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Hochstleistung und Topspeed: Schnell,
stark, flexibel und effektiv

Wer kann schon auf Uber zwanzig Jahre Erfahrung beim Bau von Erfahrung und
Laser-Schneidmaschinen zurlickgreifen? TRUMPF kann es. Zudem Innovationsfreude...
setzt TRUMPF seit 1997 an seinen Highspeed-LaserSchneidmaschi-

nen Linear-Direktantriebe ein und hat sein Know-how auf diesem

Gebiet kontinuierlich verbreitert.

Wie schnell muss bzw. darf eine moderne Laser-Schneidmaschine ...fihren zum optimalen
eigentlich sein und wie stark sollte der Laser sein? Auf diese oder Ergebnis

ahnliche Fragen bietet TRUMPF mit der TC L 3050, TC L 4050 und

TC L 6050 die perfekte Antwort: Wirtschaftlich und technisch ist das

Maschinenkonzept der TC L 3050, TC L 4050 und TC L 6050 genau

auf die Bedurfnisse unserer Kunden zugeschnitten.

Uberzeugen Sie sich selbst!




Top-Laserleistung

CO,-Laser: Das Arbeitstier
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Das kann nur die TC L 3050, TC L 4050,
TC L 6050: Die Highlights

TLF 5000 und TLF 6000:
Hochstleistung, garantiert

TLF 6000: Der hochentwickelte CO2-Laser von TRUMPF

Die TC L 3050, TC L 4050, TC L 6050 ist die erste Laser-Flachbett-
maschine weltweit, die serienmaBig mit 5000 Watt Laserleistung an-
geboten wurde. Um das enorme Geschwindigkeitspotenzial dieser
Maschine noch besser nitzen zu kénnen, kann die Maschine auBer-
dem mit einem TLF 6000 ausgerustet werden. Entscheiden Sie selbst,
welcher Laser fiir Sie der richtige ist — Sie sind in jedem Fall auch fiir
zukunftige Aufgaben bestens gerustet.

Der TLF 5000 und der TLF 6000 sind CO2-Laser. TRUMPF hat die-
sen in der Materialbearbeitung seit vielen Jahren hervorragend be-
wahrten Lasertyp sténdig weiterentwickelt. Konnte man 1985 noch mit
maximal 500 W Laserleistung schneiden, hat TRUMPF die einge-
setzte Laserleistung mit heute 6000 W um das Zwolffache gesteigert.
Die beiden TLF-Laser zeichnen sich besonders aus durch:

e Hohe Laserleistung und Leistungskonstanz.

e Guten Wirkungsgrad.

e Optimale Intensitatsverteilung tber den Strahlquerschnitt.
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Das von TRUMPF entwickelte Turboradialgebldse des TLF 5000 und Wartung: Nein Danke!
TLF 6000 ist wartungs- und verschleiBfrei. Die Welle des Geblases

ist magnetisch und somit nicht nur berthrungslos, sondern auch ab-

solut 6lI- und fettfrei gelagert. Im Geblase gibt es keinen Abrieb wie

bei mechanischen Kugellagern.

TLF-Laser werden durch Anlegen einer hochfrequenten Wechsel- Hochfrequenz: Regt an
spannung angeregt.

e Die HF-Anregung fuhrt zu einer homogenen Gasentladung und zu
sehr guter Strahlqualitat.

e FUr die Anregung des Lasergases wird eine geringere Spannung
bendtigt als bei Einkopplung der Energie Uber eine Gleichspan-
nungsquelle. Folge: geringerer CO2-Zerfall und damit geringerer
Gasverbrauch.

o Da die Elektroden nicht direkt mit dem Lasermedium in Verbindung
stehen und damit keiner Gasentladung ausgesetzt sind, ist kein
ElektrodenverschleiB zu bertcksichtigen. AuBerdem kann kein
Elektrodenmaterial den Resonator und die Spiegel verschmutzen.
Wartungsaufwand (Maschinen-Ausfallzeiten!) und Gasver-
brauch werden reduziert.

o Die Laserleistung bleibt Uber Jahre konstant und gibt lhnen
damit eine hohe Planungs- und Kalkulationssicherheit.

