
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Beladezyklus LiftMaster (R)

Entladezyklus LiftMaster (R)

1.2 Funktion

LiftMaster (R)

Die Be-/Entladeeinheit des LiftMaster (R) (R = Rechenbetrieb)
besteht auf einem Schwenkarm mit Saugerrahmen und Entlade-
rechen. Der Saugerrahmen transportiert die Rohmaterialtafel von
der Beladestation zum Palettenwechsler der Lasermaschine. Mit
dem Entladerechen wird die fertig bearbeitete Tafel vom Palet-
tenwechsler zum Entladepodest oder zum Entladewagen trans-
portiert.

Der Schwenkarm schwenkt Uber die Beladestation.

Die Vakuumsauger und der Tastarm zur Erkennung der Stor-
kontur (Anschlage der Beladestation) fahren nach unten.

Der Saugerrahmen senkt sich auf die Blechtafel. Die Ejekto-
ren zur Erzeugung des Vakuums werden eingeschaltet.

Falls aktiviert, wird die Blechtafel abgeschalt, Dinnblech ver-
einzelt und eine Doppelblechprifung durchgefihrt.

Die Vakuumsauger heben die Blechtafel an.
Der Entladerechen schlief3t sich.

Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage. Gleichzeitig
wird die Blechtafel auf den Rechenzinken abgelegt und das
Vakuum abgeschaltet.

Falls die Option "Blechausrichten" vorhanden und aktiviert
ist, wird das Blech parallel zur X-Achse ausgerichtet.

Der Schwenkarm schwenkt Uber den Palettenwechsler.

Das Vakuum wird eingeschaltet und die Sauger heben das
Blech an.

Der Saugerrahmen senkt sich auf den Palettenwechsler.
Gleichzeitig wird der Entladerechen geoffnet.

Die Vakuumsauger legen die Blechtafel auf dem Paletten-
wechsler ab.

Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage.

Der Schwenkarm schwenkt mit gedffnetem Entladerechen
Uber den Palettenwechsler.

Die Vakuumsauger werden angehoben und der Tastarm (R)
wird ausgefahren.

Der Saugerrahmen senkt sich soweit ab, bis sich die Zinken

des Entladerechens unter der fertig bearbeiteten Tafel befin-
den.

B1009de
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K g
1 Entladerechen 3 Palette des Palettenwechslers
2 Blechtafel

Fig. 32248

= Tastarm (R) meldet "unten" und der Entladerechen schlief3t

sich.
2 3
L‘
. (S Facasacy S l z <+
1  Entladerechen 3 Palette des Palettenwechslers
2 Blechtafel

Fig. 32249

= Bei aktivierter Paletteniiberwachung wird geprift, ob Fertig-
teile und Restgitter vollstandig von den Auflageleisten
getrennt sind. Wird keine Trennung signalisiert, wird der Ent-
ladezyklus abgebrochen.

= Der Saugerrahmen hebt sich und schwenkt Uber die Entlade-
station.

= Der Saugerrahmen senkt sich Uber der Entladestation ab bis
der Tastarm (R) "unten" meldet.

12‘34

|

Entladerechen 3 Fertigteilstapel
2 Bearbeitete Blechtafel 4  Entladestation
Fig. 32250

= Der Entladerechen o6ffnet sich. Die fertig bearbeitete Tafel
wird abgelegt.

= Der Saugerrahmen fahrt mit gedffnetem Entladerechen in
die obere Endlage.

3-6
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LiftMaster (R) mit Erweiterung Sort

Der LiftMaster mit Erweiterung Sort ist mit zusatzlichen Vaku-
umsaugern ausgestattet. Beim Entladevorgang kénnen so Fertig-
teile und Restgitter getrennt abgelegt werden.

1 2 3 4 5
1 Entladewagen fir Restgitter 3 LiftMaster 5 Beladedoppelwagen
2 Palettenwechsler 4  Entladewagen fir GrofRYteile
TruLaser 3030 mit LiftMaster mit Erweiterung Sort Fig. 77737

Beladezyklus LiftMaster (R) (siehe "Beladezyklus LiftMaster (R)", S. 3-5)
mit Erweiterung Sort

Entladezyklus LiftMaster (R) Der Schwenkarm schwenkt mit gedffnetem Entladerechen
mit Erweiterung Sort Uber den Palettenwechsler.

= Die Vakuumsauger werden angehoben und der Tastarm (R)
wird ausgefahren.

= Der Saugerrahmen senkt sich soweit ab, bis sich die Zinken
des Entladerechens unter der fertig bearbeiteten Tafel befin-
den.

B1009de 2023-08-01 Konzept 3-7
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2 3
K g
Entladerechen 3 Palette des Palettenwechslers

Blechtafel
Fig. 32248

Tastarm (R) meldet "unten" und der Entladerechen schlief3t
sich.

2 3
L‘
. (S Facasacy S l z <+
Entladerechen 3 Palette des Palettenwechslers

Blechtafel
Fig. 32249

Bei aktivierter Paletteniberwachung wird geprift, ob Fertig-
teile und Restgitter vollstandig von den Auflageleisten
getrennt sind. Wird keine Trennung signalisiert, wird der Ent-
ladezyklus abgebrochen.

Die programmierbaren Vakuumsauger werden ausgefahren
und saugen die Fertigteile an.

Der Schwenkarm schwenkt Uber den Entladeplatz fur Restgit-
ter und senkt sich ab.

Der Entladerechen 6ffnet sich und das Restgitter wird auf
dem Restgitterstapel abgelegt.

Der Saugerrahmen wird ein Stliick angehoben.

Der Rotoscanner prift, ob die Fertigteile vollstandig vom
Restgitter getrennt sind. Wird keine Trennung signalisiert,
werden die Fertigteile mit dem Restgitter auf dem Restgitter-
stapel oder auf einer programmierten Ausweichposition abge-
legt.

Der Entladerechen schlie3t sich, der Saugerrahmen fahrt
nach oben und schwenkt Uber den Entladeplatz fur Fertig-
teile.

Der Saugerrahmen senkt sich und der Entladerechen &ffnet
sich.

Die Vakuumsauger legen die Fertigteile auf dem Fertigteilsta-
pel ab.

Der Saugerrahmen fahrt mit gedffnetem Entladerechen in

die obere Endlage.

3-8
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LiftMaster (RP)

Der LiftMaster (RP) (R = Rechenbetrieb, P = Palettenbetrieb) ist
mit Entladerechen und 4 pneumatisch schwenkbaren Haken am
Saugerrahmen ausgerustet. Im Palettenbetrieb kénnen leere und
beladene Maschinenhilfspaletten zwischen dem Palettenwechs-

ler und dem Lager transportiert werden.

Da die Blechtafel wahrend der kompletten Bearbeitung ohne Ver-
schiebung auf einer Maschinenhilfspalette liegt, bleibt die Blech-
tafel kratzerfrei.

Fur den LiftMaster (RP) steht ein weiterer Maschinenhilfspalet-
tentyp zur Verflgung: Die Maschinenhilfspalette (RP). Die
Maschinenhilfspalette (RP) kann nur leer zwischen Paletten-
wechsler und Lagerwagen transportiert werden.

Es bestehen folgende Mdglichkeiten:

= Ein Stapel von Rohblechtafeln kann aus dem Lager bereitge-
stellt und jeweils eine Blechtafel davon zur Maschine trans-
portiert werden.

= Eine fertig bearbeitete Blechtafel kann einzeln, auf einer
Maschinenhilfspalette liegend, in ein Lagerfach zurlickgela-
gert werden.

= Fertig bearbeitete Blechtafeln kbnnen mit Hilfe des Entladere-
chens gestapelt und anschlieBend im Stapel in ein Lager-
fach zurlckgelagert werden.

B1009de
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1 Lagerwagen 3 Palettenwechsler 5 TruStore
2 Maschinenhilfspalette 4  LiftMaster (RP)
Lasermaschine mit LiftMaster (RP) und TruStore Fig. 77738

Beladezyklus LiftMaster (RP) = (siehe "Beladezyklus LiftMaster (R)", S. 3-5)
= Beladen mit Maschinenhilfspalette (P):
- Der Schwenkarm schwenkt Gber den Lagerwagen mit
dem Rohblechstapel.

- Die Vakuumsauger und der Tastarm zur Erkennung der
Storkontur (Anschldge der Beladestation) fahren nach
unten.

- Der Saugerrahmen senkt sich auf die Blechtafel. Die
Ejektoren zur Erzeugung des Vakuums werden einge-
schaltet.

- Falls aktiviert, wird die Blechtafel abgeschalt, Diinnblech
vereinzelt und eine Doppelblechpriifung durchgefiihrt.

- Die Vakuumsauger heben die Blechtafel an.

— Der Lagerwagen mit der leeren Maschinenhilfspalette (P)
wird in Position gefahren.

- Der Saugerrahmen senkt sich mit ausgefahrenem Tast-

arm (P) uber der Maschinenhilfspalette (P) ab bis der
Tastarm (P) auf dem Palettenrahmen aufsitzt.

- Die 4 Haken am Saugerrahmen greifen die Maschinen-
hilfspalette und schlieen sich.

3-10 Konzept 2023-08-01 B1009de
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— Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage und
schwenkt Uber den Palettenwechsler.

- Der Saugerrahmen senkt sich auf den Palettenwechsler
ab.
— Die Haken o6ffnen sich und die Maschinenhilfspalette wird
auf dem Palettenwechsler abgelegt.
- Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage.
= Beladen mit Maschinenhilfspalette (RP):
— Der LiftMaster (RP) transportiert die Maschinenhilfspa-

lette (RP) an den Haken vom Lagerwagen zum Paletten-
wechsler und legt sie dort ab.

- Danach transportiert der LiftMaster (RP) die Rohblechta-
fel mit den Vakuumsaugern vom Lagerwagen zum Palet-
tenwechsler und legt sie auf der Maschinenhilfspalette
(RP) ab.

Entladezyklus LiftMaster = (siehe "Entladezyklus LiftMaster (R)", S. 3-5)
(RP) = Entladen mit Maschinenhilfspalette (P):
- Der Schwenkarm schwenkt tber den Palettenwechsler.
- Der Saugerrahmen senkt sich mit ausgefahrenem Tast-

arm (P) Uber der Maschinenhilfspalette (P) ab bis der
Tastarm (P) auf dem Palettenrahmen aufsitzt.

- Die 4 Haken am Saugerrahmen greifen die Maschinen-
hilfspalette (P) mit der fertig bearbeiteten Blechtafel und
schliellen sich.

- Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage und
schwenkt Uber den Lagerwagen.

- Der Saugerrahmen senkt sich auf den Lagerwagen ab.

- Die Haken 6ffnen sich und die Maschinenhilfspalette (P)
wird auf dem Lagerwagen abgelegt.

— Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage.

- Der Lagerwagen fahrt zum Ubergabeplatz im Lager.

— Die Maschinenhilfspalette (P) mit der bearbeiteten Blech-
tafel wird vom Palettenlift Gbernommen und in ein pro-
grammiertes Lagerfach eingelagert.

= Entladen mit Maschinenhilfspalette (RP):

- Der LiftMaster (RP) transportiert die fertig bearbeitete
Tafel mit dem Entladerechen von der Maschinenhilfspa-
lette (RP) auf dem Palettenwechsler zum Lagerwagen.

— AnschlieBend transportiert der LiftMaster (RP) die
Maschinenhilfspalette (RP) an den Haken vom Paletten-
wechsler zum Lagerwagen.

B1009de 2023-08-01 Konzept 3-11
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LiftMaster (RP) mit Erweiterung Sort

Der LiftMaster (RP) mit Erweiterung Sort ist mit zusatzlichen
Vakuumsaugern ausgestattet. Beim Entladevorgang kénnen so
Fertigteile und Restgitter getrennt abgelegt werden.

Fur den LiftMaster (RP) mit Erweiterung Sort steht eine weiterer
Maschinenhilfspalettentyp zur Verfligung: Die Maschinenhilfspa-
lette (S). Die Maschinenhilfspalette (S) kann nur leer transpor-
tiert werden und kommt zum Einsatz, wenn zusatzlich ein
SortMaster zur Entnahme der Kleinteile angebunden ist.

Beladezyklus = (siehe "Beladezyklus LiftMaster (RP)", S. 3-10)

Entladezyklus = (siehe "Entladezyklus LiftMaster (RP)", S. 3-11)

= (siehe "Entladezyklus LiftMaster (R) mit Erweiterung Sort",
S. 3-7)
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2. Baugruppen

1 Hubantrieb
2 Hubteil

6

3 Schwenkarm 5 Saugerrahmen
4  Schwenkantrieb 6 Entladerechen

Zinken

Fig. 88837

2.1 Entladerechen

Der Entladerechen hat die Aufgabe, die fertig bearbeitete Blech-
tafel vom Palettenwechsler der Lasermaschine aufzunehmen
und auf dem Entladeplatz abzulegen.