Die hohe Laserleistung bietet lhnen beim Laserschneiden alle Mdg- Sie haben alle
lichkeiten: Moglichkeiten...
TLF 5000 TLF 6000
Max. Materialdicken Baustahl s = 25 mm Baustahl s = 25 mm
Rostfr. Stahl s =20 mm  Rostfr. Stahl s = 25 mm
Aluminium s = 12 mm Aluminium s = 15 mm
Max. Geschwindigkeit 40 m/min 40 m/min
Hochgeschwindigkeits-
Schneiden
Max. Materialdicke beim s =2 mm (Baustahl) s = 3 mm (Baustahl)

Hochgeschwindigkeits- s =2 mm (rostfr. Stahl) s = 2.5 mm (rostfr. Stahl)
Schneiden s = 3 mm (Aluminium) s =4 mm (Aluminium)
Leistungsdaten TLF 5000 und TLF 6000

Je nach Material und Materialdicke kénnen Sie mit dem TLF 6000 die Im groBen Format schneller
Schneidgeschwindigkeit nochmals um bis zu 36 % steigern. Dies fuhrt werden

insbesondere bei groBen Teilen zu einem deutlichen Produktivitats-

sprung.



Beschleunigung und
Geschwindigkeit:
Nicht um jeden Preis!

Weniger Gewicht — mehr
Dynamik

Weniger Kosten -
mehr Planungssicherheit

Beispiel 1

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Modernes Antriebskonzept:
Preis und Leistung mussen stimmen!

Die Kombination aus einer neuentwickelten, beidseitig angetriebenen
X-Achse und Linearantrieben in Y- und Z-Richtung wurde mit der Vor-
gabe entwickelt: Maschinenkonzept, Laserschneid-Technologie und
Preis mussen sich perfekt ergénzen, so dass der wirtschaftliche
Nutzen gewahrleistet ist.

Alle zu bewegenden Bauteile wurden konsequent extrem steif und
leicht konstruiert. Zusammen mit dem neuen Antriebskonzept bedeu-
tet dies: mehr Dynamik.

Der Zahnstange-Ritzel-Antrieb in X-Richtung ist spielfrei eingestellt
und wird Uber die Zentralschmierung geschmiert. Das schont das
Material und spart Arbeitskosten. Die Linearantriebe in Y- und Z-
Richtung arbeiten absolut berthrungslos und sind damit verschleiB-
frei.

Das neue Antriebskonzept garantiert eine wesentlich gr6Bere Dy-
namik bei der Bearbeitung und sorgt fir eine deutliche Produkti-
vitatssteigerung und niedrigere Teilekosten.

An drei Beispielen lassen sich Sparpotenziale aufzeigen:

Baustahl, s = 20 mm

Bearbeitungszeit mit konventioneller Lasermaschine 148 s
Bearbeitungszeit mit der TC L 3050 mit TLF 5000 124 s
Zeitersparnis ca. 16 %

Breite des Teils 160 mm
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Rostfreier Stahl, s = 3 mm Beispiel 2
Bearbeitungszeit mit konventioneller Lasermaschine 43 s

Bearbeitungszeit mit der TC L 3050 mit TLF 5000 31s

Zeitersparnis ca. 28 %

Breite des Teils 365 mm

Rostfreier Stahl, s = 12 mm Beispiel 3
Bearbeitungszeit mit konventioneller Lasermaschine 109 s

Bearbeitungszeit mit der TC L 3050 mit TLF 5000 67 s

Zeitersparnis ca. 38 %

Breite des Teils 145 mm



Material schonen...

...und bis zu 50 % Zeit sparen

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

PCS - Process Control System:
Alles unter Kontrolle

Das serienmaBig integrierte Process Control System tberwacht nicht
nur den Einstechprozess, sondern regelt ihn gleichzeitig. Immer so
viel Laserleistung wie mdglich und so kurz wie ndtig - damit gewinnen
Sie Zeit und schonen Material und Maschine.

Speziell beim sanften Einstechen bleibt die mittlere Leistung durch
PCS immer knapp unter der Schwelle, Gber der das Material unkon-
trolliert abbrennt. Resultat sind prazisere Einstechldcher mit weniger
Materialauswurf.

Prazision dank PCS: Einstechloch mit (links) und ohne PCS (rechts);
Baustahl, s = 15 mm

Die Zeitersparnis kann durch den Einsatz von PCS, insbesondere
beim sanften Einstechen, in dicken Materialien mehr als 50 % je Ein-
stechpunkt betragen. Da tatsdchlich nur noch so lange eingestochen
wird, wie der Laserstrahl braucht um das Material zu durchdringen,
verklrzt sich die gesamte Bearbeitungszeit bei mehreren Einstichen
ganz erheblich.
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Bearbeitungszeit ohne PCS: 7:06 min (mit TLF 5000) Beispiel
Bearbeitungszeit mit PCS um ca. 50 % verkurzt

Baustahl, s = 12 mm, Breite des Teils 125 mm



3.1

Ebene Bleche:
Schnell und genau

Flexible Nutzung: Rohre
schneiden...

...oder bei Bedarf sperrige

Werkstlicke...

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Unser Bestes fur Sie

Das Konzept

Die TC L 3050, TC L 4050, TC L 6050 ist eine Hochgeschwindigkeits-
Laserschneidanlage zur Bearbeitung ebener Bauteile mit hoher Ge-
nauigkeit. Die Genauigkeit wird erreicht durch ein hohes MaB an
Eigensteifigkeit.

Daruber hinaus kann die Flachbettmaschine mit der Rohrschneid-
einrichtung TRUMPF RotoLas (Option) zur Bearbeitung von Rohren
und Profilen eingesetzt werden.

Den Arbeitsbereich der Maschine kénnen Sie flexibel nutzen, z. B.
sperrige Werkstlucke bearbeiten; mit einer Vorrichtung arbeiten. Fur
diese Nutzung mussen lediglich die leicht entfernbaren Schottbleche,
die die Absaugkammern voneinander trennen, entnommen werden.

II 3
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Integrierte Rohrbearbeitung
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Die Maschine ist standardmaBig mit APC (Advanced Process Control)
ausgerustet, das im Hintergrund die folgenden Funktionen koordiniert:

o Kapazitive Abstandsregelung: halt den Abstand zwischen Dise
und Werkstlickoberflache konstant. Es wird automatisch ein sau-
berer Schnitt erzeugt und Kollisionen zwischen Blech und
Schneidkopf werden vermieden.

e Automatisches Vermessen der Werkstlickposition; automatisches
Registrieren der ermittelten Geometriedaten und Korrigieren des
Koordinatensystems.

e PCS — Process Control System.
e PMS — Plasma Monitoring System.

Die TC L3050, TCL 4050, TC L 6050 verfugt standardmaBig uber
einen Palettenwechsler. Das Be- und Entladen der Paletten kann
parallel zur Bearbeitung durchgefiihrt werden. Dadurch reduzieren
sich die Maschinen-Stillstandszeiten auf ein Minimum.

Auflageleisten sind ein VerschleiBteil. Mit den mitgelieferten Hilfs-
programmen kénnen Sie sich diese bei Bedarf selbst herstellen.

Die Bearbeitung findet innerhalb einer geschlossenen Schutzkabine
statt.

Das Blech wird auf einer Palette im Palettenwechsler abgelegt. Die
Palette féhrt in Arbeitshéhe in die Kabine. Nur bei vollstdndig ge-
schlossener Schutztlr kann der Laserstrahl geziindet werden.

Die TC L3050, TC L 4050, TC L 6050 entspricht der Laserklasse 1
gemass EN 60 825-1.

Waéhrend des Schneidbetriebes ist jeweils nur die Klappe derjenigen
Absaugkammer gedéffnet, Giber der sich der Schneidkopf befindet.

Der geschlossene Maschinenrahmen bringt folgende Vorteile:

e Leichter Transport: Die Maschine kann "am Stlck" transportiert
werden.

e Schnelles, zeitsparendes Aufstellen.

* Die hohe Steifigkeit der Struktur wurde mittels FEM-Berechnung
optimiert.

¢ Hohe Stabilitét: Die feste Zuordnung zwischen linkem und rechtem
Seitentrager erhoht die Stabilitdt der Maschine.
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APC steuert die Prozesse

Be- und Entladen:
Die Maschine arbeitet
wahrenddessen weiter

Selbst billiger machen

Sie sind sicher!

Dort saugen, wo gearbeitet
wird — optimale
Absaugleistung

Solide am Stiick



Die Luft ist rein!

Schneidgas — das bekommen
Sie geregelt!

...und was ist mit Luft?

CE

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Am Stick: TC L 3050 am Haken

Zum Schutz des Bedieners und der Umwelt ist die Maschine mit ei-
nem leistungsfahigen Absaugsystem mit mehreren Absaugkammern
und einer Kompakt-Entstaubungsanlage ausgeristet. Ein kontinuier-
licher Abreinigungszyklus sorgt fiir eine optimale Ausnutzung der
Leistungsfahigkeit der Filter.