Optional kann der Entladerechen in Edelstahl ausgefihrt werden.

Der Entladerechen ist mit Zinken bestlickt, die bei Verschleil’
einzeln getauscht werden kénnen.

Bei der Aufnahme der fertig bearbeiteten Blechtafel vom Palet-
tenwechsler mussen die Zinken des Entladerechens zwischen
die Auflageleisten der Palette passen. Je nach Teilespekturm
betragen die Abstinde der Auflageleisten entweder 33.5 mm
oder 67 mm. An diesen Abstanden orientieren sich die
Abstande der Rechenzinken.

B1009de
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Es gibt verschiedene Arten von Zinken:

= Zinken fir Paletten mit einer Auflageleistenteilung von
67 mm.

= Zinken fUr Paletten mit einer Auflageleistenteilung von
33.5 mm.

Kollisionsiiberwachung Kollidieren die Zinken beim SchlieRen des Entladerechens mit
einem Hindernis (z. B. Werkstlck, Schlacke auf den Auflageleis-
ten), wird die Bewegung des Entladerechens zunachst gestoppt.
Anschlielend wird der Entladerechen automatisch mehrmals
gedffnet und wieder geschlossen. Die Kollisionsiiberwachung
verhindert somit Verformungen der Zinken. AuRerdem wird
sichergestellt, dass der Entladerechen die fertig bearbeitete
Tafel nur in vollstdndig geschlossenem Zustand anhebt.
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Entladerechen fiir kratzerarmes Entladen
(Option)

A Ansicht von oben 1 Rechenzinken mit umlaufen-
dem Zahnriemen

B Ansicht von unten

Fig. 67525

Die Rechenzinken sind mit einem umlaufenden Zahnriemen
bestiickt, der verhindert, dass die Unterseite der Teile auf den
festen Metallzinken entlang gleitet. Bei Verschleil3 kdnnen die
Zahnriemen einzeln getauscht werden.

Mit dem Entladerechen flr kratzerarmes und positionsgenaues
Entladen kdénnen Bleche mit einer Materialdicke von bis zu
15 mm entladen werden.

2.2 Saugerrahmen

Der Saugerrahmen ist mit einzeln ansteuerbaren Vakuumsau-
gern bestlckt, die die Rohblechtafel vom Beladeplatz aufneh-
men und auf dem Palettenwechsler der Lasermaschine ablegen.
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1 2

w

1  Zusatzsaugerrahmen 4 Laserscanner 7  Schélsauger

2  Vakuumsauger @ 80 mm 5 Vakuumsauger @ 160 mm 8 Blechdickenmessgerat

3  Ziehsauger 6 Haken fir Palettenbetrieb

Saugerrahmen mit Erweiterung Sort Fig. 72787

Anzahl Vakuumsauger

Standard Mit Teilevereinzelung @ Mit Zusatzsaugerrah-
ab 600 x 600 mm men
LiftMaster 1530 18 36 66
LiftMaster 2040 27 51 -

Tastarm (R)

Tab. 3-3

Am Saugerrahmen sind zwei Tastarmpaare fir den Rechenbe-
trieb befestigt, die jeweils diagonal Uber eine Lichtschranke mit-
einander verbunden sind. Grundsétzlich verfahrt der Saugerrah-
men nach einem in der Hubachse integrierten Messsystem.

Die Tastarmpaare dienen der zusatzlichen Absicherung in folgen-

den Situationen:

= Wenn Stoérkonturen vorhanden sind.
= Zum Uberpriifen der korrekten Zielposition.
= Wenn beim Beladen mit den Saugern ein Blech durchhangt.

Wenn eine der beiden Lichtschranken unterbrochen wird, wird
die Vertikalbewegung des Saugerrahmens bzw. das Schlielen
des Entladerechens angehalten.

3-16 Baugruppen
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Teilevereinzelung ab 600 x

60,0"

600 mm

Zusatzsaugerrahmen

Erweiterung Sort (Option)

Der Saugerrahmen ist mit zusatzlichen Vakuumsaugern ausge-
stattet. Beim Entladen kénnen so Fertigteile ab einer Grofie von
600 mm x 600 mm angesaugt und vom Restgitter getrennt abge-
legt werden.

Der LiftMaster 1530 ist auch mit einem Zusatzsaugerrahmen
erhaltlich. An einem Profilrahmen sind weitere 30 Vakuumsauger
montiert. Mit dem Zusatzsaugerrahmen kann die Entnahme von
Maxiteilen noch gezielter auf das Teilespektrum angepasst wer-
den.

Saugeranordnung LiftMaster 1530

1500,0

1250,0

48,0

1000,0

36,0"

W

Saugeranordnung LiftMaster 1530

o5 o Q5

g2 38 g8

N N o~
é?gi eerrI:fr. Koppelnr. X Y Ausni%rlfung @ | Mat.-Nr.
1 0 121,00 1210 0 210 0352225
2 0 221,0] 400,0 0 210 0352225
3 0 221,00 7950 0 210| 0352225
4 0 864,0 145,0 0 210| 0352225
5 0 864,00 675.0 0 210| 0352225
é 0 1879.,0/ 145,0 0 210| 0352225
7 0 1879.,00 795.0 0 210| 0352225
8 0 2271,00 1450 0 210| 0352225
9 0 2271,00 749,0 0 210 0352225
10 0 2271,0/ 1109,0 0 210 0352225
11 0 1175,0/ 1109,0 0 210 0352225
12 0 221,0/ 1109,0 0 210 0352225
13 0 2864,0 145,0 0 210 0352225
14 0 2864,0 7490 0 210 0352225
15 0 2864,0 1364,0 0 210 0352225
16 0 1879.0 1364,0 0 210 0352225
17 0 864,0| 1364,0 0 210 0352225
18 0 1175,00 422,0 0 210| 0352225

Fig. 90419
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2000
72"
1500
1250
48"
1000
36"—
Y
8 =k ©8 oy < Q
S S8 o5 o s S
— N [sp} ~<
Sauger-, Ausrichtung Sauger-, Ausrichtung _
Greifernt. Koppelnr., X Y in° | @ | Mat.-Nr. Greifernr. Koppelnr., X Y in° @ | Mat.-Nr.
1 0 121 121 0 1210] 0356961 15 0 2866, 1235 0 210| 0352225
2 0 251 401 0 210| 0352225 16 0 1671, 1235 0 210| 0352225
3 0 251 796 0 210| 0352225 17 0 676, 1365 0 210| 0352225
4 0 676 146 0 210| 0352225 18 0 1175 422 0 210| 0352225
5 0 676 676 0 210| 0352225 19 0 3791 146 0 210 0352225
6 0 1881 252 0 210| 0352225 20 0 3791 911 0 210 0352225
7 0 1671 796 0 210| 0352225 21 0 3791 1708 0 210 0352225
8 0 2345 146 0 160| 0352964 22 0 3446 422 0 210 0352225
9 0 2345 796 0 160| 0352964 23 0 3444 911 0 210 0352225
10 0 2345 1110 0 160| 0352964 24 0 3446, 1708 0 210 0352225
11 0 1175 1110 0 210| 0352225 25 0 2345 1708 0 210 0352225
12 0 251 1110 0 210| 0352225 26 0 1175 1708 0 210 0352225
13 0 2866 146 0 1210 0352225 27 0 251 1708 0 210 0352225
14 0 2866 796 0 210 0352225
Saugeranordnung LiftMaster 2040 Fig. 90421
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Saugeranordnung LiftMaster 1530 mit
Erweiterung Sort

60,0
1500,0
12500
48,0
1000,0
36,0"
Y
© =5 =} o
[s=} S 5Q
&2 g g8
Sauger-, Ausrichtun Sauger-, Ausrichtun
St Koppelnr. X Y V"9 @ | Mat.Nr. iy Koppelnr. X Y VN9 @ | Mat.-Nr.
1 0 121,00 121,0 0 210] 0352225 34 0 | 4250 10940 0 80 | 0352943
2 0 221,00 400,0 0 160| 0352964 | 35 0 11750 1450 0 80 | 0352943
3 0 221,00 7950 0 160| 0352964 | 36 0 14000 7950 0 80 | 0352943
4 0 864,00 1450 0 160| 0352964 37 0 | 1530,0 12950 0 80 | 0352963
5 0 864,00 6750 0 160| 0352964 | 38 0 26350 631,0 0 80 | 0352963
6 0 18790 145,0 0 160| 0352964 | 39 0 26350 8990 0 80 | 0352963
7 0 1879.0 795,0 0 160] 0352964 | 40 0 120,0] 1394,0 0 80 | 0352963
8 0 2271,0 1450 0 160] 0352964 | 41 0 425,0/ 390,0 0 80 | 0352963
9 0 2271,0 749,0 0 160| 0352964 | 42 0 425,0) 6750 0 80 | 0352963
10 0 2271,0/ 1109,0 0 160| 0352964 | 43 0 425,01 1394,0 0 80 | 0352963
1 0 1175,0/ 1109,0 0 160| 0352964 | 44 0 864,01 1094,0 0 80 | 0352963
12 0 221,0 1109,0 0 160| 0352964 45 0 17300, 305,0 0 80 | 0352963
13 0 2864,0 1450 0 160| 0352964 | 46 0 1879,0/ 1114,0 0 80 | 0352963
14 0 2864,0 749,0 0 160| 0352964 | 47 0 201500 417,0 0 80 | 0352963
15 0 2864,0 1364,0 0 160| 0352964 | 48 0 2635,00 320,0 0 80 | 0352963
16 0 1879.,0 1364,0 0 160| 0352964 | 49 0 2635,00 1214,0 0 80 | 0352963
17 0 | 8640 1364, 0 160| 0352964 50 0 28640 4370 0 80 | 0352963
18 0 1175,0] 422,0 0 160| 0352964 51 0 2864,0/ 1094,0 0 80 | 0352963
Saugeranordnung LiftMaster 1530 mit Erweiterung Sort Fig. 90420
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2000

79"

40"
1500

1250.
40

1000

o o= O o= z o
3 S8 =3 S] 3 e
— N N o) - ~
Sauger-, Ausrichtung Sauger-, Ausrichtung _
Creffernr. Koppelnr. X Y ino° @ | Mat.-Nr. Greiternr. Koppelnr. X Y in° @ | Mat.-Nr.
1 0 121,00 121,0 0 210/ 0356961 | 27 0 251,0 1708,0 0 160| 0352964
2 0 251,0 401,0 0 160| 0352964 | 34 0 425,01 1094,0 0 80 | 0352963
3 0 251,0 796,0 0 160| 0352964 | 35 0 11750 146,0 0 80 | 0352963
4 0 6760 146,0 0 160| 0352964 | 36 0 | 1400,0[ 796,0 0 | 80 | 0352963
5 0 6760 676,0 0 160| 0352964 | 37 0 | 14000 1258, 0 | 80 | 0352963
6 0 1881,00 2520 0 160| 0352964 | 38 0 26350 4810 0 | 80 | 0352963
7 0 1671,00 796,0 0 160| 0352964 | 39 0 26350 899,0 0 | 80 | 0352963
8 0 2345,0 146,0 0 160| 0352964 | 40 0 121,0/ 1380,0 0 | 80 | 0352963
9 0 2345,0 796,0 0 160| 0352964 | 41 0 425,00 430,0 0 | 80 | 0352963
10 0 2345,0 1110,0 0 160| 0352964 | 42 0 4250 676,0 0 | 80 | 0352963
11 0 11750 1110,0 0 160| 0352964 | 43 0 425,00 1380,0 0 80 | 0352963
12 0 251,0 1110,0 0 160| 0352964 | 44 0 676,00 1094,0 0 80 | 0352963
13 0 2866,0 1460 0 160| 0352964 | 45 0 1400,0, 306,0 0 80 | 0352963
14 0 28660 796,0 0 160| 0352964 | 46 0 2020,0/ 1015,0 0 80 | 0352963
15 0 2866,0 1235,0 0 160| 0352964 | 47 0 21150, 417,0 0 80 | 0352963
16 0 1671,0/ 12350 0 160| 0352964 | 48 0 26350, 180,0 0 80 | 0352963
17 0 676,00 1365,0 0 160| 0352964 | 49 0 2635,0] 1214,0 0 80 | 0352963
18 0 11750 422, 0 160| 0352964 | 50 0 2866,0, 437,0 0 80 | 0352963
19 0 3791,00 1460 0 160| 0352964 | 51 0 2866,0 1094,0 0 80 | 0352963
20 0 3791,00 911,0 0 160| 0352964 52 0 3791,00 437,0 0 80 | 0352963
21 0 3791,00 1708,0 0 160| 0352964 53 0 3791,0 1309.,0 0 80 | 0352963
22 0 3446,00 422, 0 160| 0352964 54 0 3446,0 1309,0 0 80 | 0352963
23 0 3446,00 911,0 0 160| 0352964 55 0 2866,0 1708,0 0 80 | 0352963
24 0 3446,0 1708,0 0 160| 0352964 56 0 1671,0/ 1708,0 0 80 | 0352963
25 0 2345,0/ 1708,0 0 160| 0352964 57 0 676,01 1708,0 0 80 | 0352963
26 0 1175,0/ 1708,0 0 160| 0352964
Saugeranordnung LiftMaster 2040 mit Erweiterung Sort Fig. 90422
Tafelformate
Je nach Tafelformat, das transportiert werden soll, missen die
entsprechenden Saugergruppen aktiviert werden.
Einheit LiftMaster 1530 LiftMaster 2040
Kleinformat mm 2000 x 1000 2000 x 1000
Kleinformat quer mm - 1000 x 2000
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Einheit LiftMaster 1530 LiftMaster 2040
Mittelformat mm 2500 x 1250 2500 x 1250
Mittelformat quer mm - -
GrofRformat mm 3000 x 1500 3000 x 1500
Maxiformat mm - 4000 x 2000
Format (4 m x 2.5 m) mm - -

Tafelformate LiftMaster

Tab. 3-4

Durch einzeln programmierbare Sauger kdnnen zum Teil auch
Tafelformate beladen werden, die vom Standard abweichen.

Abschaleinrichtung

Der Schalsauger dient zur Vereinzelung zusammenklebender
Blechtafeln beim Anheben vom Blechstapel. Er kann bis zu
einer Materialdicke von 8 mm eingesetzt werden.

Der Schalsauger ist mit einem speziellen Schaleinsatz versehen.

o
)

'mw

T
=48

T

1 Pneumatikerzylinder zum Anhe- 3  Saugerplatte
ben

2  Schaleinsatz
Schélsauger Fig. 53703

B1009de

2023-08-01

Baugruppen 3-21



TRUMPF

Durch mehrmaliges, vertikales Bewegen des Schalsaugers wird
die Ecke des obersten Blechs angehoben. Dabei gelangt Luft
zwischen die angehobene Ecke und den Blechstapel. Das
oberste Blech wird abgeldst. Der Abschalzyklus ist an der
Bedienoberflache an- bzw. abwahlibar.

Vereinzeln von Dunnblech (Option)

Folienbeschichtete oder verdlte Blechtafeln lassen sich beim
Beladevorgang oft schwer voneinander trennen. Die Option "Ver-
einzeln von Dinnblech" unterstiitzt das Vereinzeln von zusam-
menklebenden Blechtafeln mit einer Materialdicke zwischen 0.8
und 2 mm.

1 Blasdise 3 Ovaler Balgsauger

2 Magnet 4  Sauger

Fig. 101598

Die Option besteht aus folgenden Komponenten:
= Der Sauger (4) kann zusammen aus- und eingefahren wer-
den.

= Ein ovaler Balgsauger (3) unterstitzt durch eine Kippbewe-
gung das Abschéalen der Bleche.
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Funktion

= Ein Magnet (2) unterstitzt bei feromagnetischen Blechen
durch die Spreizwirkung die Vereinzelung der Bleche.

= Die Blasdise (1) unterstitzt durch DruckluftstoRe die Verein-
zelung der Bleche.

Wird Vakuum erzeugt, zieht sich der ovale Balgsauger zusam-
men und hebelt das erste Blech hoch. Dabei wird der Balgsau-
ger angekippt.

Der Magnet und die Blasdiuse werden an die Blechkante gezo-
gen. Im Wechsel werden diese von der Blechkante wegbewegt
oder verbleiben dort. Dann wird der Balgsauger zuriick in die
horizontale Lage abgesenkt.

Dieser Vorgang wird mehrmals wiederholt.

Das Blech wird von den Tragsaugern angehoben. Der ovale
Balgsauger wird in die horizontale Lage gebracht.

2.3 Doppelblechprifung

Mit der Doppelblechpriifung wird verhindert, dass der Paletten-
wechsler der Lasermaschine mit mehr als einer Rohblechtafel
beladen wird.

Der Messbereich liegt im Blechdickenbereich von 0.4 bis 32 mm.

B1009de
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Tastarm in Grundstellung 2  Linearmesssystem 4  Festanschlag
B Tastarm in Messstellung 3 Pneumatikzylinder fir Hub / 5 Tastarm
Schwenkbewegung des Tast-
arms

1 Pneumatikzylinder fur Z-Bewe-
gung
Blechdickenmessgerat Fig. 53705

Ablauf der Doppelblechpriifung:

= |n Grundstellung ist der Tastarm ausgefahren und zur Seite
geschwenkt. Das Blechdickenmessgerat befindet sich in der
oberen Endlage.

= Das Blechdickenmessgerat wird abgesenkt bis der Festan-
schlag auf der Oberseite der Blechtafel aufliegt. Der zur
Seite geschwenkte Tastarm fahrt dabei am Blech vorbei.

= Der Tastarm schwenkt um 90° unter das Blech. Das Blech
wird nun zwischen Festanschlag und Tastarm leicht einge-
klemmt.

= Ein induktiver Messwertaufnehmer wandelt die analogen
Signale in digitale Signale um, die an der Steuerung der
Lasermaschine ausgewertet werden.

= AnschlieBend fahrt der Tastarm wieder in Grundstellung
zuruck.
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2.4 Laserscanner

Der Laserscanner wird bei folgenden LiftMaster Varianten einge-
setzt:

= |iftMaster 1530 mit Erweiterung Sort.
= | iftMaster 2040 mit Erweiterung Sort.

LiftMaster mit Erweiterung Pruft beim Entladen Uber der Entladeposition, ob alle Fertigteile
Sort vollstdndig vom Restgitter getrennt wurden.

Funktion

1 Laserscanner

Fig. 53042

Der Laserscanner sendet mit Hilfe eines rotierenden Spiegels
Uber einen Vollkreis von 360° gepulste Laserstrahlen aus. Die
Lichtpulse werden von den umliegenden Objekten diffus reflek-
tiert und im Sensor von einer Photodiode empfangen. Sobald
ein Objekt im Uberwachten Bereich detektiert wird, wird ein
Signal ausgegeben und das Restgitter mit dem Fertigteil auf der
Ausweichposition abgelegt.

2.5 Integrierte Blechausrichtung (Option)

Die Option "Integrierte Blechausrichtung" ist fiir folgende
LiftMaster-Varianten verfliigbar:

= |iftMaster 1530 mit Erweiterung Sort.

= LiftMaster 2040 mit Erweiterung Sort.

Wahrend des Blechtransports zum Palettenwechsler wird die
Blechtafel (bis max. 10 mm Materialdicke) parallel zur X-Achse

ausgerichtet. Damit ist gewahrleistet, dass die Lage der fertigen
Teile mit den programmierten Vakuumsaugern Ubereinstimmt.
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Das Ausrichten des Blechs wird Uber Naherungsschalter an den
Abstreifern im Rahmen des Saugerrahmens tberwacht. Beim
Ausrichten werden die Abstreifer vom Blech gegen den Sauger-
rahmen gedrickt.

—
%

0
e Rl

3 4

1 Ziehsauger 3 Na&herungsschalter 4 Abstreifer
2 Hubzylinder
Fig. 55998

Funktion = Die Blechtafel wird auf dem geschlossenen Entladerechen
abgelegt.
= Die Ziehsauger werden abgesenkt.
= Das Vakuum wird aktiviert.
= Das Blech wird in Richtung Abstreifer gezogen.
= Das Vakuum wird ausgeschaltet.

= Die Ziehsauger werden angehoben bis der Naherungsschal-
ter im Abstreifer schaltet.

= Wenn der Naherungsschalter nicht erreicht wird, wird dieser
Vorgang 3x wiederholt. Danach wird eine Fehlermeldung aus-
gegeben.

2.6 Absenkbarer Abstreifer (Option)

Der absenkbare Abstreifer verhindert ein Uberstehen des Teils
bzw. Restgitters Uber die Ablageflache des Wagens hinaus bei
Wagen, die kleiner sind als das maximal moégliche Entladeformat
des LiftMaster.

3-26 Baugruppen 2023-08-01 B1009de



TRUMPF

Absenkbarer Abstreifer

1

Fig. 66936
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3. Transport von Maschinenhilfspaletten

Folgende LiftMaster-Varianten sind fir den Transport von
Maschinenhilfspaletten ausgeriistet:

= |iftMaster (RP) 1530.

= LiftMaster (RP) 2040.

3.1 Saugerrahmen

Fur den Transport von Maschinenhilfspaletten ist der Saugerrah-
men mit einem zusatzlichen Tastarm und Palettengreifern ausge-
rustet.

Tastarm (P)

1 Palettengreifer 2 Tastarm (P)

Saugerrahmen mit Palettengreifer und Tastarm (P) Fig. 90022

Der Tastarm (P) erkennt folgende Zustande:

= Wenn sich eine Hilfspalette auf dem Palettenwechsler befin-
det.

= Positionen, an denen die Palettengreifer an der Hilfspalette
ein- bzw. ausgeschwenkt werden kénnen.
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Tastarm (Blech)

1 Tastarm (Blech) 2  Palettengreifer

Saugerrahmen mit Palettengreifer und Tastarm (Blech) Fig. 90021

Nur die Maschinenhilfspalette (P und T) ist fir den Transport mit
aufliegender Blechtafel zugelassen; die Maschinenhilfspalette
(RP) darf hingegen ausschliel3lich leer bewegt werden. Der Tast-
arm (Blech) prift, ob eine Blechtafel auf der Hilfspalette liegt.
So wird verhindert, dass auf einer Maschinenhilfspalette (RP)
eine Blechtafel transportiert wird.

3.2 Hubkraftuberwachung

Der LiftMaster (RP) 2040 ist mit einer Hubkraftiberwachung aus-
gerustet.

Die Hubkraftiiberwachung verhindert eine Uberlastung der Hub-
kette und des Hubantriebs.

1  Druckkraftsensor
Hubkraftiberwachung Fig. 90699
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Funktion Die angehobene Last wird mit einem Druckkraftsensor Uberprift,
der zwischen Hubkette und Hubteil angebracht ist.

Bei Uberschreitung des zuldssigen Wertes wird die Last abge-
setzt und eine Fehlermeldung angezeigt.

3.3 Paletten

An einer automatisierten Anlage mit Lageranbindung gibt es bis
zu 3 verschiedene Arten von Paletten:

= Maschinenpaletten.

= Systempaletten.
= Maschinenhilfspaletten.

Maschinenpaletten Zur Grundausstattung der Lasermaschine gehort ein automati-
scher Palettenwechsler, der grundsatzlich 2 Maschinenpaletten
enthalt.

Die beiden Maschinenpaletten des Palettenwechslers werden
mit A und B bezeichnet.

Systempaletten An einer Anlage mit Lageranbindung missen Rohblechtafeln
aus dem Lager und Fertigteile zurtick ins Lager transportiert wer-
den. Daflir werden Systempaletten bendtigt, die zum Ablegen
und Bewegen innerhalb des Lagersystems geeignet sind.

An der Bedienoberflache der Lasermaschine werden Abkiirzun-
gen verwendet, die in der folgenden Tabelle erlautert werden.

Bezeichnung Beschreibung

SP Systempalette ohne Boden fiir den Transport unbear-
beiteter Blechtafeln.

SPm Systempalette mit Boden fiir den Transport bearbeite-
ter Blechtafeln.

SPh Systempalette fir den Transport von Maschinenhilfspa-
letten flr Palettenbetrieb.

Spr Systempalette fir den Transport von Maschinenhilfspa-
letten fir Rechenbetrieb.

Tab. 3-5

Maschinenhilfspaletten = Maschinenhilfspaletten werden auf Systempaletten oder auf dem
Palettenwechsler abgelegt. Fur den Palettenbetrieb sind mindes-
tens 2 zusatzliche Maschinenhilfspaletten notwendig.

An der Bedienoberflache der Lasermaschine werden Abkilirzun-
gen verwendet, die in der folgenden Tabelle erlautert werden.
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Tafelformat in mm

Max. Materialdicke bei 120 Auflage-
leisten

Max. Gewicht Maschinenhilfspalette
(120 Auflageleisten)

Max. Materialdicke bei 60 Auflage-
leisten

Max. Gewicht Maschinenhilfspalette
(60 Auflageleisten)

Bezeichnung Beschreibung
MPR Maschinenpalette oder Maschinenhilfspalette fir den
Rechenbetrieb:

= Maschinenpalette A.

=  Maschinenpalette B.

= Maschinenhilfspalette (RP). Diese Palette darf nur
leer bewegt werden.