Egal, welches Schneidgas Sie verwenden und wie hoch der Schneid-
gas-Druck sein soll, das kombinierte Proportionalventil Gbernimmt die
Regelung rund um das Schneidgas. Durch die rdumliche Nahe zum
Schneidkopf, und damit auch zum Schneidprozess, ist eine sehr
schnelle Gasregelung mdglich.

Wenn Sie lhre Maschine mit der Option Druckluftschneiden ausrts-
ten, kdénnen Sie bei Bedarf auch mit Druckluft als Schneidgas schnei-
den. Fur manche Anwendungen eine durchaus interessante Alterna-
tive um die Kosten flir das Schneidgas zu reduzieren.

Die TC L3050, TCL 4050, TC L6050 entspricht selbstverstandlich
den grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforderungen der
EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG. Dies bestatigen wir mit der EG-
Konformitatserklarung und der CE-Kennzeichnung der Maschine.
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Die wichtigsten Baugruppen 3.2

1 Laseraggregat 5  Langsférderband
2 Bewegungseinheit 6  Bedienpanel

3  Geréteblech 7  Maschinenrahmen
4 Palette

Baugruppen der Maschine
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Die Bewegungseinheit

Bewahrt: Die TC L 3050, TC L 4050, TC L 6050 arbeitet nach dem Prinzip der
"Die fliegende Optik" “fliegenden Optik": Das Werkstlck ruht, der Schneidkopf bewegt sich.
Blechtafel und Teile werden nicht bewegt.

Leicht und stabil — auf Dauer! Die Bewegungseinheit basiert auf einem sehr stabilen FEM-berech-
neten Quertrdger, der als Stahl-Schweikonstruktion in Leichtbau-
weise ausgeflhrt ist.

Damit ist eine hohe Dynamik bei gleichzeitig hoher Genauigkeit még-
lich.

1 Antriebsmotoren der X-Achse 4 Y-/Z-Antrieb ("Primarteil")
2 Flhrungen des X-Schlittens 5  Flhrungen des Y-Schlittens
3  Schneidkopf 6  Magnete Y-Antrieb ("Sekundarteil")

Aufbau der Bewegungseinheit
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Die Strahlfuhrung

Die Laserstrahlung ist zwischen Strahlerzeuger und Schneidkopf der
Grundmaschine vollstdndig eingekapselt, so dass die Laserstrahlung
nicht entweichen kann und keine Rauchgase vom Schneidprozess in
die Strahlfiihrung eindringen kénnen.

Ein verfahrbarer Spiegeltrager sorgt fur gleichmaBige Strahleigen-
schaften Uber den gesamten Arbeitsbereich der Maschine. Zwei Um-
lenkspiegel, die je nach Position des Schneidkopfes im Arbeitsbereich
verfahren werden, sorgen daflir, dass der Strahlweg immer an-
néahernd gleich lang ist.

Die automatische Fokuslagenverstellung AutoLas Plus passt die
Fokuslage automatisch an Materialart und Materialdicke an.

Die Linse ist das beim Laserschneiden am starksten beanspruchte
Bauteil. Die Linsen-Uberwachungssensorik passt auf, dass sich die
Linse bei etwaiger Verschmutzung und somit verstarkter Absorption
der Laserstrahlung nicht thermisch zersetzt.
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Der Strahl ist sicher

GleichmaBige
Strahleigenschaften - iberall

Die Fokuslage
stellt sich selbst ein

Die Linse wird Giberwacht



Gebiindelte Kraft

So hélt die Linse noch langer

Seltene Linsen- bzw.
Schneidkopfwechsel

Schneller
Schneidkopfwechsel

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Der Laserschneidkopf

Der Laserschneidkopf ist ein zentrales Bauelement der Anlage.
Im Laserschneidkopf befindet sich die Linse, die den Laserstrahl im
Brennpunkt (Fokus) blundelt.

Damit sich méglichst keine Partikel auf der Linse absetzen kdnnen,
wird sie standig Uber die Strahlfihrungsbeliftung mit Gas geflutet.
Dies bringt hohe Standzeiten und weniger Verschleif3.

Es werden ausschlieBlich Hochdrucklinsen mit verschiedenen
Brennweiten eingesetzt. Die groBe Bandbreite der automatischen
Fokuslagenverstellung macht einen Schneidkopfwechsel nur selten
erforderlich.