MPH Maschinenpalette oder Maschinenhilfspalette fir den
Palettenbetrieb:

= Maschinenhilfspalette (P). Diese Palette darf mit
aufliegendem Blech bewegt werden. Ein Entladen
mit dem Entladerechen ist mit dieser Palette nicht
moglich.

= Maschinenhilfspalette (S): Diese Palette gibt es nur
fur Anlagen mit SortMaster.

Tab. 3-6

Die Maschinenhilfspaletten sind wie die Maschinenpaletten mit
Auflageleisten bestlckt. Der Abstand zwischen den Auflageleis-
ten kann entweder 33.5 mm (120 Auflageleisten) oder 67 mm
(60 Auflageleisten) betragen. Die Bestiickung der Maschinenhilfs-
palette mit Auflageleisten muss abhangig vom Gewicht der
Blechtafel gewahlt werden (gilt fir LiftMaster (RP) 2040).

2000 x 1000 2500 x 1250 3000 x 1500 4000 x 2000
25 mm 25 mm 25 mm 15 mm
734 kg 734 kg 734 kg 734 kg
25 mm 25 mm 25 mm 20 mm
480 kg 480 kg 480 kg 480 kg
Tab. 3-7

Fir alle abweichenden Tafelformate gilt:

= Max. Gewicht der Maschinenhilfspalette (Maschinenhilfspa-
lette + zu transportierende Blechtafel) < 1750 kg.

= Materialdicke: max. 25 mm.
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4. Technische Daten

Werkstiick beladen

Max. Gewicht

Min. GroRRe

Max. Grole

Min. Materialdicke

Max. Materialdicke (3000 mm x 1500 mm)
Max. Materialdicke (4000 mm x 2000 mm)
Max. Materialdicke (4000 mm x 2500 mm)
Max. Stapelhdhe Rohmaterial

Werkstiick entladen

Max. Gewicht

Min. Gréfe mit Entladerechen

Max. GrofRe mit Entladerechen

Max. Materialdicke

Min. GroRe mit 51 Saugern (Erweiterung Sort)
Max. Materialdicke mit Saugern (Erweiterung Sort)
Vertikaler Arbeitsbereich

Ubergabehéhe Palettenwechsler

Vertikalhub

Genauigkeit

Anlegegenauigkeit Blechtafel
Anlegegenauigkeit Blechtafel (Erweiterung Sort)

Gewicht

Elektrische Anschliisse
Hubantrieb

Schwenkantrieb

Antrieb Entladerechen
Steuerspannung

Druckluft

Netzdruck

Durchschnittlicher Luftverbrauch
Durchschnittlicher Luftverbrauch (Erweiterung Sort)
Vakuumsauger

Saugeranzahl inkl. Schalsauger

LiftMaster 1530

900 kg
1000 mm x 1000 mm
3000 mm x 1500 mm
0.8 mm

25 mm

200 mm

900 kg

150 mm x 150 mm
3000 mm x 1500 mm
25 mm

600 mm x 600 mm

6 mm

840 mm
1180 mm

20 mm / 3000 mm Tafel-
lange

5 mm / 3000 mm Tafel-
lange

ca. 3900 kg

3.0 kW

0.37 kW
0.75 kW
24V

7 - 14 bar
13.5 Nm?/h
22 Nm?/h

18
18 (@ 210 mm)

LiftMaster 2040

1600 kg
1000 mm x 1000 mm
4000 mm x 2000 mm
0.8 mm
25 mm
25 mm

200 mm

1600 kg

150 mm x 150 mm
4000 mm x 2000 mm
20 mm

600 mm x 600 mm

6 mm

840 mm
1100 mm

20 mm / 4000 mm Tafel-
lange

5 mm / 4000 mm Tafel-
lange

ca. 6500 kg

4.0 kW
0.55 kW
0.75 kW
24V

7 - 14 bar
20 Nmd/h
28 Nmd/h

27
3 (@ 160 mm)
24 (@ 210 mm)

Technische Daten
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Saugeranzahl inkl. Schalsauger (Erweiterung Sort)

Tragkraft pro Sauger

LiftMaster 1530

36

17 (© 160 mm)
1(2 210 mm)
18 (© 80 mm)

@& 210 mm: 1230 N
@ 160 mm: 600 N
@ 80 mm: 270 N

LiftMaster 2040

51

26 (© 160 mm)
1(<2 210 mm)
24 (© 80 mm)

@ 210 mm: 1230 N
@ 160 mm: 600 N
@ 80 mm: 270 N

Tab. 3-8
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Kapitel 4
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Automatisierte Anlage ein- und ausschal-
ten

Automatisierte Anlage einschalten
Automatisierte Anlage ausschalten

Hilfe im Problemfall
Stérung wegen Vakuumverlust beheben
Nach Stérung Palettengreifer manuell 6ffnen

Verschweillte Palette bei Transport mit dem
Entladerechen befreien
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1. Bedienelemente

1.1 Bedienelemente an der Gesamtanlage

q

d

d

d

dq

q

dq

di
]

4  Startpfosten SortMaster

3  Startpfosten LiftMaster

1  HAUPTSCHALTER

2 Bedienpult 2D-Lasermaschine

Fertigungszelle mit LiftMaster, SortMaster und TruStore Anbindung Fig. 63814
2023-08-01 B1009de
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1.2 Bedienelemente am Startpfosten

2 3 4 5

@) @)

7 8 9 10

., |,

r I

12 13 14 15

_P[ 1) fj Rr 1) fj

E-I [T 1] AAI [T 1]

17 18 19 20

T = |5 |™ o

E/B2U B _Q E,

22 23 24 25 26
©

27 28 29 30 31

N & = |T] @

1 NOT-HALT 12 TASTARM (P) 20 WAGEN IN AUSWEICHPOSI-
TION

2 SCHWENKARM NACH 13 PALETTENGREIFER OFFNEN/ 21 PALETTENWECHSLER QUIT-
RECHTS SCHLIEREN TIEREN
SCHWENKARM NACH LINKS 14 TASTARM (R) 26 START
STORUNG BEHEBEN 15 ENTLADERECHEN OFFNEN/ 27 RESET LiftMaster

SCHLIEREN
7 SAUGERRAHMEN HEBEN 16 SICHERHEITSLICHT- 28 STATUS LiftMaster

SCHRANKE UNTERBROCHEN
8 SAUGERRAHMEN SENKEN 17 WAGENWAHL OBEN/UNTEN 29 DOPPELBLECHPRUFUNG

VAKUUM EIN/AUS 18 WAHL BE-/ENTLADEWAGEN 30 AUSWEICHPOSITION ANFAH-
REN
10 SAUGER HEBEN/SENKEN 19 WAGEN IN ZUGRIFFSPOSI- 31 VORSCHUB-HALT
TION

11 ZUSTIMMTASTER
Fig. 90035
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Bedienelement Voraussetzung

1 -

NOT-HALT

2 = Kein Fahrbefehl.

= Kein NOT-HALT.

05 =  Kein VORSCHUB-
HALT.

SCHWENKARM NACH
RECHTS

3 = Kein Fahrbefehl.
= Kein NOT-HALT.

GEI = Kein VORSCHUB-
HALT.

SCHWENKARM NACH
LINKS

= Schwenkarm oben.

= Schwenkarm oben.

Beschreibung
NOT-HALT-Schlagtaster:

Wirkt auf alle Komponenten einer Fertigungszelle
(Bearbeitungsmaschine, Automatisierungskomponen-
ten, Lager):

= Die Stromversorgung fiir elektrische Antriebe wird
abgeschaltet.

= Die Stromversorgung fiir Pneumatikventile zur
Ansteuerung von Zylindern wird abgeschaltet.

= Alle Achsbewegungen stoppen.
= Die Bearbeitung wird unterbrochen:

- Der Lichtweg wird unterbrochen. Es kann keine
Laserstrahlung mehr austreten.

- Die Gasversorgung des Schneidgases wird
unterbrochen.

- Ein aktives Bearbeitungsprogramm wird abge-
brochen und muss bei Bedarf neu gestartet
werden.

- Die Grundstellung der Maschine muss neu
angefahren werden.

- Die Referenzpunkte der Achsen bleiben erhal-
ten.

= Das Hydraulikaggregat, der Kompaktentstauber und
die Langs- bzw. Querférderer werden abgeschaltet.

= Alle pneumatischen Bewegungen werden gestoppt
bzw. in einen gefahrlosen Zustand Uberfiihrt. Die
Druckluftzufuhr bleibt erhalten.

= Ein anliegendes Vakuum bleibt erhalten.

Der Schwenkarm schwenkt nach rechts, bis die
nachste Schwenkposition erreicht ist.

Leuchtet, wenn die Schwenkposition erreicht ist.

Blinkt, solange sich der Schwenkarm in Zwischenposi-
tion befindet.

Der Schwenkarm schwenkt nach links, bis die nachste
Schwenkposition erreicht ist.

Leuchtet, wenn die Schwenkposition erreicht ist.

Blinkt, solange sich der Schwenkarm in Zwischenposi-
tion befindet.
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Bedienelement Voraussetzung

6 -

STORUNG BEHEBEN

7 = Kein Fahrbefehl.

= Kein NOT-HALT.

S » Kein VORSCHUB-

T HALT.
=  Wurde Vakuum

SAUGERRAHMEN gewahlt, muss Mel-

HEBEN dung "Vakuum vorhan-
den" anstehen.

8 = Kein Fahrbefehl.

= Kein NOT-HALT.

S »  Kein VORSCHUB-

l HALT.

= Schwenkarm in defi-
nierter Position Gber
Entnahme- / Ablagepo-
sition.

SAUGERRAHMEN SEN-
KEN

= Sensorik flr untere
Endlage (Tastarm (P)
bzw. Tastarm (R)) ist
aktiviert oder die Sau-
ger sind abgesenkt.

= Wurde Vakuum
gewahlt, muss Mel-
dung "Vakuum vorhan-
den" anstehen.

Kein Fahrbefehl.
= Fir "Vakuum vorhan-

den" gilt:
- Einschalten immer

moglich.

— Ausschalten nur in
unterer Endlage
maoglich.

10 = Kein Fahrbefehl.
= Kein NOT-HALT.

s *  Kein VORSCHUB-
g v

HALT.

= Schwenkarm in defi-
nierter Position oder
Entladerechen
geschlossen.

VAKUUM EIN/AUS

SAUGER HEBEN/
SENKEN

Beschreibung

Schllsselschalter:

Durch Drehen des Schalters nach rechts wird die
Betriebsart Stérung beheben aktiv:

= Verriegelungsfunktionen werden aufRer Kraft gesetzt.

= Folgende Aktionen kénnen im Tippbetrieb durchge-
fihrt werden:

- Saugerrahmen heben/senken.

- Entladerechen 6ffnen durch langes Driicken
des Tasters.

- Vakuum ausschalten durch langes Driicken des
Tasters.

Alle anderen Taster sind in der Betriebsart Stérung
beheben fiir die Bedienung gesperrt.

Der Saugerrahmen fahrt in die obere Endlage.
Leuchtet, wenn die Position erreicht ist.

Blinkt, solange sich der Saugerrahmen in Zwischenpo-
sition befindet.

Der Saugerrahmen fahrt in die untere Endlage.
Leuchtet, wenn die Position erreicht ist.

Blinkt, solange sich der Saugerrahmen in Zwischenpo-
sition befindet.

Beim ersten Driicken (EIN) wird durch den Ejektor an
den Saugern ein Vakuum erzeugt.

Beim nachsten Driicken (AUS) wird das Vakuum aufge-
hoben.

Taster blinkt, wenn das Vakuum noch nicht vollstéandig
auf-/abgebaut wurde.

Taster leuchtet, wenn Vakuum vorhanden ist.
Die Sauger werden abgesenkt/angehoben.

Taster leuchtet, wenn sich die Sauger in der unteren
Position befinden.

Taster blinkt, solange sich die Sauger in Zwischenposi-
tion befinden.
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Bedienelement
11

ZUSTIMMTASTER

P
AAI

TASTARM (P)

(Sensorik fir Palettenbe-
trieb)

13

Palettengreifer 6ffnen/
schlieRen

R,
AAI

TASTARM (R)

(Sensorik fur Rechenbe-
trieb)

15
o
(R ]
I Y]

ENTLADERECHEN OFF-
NEN/SCHLIEREN

16

SICHERHEITSLICHT-
SCHRANKE UNTERBRO-
CHEN

Voraussetzung

Sicherheitslicht-
schranke ist unterbro-
chen.

Anlage ist mit einfa-

cher Wagenanbindung
ohne aullere Absiche-
rung durch eine zweite

Sicherheitslicht-
schranke ausgerustet.

Es befindet sich keine
Person im Gefahrenbe-

reich.
ZUSTIMMTASTER ist
gedriickt.

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Schwenkarm oben.

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Schwenkarm in defi-
nierter Position.

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Schwenkarm oben.

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Sicherheitslicht-
schranke ist unterbro-
chen.

Bewegungen von
Palettenwechsler und
LiftMaster sind
gestoppt.

Beschreibung

Zustimmbetrieb:

= Zusammen mit einem Taster zum Verfahren von
Wagen verfahrt der angewahlte Wagen.

Die Bewegung dauert an, solange beide Taster
gedruckt sind bis zum Erreichen der Endlage.

Der Tastarm wird nach unten/oben gefahren.

Der Tastarm muss ausgefahren werden, wenn im Palet-
tenbetrieb gearbeitet wird.

Taster leuchtet, wenn der Tastarm oben ist.

Taster blinkt, solange sich der Tastarm in Zwischenpo-
sition befindet.

Die Palettengreifer werden geoffnet/geschlossen.
Taster leuchtet, wenn die Palettengreifer gedffnet sind.

Taster blinkt, solange sich die Palettengreifer in Zwi-
schenposition befinden.

Wurden die Palettengreifer in abgesenkter Position der
Hubachse geschlossen, kdnnen sie nur in abgesenkter
Position wieder geoffnet werden.

Der Tastarm wird nach unten/oben gefahren.

Der Tastarm muss ausgefahren werden, wenn im
Rechenbetrieb gearbeitet wird.

Taster leuchtet, wenn der Tastarm oben ist.

Taster blinkt, solange sich der Tastarm in Zwischenpo-
sition befindet.

Der Entladerechen wird gedffnet/geschlossen.
Taster leuchtet, wenn der Entladerechen gedffnet ist.

Taster blinkt, solange sich der Entladerechen in einer
Zwischenposition befindet.

Wurde der Entladerechen in abgesenkter Position der
Hubachse geschlossen, kann er nur in abgesenkter
Position wieder gedffnet werden.

Blinkt, wenn die Sicherheitslichtschranke zur Absiche-
rung von Palettenwechsler und Automatisierungskom-
ponenten unterbrochen ist.

Durch Dricken des FuBtasters wird die Sicherheitslicht-
schranke reaktiviert.

Vorgange fortsetzen: START driicken.

4-6
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Bedienelement
17

{ E
E/B2U

WAGENWAHL OBEN/
UNTEN

18

i F
B

WAHL BE-/ENTLADEWA-
GEN

19

oo

-

WAGEN IN ZUGRIFFS-
POSITION

20

-

—

—_—

WAGEN IN AUSWEICH-
POSITION

21

)

—

PALETTENWECHSLER
QUITTIEREN

Voraussetzung

= Kein Fahrbefehl.
= Kein NOT-HALT.

= Kein VORSCHUB-
HALT.

= Schwenkarm oben.

= Kein Fahrbefehl.
= Kein NOT-HALT.

= Kein VORSCHUB-
HALT.

= Schwenkarm oben.

Taster blinkt.

Beschreibung

Taster leuchtet (Taster gedrickt): Der untere Wagen ist
aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION
und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION verfahren wer-
den.

Taster leuchtet nicht (Taster nicht gedriickt): Der obere
Wagen ist aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFS-
POSITION und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION ver-
fahren werden.

Taster leuchtet (Taster gedriickt): Beladewagen ist
aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION
und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION verfahren wer-
den.

Taster leuchtet nicht (Taster nicht gedriickt): Entladewa-
gen ist aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFSPO-

SITION und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION verfah-
ren werden.

Die Position WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION wird
angefahren.

Taster leuchtet, wenn die Position erreicht ist.

Taster blinkt, solange sich der Wagen in Zwischenposi-
tion befindet.

Leuchtet WAGEN IN AUSWEICHPOSITION und blinkt
WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION, kann der Wagen
nur im Zustimmbetrieb verfahren werden.

Die Position WAGEN IN AUSWEICHPOSITION wird
angefahren.

Taster leuchtet, wenn die Position erreicht ist.

Taster blinkt, solange sich der Wagen in Zwischenposi-
tion befindet.

Leuchtet WAGEN IN AUSWEICHPOSITION und blinkt
WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION, kann der Wagen
nur im Zustimmbetrieb verfahren werden.

Blinkt, wenn eine Palette aus der Maschine ihre Be-/
Entladeposition erreicht hat. Die Steuerung wartet auf
die Quittierung des Beladens.

Ist die Automatisierungskomponente deaktiviert, gilt:

Durch Driicken des blinkenden Tasters fahrt der Palet-
tenwechsler in Wechselposition. Beim nachsten Aufruf
im Programm wird automatisch ein Palettenwechsel
durchgefihrt.

Ist die Automatisierungskomponente aktiviert, ist der
Taster PALETTENWECHSLER QUITTIEREN wirkungs-
los, da die Quittierung nach dem Beladevorgang auto-
matisch erfolgt.

B1009de
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Bedienelement
26

START

%

RESET LiftMaster
28

%
STATUS LiftMaster
29

~ ¥

g

DOPPELBLECHDETEK-
TOR

30

-

L

AUSWEICHPOSITION
ANFAHREN

Voraussetzung

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Beschreibung

Alle Bewegungen von Palettenwechsler und Automati-
sierungskomponenten werden gestoppt. Die Bearbei-
tung in der Maschine lauft weiter.

Weitere Bewegungen sind bei aktivem Vorschub-Halt
nicht mehr méglich.

Taster leuchtet, wenn er gedrickt ist.

Durch Driicken von START wird ein anstehender Vor-
schub-Halt geloscht.
Hinweis

Der Taster VORSCHUB-HALT am Bedienpult der
Lasermaschine wirkt nur auf die Maschine und den
Palettenwechsler, nicht auf die Automatisierungskompo-
nenten.

Wirkt nur auf die Automatisierungskomponente:

= Alle aktiven Bewegungen und Zyklen werden abge-
brochen.

= Alle anstehenden Fehlermeldungen werden geldscht.

= Die Referenzpunkte bleiben erhalten.

Leuchtet, wenn eine Fehlermeldung ansteht. Der
genaue Fehlertext wird am Bedienpult der Maschine
angezeigt.

Die nachste mogliche Bewegung des Blechdickenmess-
gerats wird ausgefihrt (Senken, Einschwenken, Aus-
schwenken...).

Taster leuchtet, wenn das Blechdickenmessgerat in
Grundstellung ist (ausgeschwenkt und oben).

Taster blinkt, wenn sich das Blechdickenmessgerat in
Zwischenposition befindet.

Der Schwenkarm schwenkt Gber die Ausweichposition.

4-8 Bedienelemente
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Bedienelement Voraussetzung Beschreibung
31 - Alle Bewegungen von Palettenwechsler und Automati-
sierungskomponenten werden gestoppt. Die Bearbei-
tung in der Maschine lauft weiter.
Weitere Bewegungen sind bei aktivem Vorschub-Halt

nicht mehr méglich.

VORSCHUB-HALT Taster leuchtet, wenn er gedrickt ist.

Durch Driicken von START wird ein anstehender Vor-
schub-Halt geloscht.
Hinweis

Der Taster VORSCHUB-HALT am Bedienpult der
Lasermaschine wirkt nur auf die Maschine und den
Palettenwechsler, nicht auf die Automatisierungskompo-

nenten.
/4/1 Sicherheitslichtschranke FuRtaster:
(‘@ ist unterbrochen. Reaktiviert die Sicherheitslichtschranke.
SICHERHEITSLICHT-
SCHRANKE QUITTIEREN
Bedienelemente am Startpfosten LiftMaster 1530 und LiftMaster 2040 Tab. 4-1

B1009de 2023-08-01 Bedienelemente 4-9
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1.3 Bedienelemente am Startpfosten fiir
Wagen (Option)

3 4 5
ﬁ
6 7 8
i F |1 F D
E/B2U B
9 10 11
- -
bo| |od ©
1 NOT-HALT 6 WAGENWAHL OBEN/UNTEN 9 WAGEN IN ZUGRIFFSPOSI-
TION
2 ZUSTIMMTASTER 7 WAHL BE-/ENTLADEWAGEN 10 WAGEN IN AUSWEICHPOSI-
TION
5 SICHERHEITSLICHT- 8 START 11 VORSCHUB-HALT
SCHRANKE UNTERBROCHEN
Bedienelemente am Startpfosten fiir Wagen Fig. 90024

4-10 Bedienelemente 2023-08-01 B1009de
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Bedienelement Voraussetzung

1 -

NOT-HALT

2 Es befindet sich keine
Person im Gefahrenbe-

! reich.

ZUSTIMMTASTER

5 = Sicherheitslicht-

schranke ist unterbro-
chen.

Bewegungen von
Palettenwechsler und
LiftMaster sind

SICHERHEITSLICHT-

Beschreibung
Schlagtaster:

Wirkt auf alle Komponenten einer Fertigungszelle
(Bearbeitungsmaschine, Automatisierungskomponen-
ten, Lager):

= Die Stromversorgung fiir elektrische Antriebe wird
abgeschaltet.

= Die Stromversorgung fiir Pneumatikventile zur
Ansteuerung von Zylindern wird abgeschaltet.

= Alle Achsbewegungen stoppen.
= Die Bearbeitung wird unterbrochen:

- Der Lichtweg wird unterbrochen. Es kann keine
Laserstrahlung mehr austreten.

- Die Gasversorgung des Schneidgases wird
unterbrochen.

- Ein aktives Bearbeitungsprogramm wird abge-
brochen und muss bei Bedarf neu gestartet
werden.

- Die Grundstellung der Maschine muss neu
angefahren werden.
- Die Referenzpunkte der Achsen bleiben erhal-
ten.
= Das Hydraulikaggregat, der Kompaktentstauber und
die Langs- bzw. Querférderer werden abgeschaltet.

= Alle pneumatischen Bewegungen werden gestoppt
bzw. in einen gefahrlosen Zustand Uberfiihrt. Die
Druckluftzufuhr bleibt erhalten.

= Ein anliegendes Vakuum bleibt erhalten.

Zustimmbetrieb:

= Zusammen mit einem Taster zum Verfahren von
Wagen verfahrt der angewahlte Wagen.

= Die Bewegung dauert an, solange beide Taster
gedriickt sind bis zum Erreichen der Endlage.

Blinkt, wenn die Sicherheitslichtschranke zur Absiche-
rung von Palettenwechsler und Automatisierungskom-
ponenten unterbrochen ist.

Durch Driicken des FuBtasters wird die Sicherheitslicht-
schranke reaktiviert.

SCHRANKE UNTERBRO- gestoppt. Vorgange fortsetzen: START drlcken.
CHEN
6 - Taster leuchtet (Taster gedrickt): Der untere Wagen ist
aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION
q:; und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION verfahren wer-
den.
E/B2U
Taster leuchtet nicht (Taster nicht gedriickt): Der obere
UNTEN POSITION und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION ver-
fahren werden.
B1009de 2023-08-01 Bedienelemente 4_1 1
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Bedienelement
7

i F
B

WAHL BE-/ENTLADEWA-
GEN

8

START

[¢e]

oo

-

WAGEN IN ZUGRIFFS-
POSITION

10

—

—_—

WAGEN IN AUSWEICH-
POSITION

11

VORSCHUB-HALT

Voraussetzung

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Schwenkarm oben.

Kein Fahrbefehl.
Kein NOT-HALT.

Kein VORSCHUB-
HALT.

Schwenkarm oben.

Bedienelemente am Startpfosten fir Wagen

Beschreibung

Taster leuchtet (Taster gedriickt): Beladewagen ist
aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFSPOSITION
und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION verfahren wer-
den.

Taster leuchtet nicht (Taster nicht gedrickt): Entladewa-
gen ist aktiv und kann mit WAGEN IN ZUGRIFFSPO-

SITION und WAGEN IN AUSWEICHPOSITION verfah-
ren werden.

Alle Bewegungen von Palettenwechsler und Automati-
sierungskomponenten werden gestoppt. Die Bearbei-
tung in der Maschine lauft weiter.

Weitere Bewegungen sind bei aktivem Vorschub-Halt
nicht mehr maoglich.

Taster leuchtet, wenn er gedriickt ist.

Durch Driicken von START wird ein anstehender Vor-
schub-Halt geldscht.

Hinweis

Der Taster VORSCHUB-HALT am Bedienpult der
Lasermaschine wirkt nur auf die Maschine und den
Palettenwechsler, nicht auf die Automatisierungskompo-
nenten.

Die Position "Wagen in Zugriffsposition" wird angefah-
ren.

Leuchtet, wenn die Position erreicht ist.

Blinkt, solange sich der Wagen in Zwischenposition
befindet.