Muss der Schneidkopf dennoch gewechselt werden, kann dies mit
Hilfe eines Schnellwechsel-Mechanismus sekundenschnell und prob-
lemlos "mit einem Handgriff" durchgefuhrt werden.

Solide und kompakt: Der Laserschneidkopf
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Die Bedienung

Die TRUMPF CNC-Steuerung basiert auf der schnellen Steuerung
Siemens SINUMERIK 840D:

« Ubersichtliche Bedienerfiihrung an der von TRUMPF entwickelten
Bedienoberflache.

e Hochwertiges TFT- (Thin film transistor) Farbdisplay.
e Tabellenkonzept:

- Alle Parameter firr die Bearbeitung sind in Tabellen an der
Steuerung verfugbar.

- Alle Werte kdnnen schnell und sicher angepasst oder verandert
werden.

o Vernetzungsmdglichkeiten oder Teleservice sind jederzeit mdglich.

Ergonomisch und optisch ansprechend: Das Bedienpanel

Der Bediener soll nicht nur schnell und sicher, sondern auch gerne an
der Maschine arbeiten. Dies setzt voraus, dass die Bedienung der
Maschine leicht erlernbar ist. Basierend auf dieser Uberlegung wur-
den Bedienerfuhrung und Aufbau des Arbeitsplatzes gestaltet.

Offen und einfach

Einfach leicht zu bedienen

17



Ergonomie am Arbeitsplatz

Alles an seinem Platz

Schnelle Fehlererkennung
und -behebung

Alles spricht von Synergie-
effekten — wir nutzen sie!

Unser Know-how fiir Sie

Damit kdnnen Sie die

Maschine noch effizienter
einsetzen

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Alle im taglichen Betrieb bendtigten Funktionen werden durch das
Drucken weniger Tasten gestartet. So kann das Bedienpersonal ohne
langere Einlernphase und Kenntnis des gesamten Funktionsumfangs
der Steuerung die Produktion aufnehmen.

Das ergonomisch gestaltete Bedienpanel sorgt fur einen auch optisch
ansprechenden Arbeitsplatz.

Im Schrank unterhalb des Lasers sind all die Dinge untergebracht, die
bei der taglichen Arbeit regelméBig bendtigt werden, wie z.B.
Schneidképfe, Dusen, Dokumentation usw.

Stérungen im Funktionsablauf werden von der Steuerung und der
Sensorik erkannt und am Bildschirm angezeigt.

Der Fehlerort wird, wenn mdglich, grafisch angezeigt. Die erforder-
lichen MaBnahmen zur Fehlerbehebung werden im Klartext be-
schrieben.

Noch mehr Nutzen

Die jahrzehntelange Erfahrung von TRUMPF in der Maschinen- und
Lasertechnik, die schnelle Steuerung und die optimale Unterstiitzung
durch das Programmiersystem ToPs 100 (optional) sind die Griinde,
warum Laser-Schneidmaschinen von TRUMPF MaBstabe setzen.

Mit dem Kauf der Maschine und des Programmiersystems ToPs 100
bekommen Sie gleichzeitig unser umfangreiches Know-how zum La-
serschneiden. Ein Beispiel: TRUMPF unterstitzt den Einsatz einer
Laser-Schneidmaschine zusétzlich durch eine Datensammlung, aus
der Sie alle Bearbeitungsparameter fur die wichtigsten Materialien
entnehmen kénnen.

Zum Standard-Lieferumfang gehért ein umfangreiches Paket an
Funktionalitdten, die Ihnen helfen, Maschinen- und Stickkosten ein-

zusparen.

Sie sparen Zeit und Geld!
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Hochgeschwindigkeits-Schneiden mit
Stickstoff

Hochdynamische Antriebe, Top-Laserleistung und Laserleistungs-
steuerung — die drei Grinde, warum Sie an der TC L 3050, 4050,
6050 im Dunnblechbereich das neue Hochgeschwindigkeits-Schnei-
den mit Stickstoff einsetzen kdnnen. Dabei wird die Bildung von
Metalldampf-Plasma gezielt zur Steigerung der Schneidgeschwin-
digkeit genutzt.

Beim Hochgeschwindigkeits-Schneiden werden — in Abhé&ngigkeit
vom bearbeiteten Material — Geschwindigkeiten bis zu 40 m/min er-
reicht — das spart Zeit und Geld.

Mit Topspeed zum fertigen Teil

4.1

Der schnellste Weg zum
fertigen Teil

19
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4.2

Nicht zuviel bewegen...