Leuchtet der Taster WAGEN IN AUSWEICHPOSITION
und blinkt der Taster WAGEN IN ZUGRIFFSPOSI-
TION, so befindet sich der Wagen im Zustimmbetrieb.

Die Position "Wagen in Ausweichposition" wird ange-
fahren.

Leuchtet, wenn die Position erreicht ist.

Blinkt, solange sich der Wagen in Zwischenposition
befindet.

Leuchtet der Taster WAGEN IN AUSWEICHPOSITION
und blinkt der Taster WAGEN IN ZUGRIFFSPOSI-
TION, so befindet sich der Wagen im Zustimmbetrieb.

Alle Bewegungen von Palettenwechsler und Automati-
sierungskomponenten werden gestoppt. Die Bearbei-
tung in der Maschine lauft weiter.

Weitere Bewegungen sind bei aktivem Vorschub-Halt
nicht mehr maoglich.

Taster leuchtet, wenn er gedrickt ist.

Durch Driicken von START wird ein anstehender Vor-
schub-Halt geldscht.
Hinweis

Der Taster VORSCHUB-HALT am Bedienpult der
Lasermaschine wirkt nur auf die Maschine und den
Palettenwechsler, nicht auf die Automatisierungskompo-
nenten.

Tab. 4-2
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Versorgung einschalten

2.

Automatisierte Anlage ein- und
ausschalten

2.1 Automatisierte Anlage einschalten

Voraussetzung

—_

Schaltschrank Maschine: Die Statusleuchte Gber dem Haupt-
schalter leuchtet nicht. Wenn die Statusleuchte noch leuch-
tet, muss die Bedienoberflache zuerst ordnungsgemal been-
det werden, bevor der Hauptschalter in Stellung 1 gedreht
wird.

Gaszufuhr o6ffnen.

2. Druckluftzufuhr 6ffnen.
TruStore einschalten 3. Schaltschrank TruStore: HAUPTSCHALTER in Stellung 1 dre-
(Option) hen.
TruStore wird eingeschaltet.
4. Warten, bis die TruStore Bedienoberflache angezeigt wird.
Maschine einschalten 5. Schaltschrank Maschine: HAUPTSCHALTER auf | drehen.
Die Steuerung der Maschine lauft hoch. Dies kann einige
Zeit dauern. Startseite der Bedienoberflache erscheint.
6. LASER EIN/AUS driicken.
SICHERHEITSLICHTSCHRANKE UNTERBROCHEN am
Bedienpanel und am Startpfosten des Palettenwechslers
leuchten.
7. FuBtaster SICHERHEITSLICHTSCHRANKE QUITTIEREN | g
am Startpfosten driicken.
Taster VORSCHUB-HALT leuchtet. START blinkt.
8. Um VORSCHUB-HALT zu quittieren: VORSCHUB-HALT
QUITTIEREN driicken.
Taster MASCHINE EIN/AUS blinkt.
9. MASCHINE EIN/AUS driicken.
Die Maschine und die Automatisierungskomponenten fahren
in Grundstellung.
TruStore 10. Bedienpanel TruStore: RESET driicken.
11. FuBschalter SICHERHEITSLICHTSCHRANKE QUITTIEREN
« drucken.
12. START drucken.
Bremsentest wird durchgefuhrt, die Waage wird referenziert.
13. Bedienpanel TruStore: "Manuelle Funktionen" wahlen.
B1009de 2023-08-01 Automatisierte Anlage ein- und ausschalten 4-13
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14.
Sicherheitslichtschranken 15.
Automatisierung quittieren

16.
17.

"Betriebsart" driicken, um die Verbindung zu Oseon herzu-
stellen (Betriebsart "Online" wird angezeigt).

Alle Startpfosten Automatisierung: Wenn SICHERHEITS-
LICHTSCHRANKE QUITTIEREN blinkt, FuBschalter SICHER-
HEITSLICHTSCHRANKE QUITTIEREN (g drlicken.

Startpfosten LiftMaster: RESET drticken.
START driicken.

Die Anlage ist betriebsbereit.

2.2 Automatisierte Anlage ausschalten

Voraussetzungen

Automatisierungskomponent 1.
e ausschalten

© N o o

TruStore ausschalten 9.
(Option)

Alle Automatisierungskomponenten befinden sich in Grund-
stellung.

Es steht kein Fahrbefehl an.
Die Lagerwagen befinden sich in definierter Position.
Der Palettenlift ist leer.

Bedienpanel Maschine: LASER EIN/AUS so lange dri-
cken, bis Meldung erscheint, dass die Lasersteuerung ausge-
schaltet wird.

Der automatische Ausschaltzyklus wird gestartet.
Ee3si Schaltflachen "Systemmeni" und "HMI beenden" dri-
cken.

Vom oberen linken Bildschirmrahmen in Richtung Mitte
wischen.

- TcHostShell wahlen.
Der Dialog "TRUMPF Operating Shell" wird eingeblendet.

351 Schaltflachen "Systemmeni" und - "Abmelden" dri-
cken.

Warten, bis die Steuerung der Maschine heruntergefahren ist.

MASCHINE EIN/AUS driicken.

<Alt> + <Tab> dricken, um in das TOSh zu wechseln.
Beenden, Windows beenden driicken.

Schaltschrank Maschine: HAUPTSCHALTER in Stellung 0
drehen.

Die Maschine und die Automatisierungskomponenten wer-
den ausgeschaltet.

Das TruStore ist noch an.

Bedienpanel TruStore: <Alt> + <Tab> dricken, um in die
TruStore Bedienoberflaiche zu wechseln.

4-14 Automatisierte Anlage ein- und ausschalten 2023-08-01 B1009de
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Versorgung abstellen

10.
1.
12.
13.
14.

15.
16.

Auf TRUMPF Logo driicken.

"System" wahlen, HMI beenden driicken.

<Alt> + <Tab> drucken, um in das TOS zu wechseln.
Beenden, Windows beenden drucken.

Schaltschrank TruStore: HAUPTSCHALTER in Stellung 0 dre-
hen.

TruStore wird ausgeschaltet.

Gaszufuhr abstellen.
Druckluftzufuhr abstellen.

B1009de
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A GEFAHR

3.

Hilfe im Problemfall

3.1 Storung wegen Vakuumverlust

beheben

Storung innerhalb der Automatisierungskomponente!

Lebensgefahr bei Arbeiten innerhalb des Gefahrenbereichs.

> Vor Betreten der Automatisierungskomponente die Anlage
gegen Wiederverschlieen sichern.

» Vor Wiedereinschalten der Anlage sicherstellen, dass sich
keine Person innerhalb des Gefahrenbereichs befindet.

> Nicht unter schwebende Lasten treten.

> Nicht unter Schwenkarm oder Saugerrahmen aufhalten.

1. Sauger mit Taster SAUGER HEBEN/SENKEN auf eine
Blechtafel absenken.

2. Mit Taster VAKUUM EIN Vakuum einschalten.

3. VORSCHUB-HALT driicken.

4. Anlage gegen WiederverschlieRen sichern.

5. An jedem einzelnen Sauger wackeln.

6. Wenn ein fehlerhaftes Vakuum besteht, Iasst sich der Sau-
ger auf dem Blech verschieben. Bei Bedarf Sauger tauschen.

7. Gefahrenbereich wieder verlassen.

8. Sicherstellen, dass sich keine Person innerhalb des Gefah-
renbereichs befindet.

9. Am Startpfosten: START driicken, um Vorschub-Halt zu quit-

tieren.

4-16
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ACHTUNG

3.2 Nach Storung Palettengreifer manuell
offnen

Voraussetzung

= Es befindet sich keine Palette in den Palettengreifern.

In der Betriebsart Stérung beheben sind Verriegelungsfunk-
tionen auBer Kraft gesetzt!

Sachschaden.

> Nur Bediener, die in die Gefahren bei Betriebsart Stérung
beheben eingewiesen wurden, durfen den Schlisselschalter
umlegen.

> Nach Behebung der Stérung muss der Schliissel abgezo-
gen und sicher verwahrt werden.

1. Um nach einer Stérung die Palettengreifer manuell zu 6ff-
nen: Schlisselschalter STORUNG BEHEBEN einschalten.

2. Taster PALETTENGREIFER OFFNEN/SCHLIEREN gedriickt
halten, bis die Taste schnell zu blinken beginnt.

3. Taster PALETTENGREIFER OFFNEN/SCHLIEREN weitere
10 s gedruckt halten, dann 6ffnen sich die Palettengreifer.

4. Schlisselschalter STORUNG BEHEBEN ausschalten.

3.3 Verschweifte Palette bei Transport
mit dem Entladerechen befreien

Der Tastarm R am Saugerrahmen priift beim Transport mit dem
Entladerechen, ob das zu transportierende Material mit seiner
Auflage verschweildt ist.

Wird erkannt, dass Material und Palette verschweil3t sind und
die Palette aus dem Palettenwechsler herausgehoben wird, wird
die Bewegung des Saugerrahmens gestoppt. Eine Fehlermel-
dung wird angezeigt.

Voraussetzung

= Material ist mit Palette verschweildt. LiftMaster bleibt mit Sto-
rung stehen.

1. Startpfosten LiftMaster: RESET driicken, um die Fehlermel-
dung zu quittieren.

2. START driicken, um Vorschub-Halt zu quittieren.
3. TASTARM (R) driicken, um den Tastarm abzusenken.

B1009de
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10.
1.

12.

13.

Da die Sensorik nicht bis in die unterste Position bewegt
werden kann, erscheint eine Fehlermeldung.

Fehlermeldung entweder mit RESET oder mit START quittie-
ren.

SAUGERRAHMEN SENKEN driicken, um den Saugerrah-
men abzusenken.

Die Absenkung erfolgt mit reduzierter Geschwindigkeit.

ENTLADERECHEN OFFNEN/SCHLIEREN driicken, um den
Entladerechen zu o&ffnen.

SAUGERRAHMEN HEBEN driicken, um den Saugerrahmen
anzuheben.

SCHWENKARM NACH RECHTS bzw. SCHWENKARM
NACH LINKS driicken, um den Saugerrahmen vom Paletten-
wechsler wegzuschwenken.

VORSCHUB-HALT driicken.

Verschweildte Teile von den Auflageleisten I6sen.
Sicherstellen, dass sich keine Person in restlichen Gefahren-
bereichen befindet.

Am Startpfosten LiftMaster: START driicken, um Vorschub-
Halt zu quittieren.

Am Startpfosten LiftMaster: RESET driicken, um die Fehler-
meldung zu quittieren.

3.4 Durchhangendes Blech beseitigen

Wird Material mit dem Saugerrahmen transportiert, prifen Licht-
schranken, ob das Material korrekt angesaugt wurde.

Wenn ein durchhdngendes Blech die Sensorik auslost, wird der
weitere Ablauf des Transportzyklus unterbrochen. Eine Fehler-
meldung wird angezeigt.

Startpfosten LiftMaster: RESET driicken, um die Fehlermel-
dung zu quittieren.

SAUGER HEBEN/SENKEN driicken, um die Sauger abzu-
senken.

SAUGERRAHMEN SENKEN drucken, um den Saugerrah-
men abzusenken.

VAKUUM EIN/AUS dricken, um das Vakuum an den Sau-
gern abzuschalten.

SAUGERRAHMEN HEBEN driicken, um den Saugerrahmen
anzuheben.

Prifen, ob die Saugerbelegung zur MaterialgréRe passt und
gegebenenfalls andern.

Prifen, ob das richtige Material bereitgestellt wurde.

Transportauftrag neu starten.

4-18
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Kapitel 5

Wartung

3.2

3.3

Informationen zur Wartung

Wartungsiibersicht

Wartungsstellen
Druckluftversorgung

Filterpatrone kontrollieren und bei Bedarf
tauschen

Druck prifen und Kondensat ablassen
Entladerechen
Kettenspannung prifen
Kette reinigen und schmieren
Kugelumlauffihrungen schmieren
Schmierstoff im Getriebe wechseln
Kette nachspannen
Hubteil
Hubketten auf Verschleil® prifen
Linearfiihrung (INA) schmieren

5-3

5-7
5-7
5-7

5-8

5-9
5-10
5-11
5-12
5-13
5-14
5-14
5-15
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Hubketten reinigen und schmieren 5-16
Kettenlangung prifen 5-17
Schmierstoff im Hubantrieb wechseln 5-18
3.4 Saugerrahmen 5-19
Sauger kontrollieren 5-19
Funktion des Schmierstoffgebers kontrol- 5-20
lieren
Schmierstoffkartusche und Batteriepack 5-21
tauschen
3.5 Schaltschrank 5-22
Klimagerat reinigen 5-22
3.6 Schwenkarm 5-23
Vierpunktlager (INA) an der Drehverbin- 5-23
dung zum Saugerrahmen schmieren
Zahnkranz an der Drehverbindung zum 5-24
Saugerrahmen fetten
Indexbolzen und -klétze an den Drehver- 5-26
bindungen schmieren
Schmierstoff im Schwenkantrieb wechseln 5-28
3.7 Sicherheitslichtschranke 5-29
Sicherheitslichtschranke kontrollieren 5-29
Sicherheitslichtschranken reinigen 5-29
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A GEFAHR

A WARNUNG

Geschultes Personal fiir
Betriebssicherheit

1. Informationen zur Wartung

Sachgemalle Wartung ist eine Voraussetzung dafir, dass die
Anlage funktionsfahig und sicher bleibt. Sie vermeidet Betriebs-
stérungen und deren Folgen.

Lebensgefahr wahrend der Wartungsarbeit bei
eingeschalteter Maschine!

> Wenn nicht ausdricklich anders beschrieben: HAUPT-
SCHALTER der Maschine und HAUPTSCHALTER der jewei-
ligen Komponente ausschalten.

> HAUPTSCHALTER abschlieen und Schliissel abziehen.

Absturzgefahr bei Arbeiten in der Héhe!

> Personliche Schutzausristung tragen.

» Teleskoparbeitsbiihne oder geeignetes Montagegerust ein-
setzen.

Einige Wartungsarbeiten enthalten Sichtprifungen zur Sicherstel-
lung der Betriebssicherheit. Diese Sichtprifungen darf nur ent-
sprechend geschultes Personal durchfiihren.

Wartungspersonal Der Betreiber muss das Wartungspersonal zur Durchfiihrung der
Wartungsarbeiten an der Maschine autorisieren.
Je nach Kennzeichnung mussen die Wartungsarbeiten durch fol-
gendes Personal durchgeflihrt werden:
Symbol Wartungspersonal
j Maschinenbediener
” Geschultes Wartungspersonal:
= Arbeiten an folgenden Baugruppen erfordern Fachkenntnisse im jeweiligen Bereich:
- Elektrik.
- Hydraulik.
- Pneumatik.
- Mechanik.
- Laser.

= Darlber hinaus gelten die nationalen Bestimmungen.

werden.

Kennzeichnung Wartungspersonal

”f Technischer Kundendienst:
Diese Wartungsarbeiten kénnen nur vom Technischen Kundendienst von TRUMPF durchgefiihrt

Tab. 5-1

B1009de 2023-08-01
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Hinweise zur Reinigung = In regelmaRigen Abstédnden die gesamte Anlage reinigen.

= Grobe Schmutzteile abfegen bzw. mit einem Industriestaub-
sauger absaugen.

Hinweise zur Schmierung Fir die Schmierung der Anlage gelten der Schmierplan und die
Wartungsanleitung. Darliber hinaus folgende Punkte beachten:

= Einflll- und Ablassverschlisse sauber halten und nicht lan-
ger als nétig offen lassen.
= Alt6l nur in betriebswarmem Zustand ablassen.

= Qlrdume und Schmierstellen nur mit nichtfasernden Putztii-
chern und dinnflissigem Spindeldl ("Spuldl") reinigen. Nicht
zulassig sind Putzwolle, Petroleum und Benzol.

= Synthetische Schmierdle nicht mit Mineraldlen oder syntheti-
schen Olen anderer Hersteller mischen, selbst wenn das syn-
thetische Ol gleichwertige Eigenschaften besitzt.

= Altél sachgerecht entsorgen.
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2. Wartungsiubersicht

Intervall/ Betriebs- Wartungsper-  Wartungsstelle Siehe
stunden sonal » Wartungsarbeit
8 Sicherheitslichtschranke 5-29
» Sicherheitslichtschranke kontrollieren
160 Druckluftversorgung 5-7
» Filterpatrone kontrollieren und bei Bedarf tauschen
160 Saugerrahmen 5-19
» Sauger kontrollieren
500 Druckluftversorgung 5-8
» Druck prifen und Kondensat ablassen
500 Entladerechen 5-9
» Kettenspannung prufen
500 Hubteil 5-14
» Hubketten auf Verschleil® priifen
500 Saugerrahmen 5-20
» Funktion des Schmierstoffgebers kontrollieren
500 Schwenkarm 5-23
» Vierpunktlager (INA) an der Drehverbindung zum Sauger-
rahmen schmieren
1000 Entladerechen 5-10
> Kette reinigen und schmieren
1000 Hubteil 5-15
» Linearfuhrung (INA) schmieren
1000 Hubteil 5-16
» Hubketten reinigen und schmieren
1000 Hubteil 5-17
» Kettenlangung priifen
1000 Schwenkarm 5-24
» Zahnkranz an der Drehverbindung zum Saugerrahmen fet-
ten
1000 Schwenkarm 5-26
» Indexbolzen und -klétze an den Drehverbindungen schmie-
ren
2000 Entladerechen 5-11
» Kugelumlauffihrungen schmieren
2000 Saugerrahmen 5-21
» Schmierstoffkartusche und Batteriepack tauschen
2000 Schaltschrank 5-22
» Klimagerat reinigen
Alle 5 Jahre Entladerechen 5-12
» Schmierstoff im Getriebe wechseln
B1009de 2023-08-01 Wartungstbersicht 5.5
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Intervall/ Betriebs- Wartungsper-  Wartungsstelle Siehe

stunden sonal » Wartungsarbeit

Alle 5 Jahre Hubteil 5-18
» Schmierstoff im Hubantrieb wechseln

Alle 5 Jahre Schwenkarm 5-28
» Schmierstoff im Schwenkantrieb wechseln

Bei Bedarf Entladerechen 5-13
» Kette nachspannen

Bei Bedarf Sicherheitslichtschranke 5-29

» Sicherheitslichtschranken reinigen
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3. Wartungsstellen
3.1 Druckluftversorgung

Filterpatrone kontrollieren und bei Bedarf
tauschen

Wartungsintervall: 160 Betriebsstunden

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien
= Filterpatrone (Mat.-Nr. 0364032).

1. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

& 1/'
1 Absperrhahn Druckluft 2  Entriegelung Filterschale
Wartungseinheit Druckluftversorgung Fig. 69280
2. Um die Druckluftzufuhr zu unterbrechen: Absperrhahn (1)

umlegen.
3. Entriegelung (2) nach unten schieben.

4. Filterschale nach rechts drehen und nach unten abnehmen
(Bajonettverschluss).

B1009de 2023-08-01 Wartungsstellen 4
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g -
1
1 Filterpatrone
Fig. 69322
5. Filterpatrone (1) auf Verschmutzung priifen und bei Bedarf

tauschen.
6. Filterschale wieder einbauen.
7. Absperrhahn (1) wieder 6ffnen.

Druck prufen und Kondensat ablassen

Wartungsintervall: 500 Betriebsstunden

1 Druckregler mit Arretierkappe 3  Schauglas
2 Manometer 4  Kondensatablassschraube

Wartungseinheit Druckluftversorgung Fig. 90006
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Druck priifen

Kondensat ablassen 4.

—_

HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

Druck am Manometer (2) ablesen.
Der Druck muss 6.5+0.5 bar betragen.

Um den Druck einzustellen:

- Arretierkappe herausziehen und Druckregler (1) drehen
bis das Manometer den korrekten Druck anzeigt.

— Arretierkappe herunterdrticken.

Ist im Schauglas (3) Kondensat sichtbar: Kondensatablass-
schraube (4) langsam 6ffnen und warten bis das Kondensat
entleert ist.

Kondensatablassschraube schliefl3en.

3.2 Entladerechen

Kettenspannung priifen

Wartungsintervall: 500 Betriebsstunden

Voraussetzung

Saugerrahmen enthalt kein Material.

Schwenkarm in die unterste Position fahren.

2. Entladerechen offnen.

3. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

4. Unteren Kettentrum mit 10 N belasten.
Der obere Kettentrum muss sich in beide Richtungen 5 mm
bewegen lassen:
Kettenspannung priifen Fig. 31795

5. Bei Bedarf Kette nachspannen.

B1009de 2023-08-01
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Kette reinigen und schmieren

Wartungsintervall: 1000 Betriebsstunden

Voraussetzung

= Saugerrahmen enthalt kein Material.

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Schmierstoff: IWIS-Ketten-Spezialschmierstoff VP 6-Kombi
superplus als Spray (Mat.-Nr. 0348947).

1. Saugerrahmen in die unterste Position fahren.
2. Entladerechen &ffnen.

3. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1  Kette

Fig. 72916

4. Kette (1) mit harter Birste reinigen (kein Benzol oder Petro-
leum verwenden).

Kette von oben schmieren.
HAUPTSCHALTER einschalten.
Entladerechen schliel3en.

HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

© N O

9. Reinigungs- und Schmiervorgang bei geschlossenem Entla-
derechen wiederholen.
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Kugelumlauffiihrungen schmieren

Wartungsintervall: 2000 Betriebsstunden

Voraussetzung

= Saugerrahmen enthalt kein Material.

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Schmierstoff: ESSO Beacon EP2, NLGI 2 (Mat.-Nr.
0356701).

1. Saugerrahmen in die unterste Position fahren.

2. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1 2 3

1 Schmiernippel 3 Rechenzinken
2  Fuhrungswagen
Kugelumlauffiihrung Fig. 38841

3. Jeweils beide Flihrungswagen (2) an den 4 Kugelumlauffuh-
rungen mit einer Fettpresse schmieren.

- Gesamtmenge Fett/Wagen: 2 cm?.
Anzahl Schmierzyklen: 1.
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Schmierstoff im Getriebe wechseln

Wartungsintervall: Alle 5 Jahre

Voraussetzung

Saugerrahmen enthalt kein Material.

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

© N oA

9.

Schmierstoff: 1.35 |, Ol CLP 680.

Saugerrahmen in die unterste Position fahren.
Entladerechen &ffnen.

HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1 Entliftungs- und Einfill6ff- 2 Olablassschraube
nung
Getriebemotor Entladerechen Fig. 31791

Behalter unter die Olablassschraube (2) stellen.
Entliftungsschraube (1) 6ffnen.

Altél Giber die Olablassschraube (2) ablassen.
Olablasséffnung schlieBen.

Verschlussschraube mit Loctite 573 abdichten.
Neues Ol (ber die Entliiftungsoffnung (1) einfillen.

10. Entliftungséffnung (1) schlielRen.
11. Verschlussschraube mit Loctite 573 abdichten.

5-12
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Kette nachspannen

Wartungsintervall: Bei Bedarf

i

! I
2
1 Kontermutter 2 Exzenterachse
Kette Entladerechen nachspannen Fig. 31796

1. Kontermutter (1) I6sen.

2. Exzenterachse (2) drehen, bis die vorgegebene Kettenspan-
nung erreicht ist.

3. Lasst sich die vorgegebene Kettenspannung nicht erreichen,
Technischen Kundendienst von TRUMPF mit Kettentausch
beauftragen.
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3.3 Hubteil

Hubketten auf Verschlei prufen

Wartungsintervall: 500 Betriebsstunden

- :
< P
-
1 Bolzen 2 Lasche
Hubkette Fig. 90700

1. Schwenkarm in die unterste Position fahren, bis die Hubket-
ten locker sind:

- Holzbohle oder Ahnliches unter dem Schwenkarm positio-
nieren.

- Schwenkarm auf die Holzbohle verfahren, bis Schalter
"Hubkette locker" auslost.

2. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

3. Arbeitsbereich der Hubketten auf folgende Kriterien prifen:
— Die Kettenbolzen dirfen nicht in der Lasche festsitzen.
— Die Rollen dirfen kein Radialspiel haben.
— Die Laschen dirfen nicht deformiert sein.
- In den Laschen diirfen sich keine Haarrisse befinden.
— Die Hubkette muss gelenkig sein.

- An den Hubketten darf sich weder Passungsrost noch
Lochfral® befinden.

4. Bei erkennbarem Verschleil}: Technischen Kundendienst von
TRUMPF mit Kettentausch beauftragen.

5-14 Wartungsstellen 2023-08-01 B1009de



TRUMPF

Linearfiihrung (INA) schmieren

Wartungsintervall: 1000 Betriebsstunden

Voraussetzung

® Linearfihrungen sind betriebswarm.

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien
= Schmierstoff: ESSO Beacon EP2, NLGI 2 (Mat.-Nr.

0356701).

oder

®»  Schmierstoff: Kliber Microlube GB 00, NLGI 2 (Mat.-Nr.
0124895).

1. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1 Schmiernippel 2 2 Fuhrungswagen

Fig. 38840

2. Die 4 Schmiernippel der Fuhrungswagen mit der Halfte
(LiftMaster 1530) bzw. einem Drittel (LiftMaster 2040) des
Schmierfettes schmieren.