...um Zeit und Geld zu sparen

Schalten Sie einfach ein

4.3

Was bedeutet FlyCut?

lhr Vorteil — deutlich kiirzere
Bearbeitungszeiten

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

SprintLas

Durch die Strategie von SprintLas werden alle Achsbewegungen auf
das unbedingt Notwendige reduziert. In Kombination mit dem neuen
Antriebskonzept und den dadurch mdéglich gewordenen schnellen
Verfahrbewegungen kénnen somit deutliche Verkirzungen der
Bearbeitungszeiten erreicht werden.

SprintLas sorgt fir ein schnelleres Ausfihren der Funktionen "Ausbla-
sen", "Olsprithen", "Gasspiilen", "Schnelles Einstechen" und "Kenn-
zeichnen". Dadurch werden die Bearbeitungszeiten beim Laser-
schneiden deutlich reduziert. Die groBte Zeitersparnis wird bei Teilen
erzielt, die viele Konturen mit kleinen Konturabstanden aufweisen.

Voraussetzung fur die Funktion SprintLas ist das Programmiersystem
ToPs 100. Mit ToPs 100 kann die Funktion per Knopfdruck an- und
abgewahlt werden.

FlyCut

FlyCut ist eine Bearbeitungsstrategie, mit der Sie bei bestimmten

Blechtafeln erheblich Zeit sparen. FlyCut ist besonders effektiv bei

Lochgittern. Die wichtigsten Bearbeitungsmerkmale von FlyCut sind:

o Fliegendes, positionsgenaues Zu- und Abschalten des Laser-
strahls. Die Achsen werden zum Zu- und Abschalten des Lasers
nicht gestoppt.

e Aufsplitten von rechtwinkligen Einzelkonturen, die auf einer Linie
liegen. Damit wird die Eckenbearbeitung vermieden. Die Ge-
schwindigkeit wird nur bei den wenigen Richtungswechseln redu-
Ziert.

Durch den Einsatz von FlyCut lassen sich die Bearbeitungszeiten in
vielen Fallen drastisch reduzieren. Je mehr Konturen sich in einem
Teil befinden, desto gréBer wird die Zeitersparnis, die mit FlyCut er-
zielt werden kann.

Weitere Informationen, auch zur genauen Funktionsweise entnehmen
Sie bitte dem Technischen Telegramm: Laserschneiden aktuell.
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Microweld

Mit Microweld werden Teile einfach und schnell mit Hilfe eines oder
mehrerer SchweiBpunkte mit der Blechtafel verbunden.

¢ Fixieren von kleinen abgearbeiteten Teilen (auch bei groBen Ma-
terialdicken) in der Blechtafel, um das Entladen der kompletten
Blechtafel zu ermdglichen.

e Verhindern das Abkippen freigeschnittener Konturen, abhangig
von GréBe und Form der Teile.

¢ Fixieren von langen und schmalen Teilen in der Blechtafel, die sich
ansonsten aufgrund des Wéarmeverzugs aufwélben und zu Kollisi-
onen fuhren kénnten.

Microweld halt die Teile fest

o Die Kontur wird nur leicht verletzt, sodass in der Regel keine
Nachbearbeitung der Kontur notwendig ist.

o Die Teile kdnnen leicht aus der Blechtafel geldst werden.

¢ Microweld kann im Gegensatz zum Micro-Joint-Verfahren auch bei
dicken Materialien angewendet werden.

21

4.4

SchweiBpunkte erzeugen —
kein Problem

Wozu braucht man das?

Microweld:
Denken Sie dariiber nach!
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4.5 Kleine Locher schneiden mit
ContourlLas

Kleiner geht's nicht Die Funktion "Kleine Locher schneiden" mit ContourLas erméglicht
das Schneiden von Léchern mit hoher Konturtreue, deren Durchmes-
ser deutlich kleiner als die Materialdicke ist. Wichtigstes Kennzeichen
dieser Methode ist, dass es sich um gepulstes Schneiden mit einer
Tastfrequenz von 10 Hz handelt.

Beispiel Material: Baustahl
Materialdicke s: 6—12mm
Kleinster Lochdurchmesser: 0.4 x Materialdicke

Beispielteil: Materialdicke s = 10 mm; Lochdurchmesser 4 mm
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PMS: Plasma Monitoring System

Beim Hochdruckschneiden von dickem rostfreiem Stahl, Aluminium
und Baustahl kann es speziell an Konturibergéngen bei nicht optimal
eingestellten Parametern zu Plasmabildung kommen. Im unginstigen
Fall fihrt dies zu einer Unterbrechung des Schmelzaustriebs nach
unten und damit zu Materialauswurf nach oben. Meistens kann dann
das gerade bearbeitete Teil nicht mehr verwendet werden.

Genau in diesen Fallen greift PMS in den Prozess ein und verhindert
in der Regel, dass es zu einem Abbruch des Schnittes kommt.

PMS erkennt eine Plasmabildung frihzeitig.
Wird eine Plasmabildung erkannt, reagiert das System in zwei Stufen.

Material: Rostfreier Stahl, s = 8 mm

1. Stufe: 2. Stufe:
Nach der Ecke kam es zu Plas- Nach der Ecke kam es zu Plasma-
mabildung, die durch die bildung, die durch die 2. Stufe des
1. Stufe des PMS gestoppt PMS, d. h. mit kurzem Achsstopp
wurde. Danach ist die Schnitt- gestoppt wurde. Danach ist die
kante wieder gleichmaBig und Schnittkante wieder gleichmaBig
gratfrei. und gratfrei.

Die Prozesssicherheit beim Hochdruckschneiden wird deutlich erhéht
bei:

o Rostfreier Stahl s 28 mm.

e Aluminium s >6 mm.

e Baustahl s 28 mm (bei Stickstoff-Hochdruckbearbeitung).
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4.6

Mehr Prozesssicherheit flir
weniger Ausschuss

Wie funktioniert PMS?
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Kein teures Material
verschwenden

Die Maschine schonen

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Die Teile, bei denen sich wahrend der Bearbeitung Plasma bildet,
kdnnen in der Regel "gerettet" werden. Ein wichtiger Faktor bei zu-
meist teurem Material.

Bauteile der Maschine (Linse, Duse...), die durch die Plasmabildung
und den Materialauswurf nach oben beschadigt werden kdénnen,
werden geschont.
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Laserleistungs-Steuerung 4.7
An Ecken und in kleinen Konturen kommt es bedingt durch die Be- Die Leistung stimmt — in
schleunigung der Antriebe zu Geschwindigkeitsreduzierungen. Um jeder Situation

eine optimale Schneidqualitat zu erreichen, muss in diesen Féllen die
Laserleistung reduziert werden.

Die Laserleistungs-Steuerung regelt die Laserleistung und den Wér-
meeintrag abhangig von der Bahngeschwindigkeit. Die Laserleistung
und damit der Wéarmeeintrag werden wahrend des Schneidvorgangs
reduziert.

A Oberseite des Bleches ohne (links) und mit (rechts) B  Unterseite des Bleches ohne (links) und mit (rechts)
Laserleistungs-Steuerung Laserleistungs-Steuerung

Beispiel mit und ohne Laserleistungs-Steuerung
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4.8

Mit Hochdruck zu optimalen
Teilen

Vorteile

Schneller mit Plasma

Kosten sparen

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Hochdruckschneiden
HI-LAS fiir optimale Schnittkanten

HI-LAS bedeutet: Schmelzschneiden mit Stickstoff und einem
Schneidgas-Druck von max. 20 bar, der die Schmelze schnell nach
unten austreibt.

Der Einsatz von TRUMPF HI-LAS empfiehlt sich vor allem bei der
Bearbeitung von rostfreiem Stahl und Aluminiumlegierungen.

¢ Oxidfreie Schnittkanten.

¢ Vermeidung von Gratbildung.

Beispielteil: Rostfreier Stahl, s = 6 mm

HI-LAS Plus fiir hohe Geschwindigkeiten

Bei HI-LAS Plus wird durch eine Veranderung der Fokuslage die
Plasmabildung im Schnittspalt ganz gezielt eingesetzt, um hdhere
Schneidgeschwindigkeiten zu erreichen. Das Plasma bewirkt einen
besseren Eintrag der Laserleistung ins Material und ermdglicht so die
héheren Schneidgeschwindigkeiten.

HI-LAS Plus wird beim Hochdruckschneiden mit Stickstoff im dicken
Aluminium und rostfreien Stahl eingesetzt, um wesentlich schneller
und damit kostengunstiger produzieren zu kénnen.
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Die Vorteile von HI-LAS Plus sind:

o Hobhere Schneidgeschwindigkeiten bei groBen Konturen um bis zu
80 %.

e Einsparung von Schneidgas.

e Anderungen bei der Schnittqualitéat, z. B. groBere Rautiefe im unte-
ren Bereich der Schnittkante.