LiftMaster Gesamtmenge Anzahl Schmier-
Fett pro Wagen zyklen
1530 7 cm? 2
2040 11 cm? 3
Tab. 5-2
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3. Eine Senk- und Hubbewegung mit groRtmaoglichem Weg
durchfiihren.

4. Schmiervorgang zweimal (LiftMaster 1530) bzw. dreimal
(LiftMaster 2040) wiederholen.

Hubketten reinigen und schmieren

Wartungsintervall: 1000 Betriebsstunden

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Schmierstoff: Perma Star VARIO LC-Einheit, Schmierstoffbe-
halter (Mat.-Nr. 0375516).

= Schmierstoff: Perma Star Batteriepack (Mat.-Nr. 0375517).

1. Schwenkarm in die unterste Position fahren.

2. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1 Hubketten

Fig. 90697

3. Hubketten (1) mit harter Burste reinigen (kein Benzol oder
Petroleum verwenden) und schmieren.
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Kettenlangung prifen

Wartungsintervall: 1000 Betriebsstunden

1. Schwenkarm in die unterste Position fahren. Die Hubketten
mussen straff sein.

2. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

- -

Fa 9 ‘
TG -

L Lange "L" = Messstrecke Uber "n" Glieder

Anzahl Messglieder Hubkette Fig. 90698

3. Im Arbeitsbereich der Hubketten Lange "L" Uber "n" Glieder

von Bolzen aufen zu Bolzen auf’en messen.

LiftMaster Hubkette Mat.-Nr. Messstrecke Lo (Ldnge ab Werk) L max
[Anzahl Glieder n]
1530, 2040 20 B-3 0147 609 | 16 518 mm 533 mm
Tab. 5-3
4. |Ist L gleich oder groRer L., Muss die Kette getauscht wer-
den.
Technischen Kundendienst von TRUMPF mit Kettentausch
beauftragen.
B1009de 2023-08-01
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2
3
1 Rolle 3 Bolzen
2 Lasche
Fig. 53613
Hinweis

Bei keinem der einzelnen Glieder darf der Abstand von Bol-
zen auflen zu Bolzen aufen gréRer sein als:

42.6 mm bei 20 B-3

Schmierstoff im Hubantrieb wechseln

Wartungsintervall: Alle 5 Jahre

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien
= Teleskoparbeitsblihne oder Montagegerust in Hohe der
Anlage.

= Schmierstoff 8.2 |, Syntheso D220 EP ISO VG 220 (Mat.-Nr.
0121946).

1. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

Absturzgefahr bei Arbeiten in der Hohe!

A\ WARNUNG

> Personliche Schutzausriistung tragen.

> Teleskoparbeitsbiihne oder geeignetes Montagegerist ein-
setzen.
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1 Entliftungs- und Einfillff- 2 Olablassschraube
nung

Getriebe Hubantrieb

Behalter unter die Olablassschraube stellen.
Entliftungsschraube 6ffnen.

Altél Giber die Olablassschraube ablassen.
Olablasséffnung schlieRen.
Verschlussschraube mit Loctite 573 abdichten.
Neues Ol Uiber die Entliiftungséffnung einfiillen.
Entliftungséffnung schlielen.
Verschlussschraube mit Loctite 573 abdichten.

© ® N ORODN

3.4 Saugerrahmen

Sauger kontrollieren

Wartungsintervall: 160 Betriebsstunden

Voraussetzung

= Saugerrahmen enthalt kein Material.

1. Alle Sauger auf Verschleil® prifen.
2. Bei Bedarf komplette Saugerplatte erneuern.

Fig. 31790

B1009de
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Durchmesser Sauger Mat.-Nr.
210 mm 0352225
160 mm 0352964
80 mm 0352963

Tab. 5-4

Funktion des Schmierstoffgebers
kontrollieren

Wartungsintervall: 500 Betriebsstunden

Der Schmierstoffgeber fur die Hubkette befindet sich unterhalb
des Hubmotors am LiftMaster Stander.

1 Antriebseinheit 4  Stitzkonsole

2 Markierungsdreieck 5 Display mit LED

3  Schmierstoffkartusche 6 SET-Taste

Schmierstoffgeber Fig. 69332

1. Anzeige auf dem Display prufen.
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Grundstellung anfahren

LED

grin

aus

rot

rot

grin

rot
rot
rot

rot

Display
Ziffer 1 - 12

aus

Lo

Ziffer 1 - 12

Ziffer 1 - 12

Er
oL
ut
LC

Bedeutung

Der Schmierstoffgeber ist in Ordnung. Die
Ziffer zeigt die noch verbleibende Spende-
zeit in Monaten an.

Batterien tauschen. Ggf. Einheit defekt
(einschicken).

Batterien tauschen.

Wenn die Schmierstoffkartusche nicht leer
ist, prifen, ob der richtige Behalter einge-
stellt ist (120 ml Fullvolumen).

Wenn die Schmierstoffkartusche trotzdem
leer ist, prufen, ob der richtige Behalter
eingestellt ist (120 ml Fuallvolumen).

Einheit defekt (einschicken).
Schlauch verstopft.
Temperatur unter 10 °C.

Schmierstoffkartusche und Batterien tau-
schen.

Tab. 5-5

2. Ggf. Schmierstoffkartusche und Batteriepack tauschen.

Schmierstoffkartusche und Batteriepack

tauschen

Wartungsintervall: 2000 Betriebsstunden

Der Schmierstoffkartusche fir die Hubkette befindet sich unter-
halb des Hubmotors am LiftMaster Stander.

1. Grundstellung anfahren.

B1009de
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Schmierstoffkartusche und

Batteriepack tauschen

1 Antriebseinheit 4  Stutzkonsole

2 Markierungsdreieck 5 Display mit LED

3  Schmierstoffkartusche 6 SET-Taste

Schmierstoffgeber Fig. 69332

Antriebseinheit ausschalten: SET-Taste (6) 1 s lang drticken.

Schmierstoffgeber von der Stitzkonsole (4) abschrauben
und entnehmen. Dabei die Konsole mit einem Maulschlissel
SW21 gegen Verdrehen sichern.

Schmierstoffkartusche (3) von der Antriebseinheit (1)
abschrauben und entsorgen.
Batteriepack tauschen.

Antriebseinheit (1) auf die neuen Schmierstoffkartusche (3)
schrauben bis das Markierungsdreieck (2) vollstandig sicht-
bar ist.

Schmierstoffgeber wieder auf die Stutzkonsole (4) schrauben.

Antriebseinheit (1) einschalten: SET-Taste (6) 1 s lang drU-
cken.

3.5 Schaltschrank

Klimagerat reinigen

Wartungsintervall: 2000 Betriebsstunden

HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

5-22
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1 Lufteinlasséffnung 2 Luftauslasséffnungen

Fig. 69333
2. Verkleidung abnehmen.

Beeintrachtigung der Augen bzw. der Lungen durch
A VORSICHT aufgewirbelten Staub und Schmutz!

> Geeignete Schutzausristung tragen (Schutzbrille, Staub-
schutzmaske).

3. Lamellen und Lifterrad mit Druckluft reinigen.
4. Verkleidung montieren.

3.6 Schwenkarm

Vierpunktlager (INA) an der
Drehverbindung zum Saugerrahmen
schmieren

Wartungsintervall: 500 Betriebsstunden

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Schmierstoff: Esso Beacon EP2, NLGI 2 (Mat.-Nr. 0356701).
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oder
m  Schmierstoff: Castrol LZV-EP, NLGI 2 (Mat.-Nr. 0064569).
oder

®  Schmierstoff: Shell Alvania EP Fett 2, NLGI 2 (Mat.-Nr.
0096544).

1. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

N S

1 Schmiernippel

Fig. 72922

2. Mit der Fettpresse nacheinander in alle Schmiernippel so
viel Fett pressen, bis sich an beiden Dichtlippen ein Kragen
aus frischem Fett bildet.

Zahnkranz an der Drehverbindung zum
Saugerrahmen fetten

Wartungsintervall: 1000 Betriebsstunden

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Schmierstoff: Esso Beacon EP2, NLGI 2 (Mat.-Nr. 0356701).
oder

= Schmierstoff: Castrol LZV-EP, NLGI 2 (Mat.-Nr. 0064569).

oder

5-24
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= Schmierstoff: Shell Alvania EP Fett 2, NLGI 2 (Mat.-Nr.
0096544).

1. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1  Inbusschraube 2  Abdeckblech

Fig. 72917
2. Inbusschraube 6ffnen und Abdeckblech entfernen.

1  Zahnkranz

Fig. 72918
3. Zahnkranz mit einem Pinsel einfetten.
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Indexbolzen und -klotze an den
Drehverbindungen schmieren

Wartungsintervall: 1000 Betriebsstunden

LiftMaster mit Koppelstange:

Der Schwenkarm kann an der Drehverbindung zum Hubteil max.
drei Positionen einnehmen, die Uber eine Indexierung arretiert
werden.

LiftMaster mit Synchronkette (Option):

Der Schwenkarm kann an der Drehverbindung zum Hubteil drei
Positionen einnehmen, die Uber eine Indexierung arretiert wer-

den. Zusatzlich werden die Drehpositionen des Saugerrahmens
Uber eine weitere Indexierung arretiert.

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Schmierstoff: Esso Beacon EP2, NLGI 2 (Mat.-Nr. 0356701).
oder

®»  Schmierstoff: Castrol LZV-EP, NLGI 2 (Mat.-Nr. 0064569).
oder

= Schmierstoff: Shell Alvania EP Fett 2, NLGI 2 (Mat.-Nr.
0096544).

1. HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-
ten sichern.

1 Indexklotze 3 Abdeckung
2 Indexbolzen

Fig. 72914
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2. Abeckung an der Drehverbindung zum Hubteil abschrauben.

1 Schmiernippel 2 Indexbolzen

Fig. 72915
3. Schmiernippel mit der Fettpresse schmieren, bis Fett austritt.

4. Flanken der Indexklotze mit einem Pinsel fetten.
5. Abdeckung anschrauben.

1 2 3
1 Indexklotz 3 Abdeckung
2 Indexbolzen
Fig. 72913
6. Abdeckung an der Drehverbindung zum Saugerrahmen

abschrauben.

7. Schmiernippel mit der Fettpresse schmieren, bis Fett austritt.
8. Flanken der Indexklétze mit einem Pinsel fetten.
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9. Abdeckung anschrauben.

Schmierstoff im Schwenkantrieb wechseln

Wartungsintervall: Alle 5 Jahre

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien
Schmierstoff: 3.1 |, Syntheso D220 EP, ISO VG 220 (Mat.-

1.

© NN

Nr. 0121946).

HAUPTSCHALTER ausschalten und gegen Wiedereinschal-

ten sichern.

1 Entliftungs- und Einfulloff- 2 Olablassschraube
nung

Getriebemotor Schwenkantrieb

Behalter unter die Olablassschraube stellen.
Entliftungsschraube 6ffnen.

Altél Giber die Olablassschraube ablassen.
Olablasséffnung schlieRen.
Verschlussschraube mit Loctite 573 abdichten.
Neues Ol tber die Entliftungséffnung einfiillen.
Entliftungsoffnung schlielen.
Verschlussschraube mit Loctite 573 abdichten.
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3.7 Sicherheitslichtschranke

Sicherheitslichtschranke kontrollieren

Wartungsintervall: 8 Betriebsstunden

Die Sicherheitslichtschranke einmal pro Schicht und nach einer
Kollision auf Unversehrtheit und Funktionsfahigkeit prifen.

Voraussetzung

= Die Maschine mit Automatisierung ist eingeschaltet.

Sicherheitslichtschranke auf 1. Alle Komponenten der Sicherheitslichtschranke (Spiegelpfos-
Unversehrtheit priifen ten, Sender und Empfanger) auf Beschadigungen prifen.

2. Wenn eine Beschadigung vorhanden ist:
- Maschine nicht verwenden.
— Technischen Kundendienst informieren.

Sicherheitslichtschranke auf 3. Vor der Priifung sicherstellen, dass die Sicherheitslicht-
Funktionsfiahigkeit prifen schranke quittiert ist.

4. Sicherheitslichtschranke unterbrechen.

= SICHERHEITSLICHTSCHRANKE UNTERBROCHEN am
Bedienpult und Startpfosten blinkt.

= Vorschub-Halt wird ausgeldst.

5. Wenn die Sicherheitslichtschranke nicht quittiert werden
kann oder beim Unterbrechen keine Reaktion erfolgt:

— Maschine nicht verwenden.
— Technischen Kundendienst informieren.

Sicherheitslichtschranken reinigen

Wartungsintervall: Bei Bedarf

Hilfsmittel, Werkzeuge, Materialien

= Weicher Lappen oder Watte.
= Alkohol (30 %).

» Spiegelflachen reinigen.
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