Positionslaserdiode

In der Praxis kommt es immer wieder vor, dass gréBere Bereiche
einer Blechtafel nach der Abarbeitung eines Auftrags oder eines Pro-
gramms unbearbeitet sind. Um die Blechtafel optimal auszunitzen,
kénnen bei Bedarf weitere Teile aus der bereits bearbeiteten Blech-
tafel gefertigt werden. Damit die weiteren Teile genau aus dem Be-
reich ausgeschnitten werden, der noch nicht bearbeitet wurde, muss
der Startpunkt des neuen Programms dorthin verlegt werden.

Damit dieser Vorgang schnell, einfach und komfortabel durchgefuhrt
werden kann, wird eine Positions-Laserdiode eingesetzt.

Die Laserdiode ist direkt neben dem Schneidkopf fest eingebaut. Sie
erzeugt einen roten Lichtpunkt (& ca. 3 mm), der auf einer Blechtafel
gut zu sehen ist. Einfach den roten Punkt an die Stelle fahren, wo mit
dem néchsten Teil begonnen werden soll und per Knopfdruck die
Stelle speichern. Das néchste Programm wird dann genau an der
Stelle gestartet.

Spruheinrichtung

Bei Baustahl mit trockener Oberflache kommt es beim Einstechen mit
voller Laserleistung zu einem starken Materialauswurf nach oben. Die
Folge ist ein Schlackenring um das Einstechloch. Durch die pro-
grammgesteuerte Spruh-Einrichtung wird das Blech nur in den Ein-
stechbereichen mit einem dinnen Sprihfilm benetzt. Die Schlacken-
anhaftung wird deutlich reduziert.
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Wie wirkt sich
HI-LAS Plus aus?

4.9

Die Blechtafel
optimal ausnutzen

Schnell die richtige Stelle
finden

4.10

Weniger Schlackenanhaftung
beim Einstechen
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4.11

Die Maschine macht keinen
Feierabend...

...und Sie sparen Geld

Prozesssichere Programme:
Einfach und schnell

"Stand alone" oder im Netz?

ToPs kann mit allen
Zeichnungen umgehen!

Blechtafeln optimal belegen
Unsere Starke: Know-how als
integrierte Datenbank

Der kleine Bruder

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Abschaltautomatik

Der Bediener macht Feierabend, die Maschine soll aber die laufenden
Programme weiter bearbeiten. Lassen Sie die Maschine einfach
weiter arbeiten. Die Abschaltautomatik sorgt dafiir, dass die Ma-
schine, nachdem sie alle noch anstehenden Auftrdge abgearbeitet
hat, automatisch in einen "Standby-Betrieb" versetzt wird.

Unnétige Betriebskosten werden in der Zeit eingespart, in der die
Maschine nach Abarbeitung der Programme steht und nicht abge-
schaltet wird.

Das passende Programmiersystem von
TRUMPF

Mit der CAD/CAM-System ToPs 100 (einer CAD/CAM-Entwicklung
von TRUMPF) erzeugen Sie mit wenig Aufwand automatisch ein
einwandfreies NC-Programm, das die technischen Md&glichkeiten lhrer
Maschine bestmaglich nutzt.

ToPs 100 installieren Sie an einem Arbeitsplatz oder als Netzwerk-
version. Es besitzt Schnittstellen zu CAD-Systemen und zur Werk-
statt-Programmierung mit ToPs 100 lite.

Zeichnungen kdnnen Sie in ToPs selbst erzeugen oder aus einem
CAD-System einlesen. ToPs analysiert alle Zeichnungen und bereitet
sie auf. Beispiel: Konturen, die nicht ganz geschlossen sind (an denen
der Laserstrahl abbrechen wiirde) werden geschlossen.

Der "Rechteck-Schachtelprozessor", unser Standard. Der freie "Geo-
metrie-Schachtelprozessor", unsere Option.

Die Schachtelprozessoren verwenden die umschreibenden Rechtecke
der Teile bzw. die tatsachlichen Teilegrenzen, berechnen automatisch
die Tafelbelegung und reduzieren damit lhren Tafelverschnitt.

ToPs ist sowohl bei einfachen, als auch bei komplexen Einzelteilen in
der Lage, die komplette Laserbearbeitung automatisch zu definieren.
Kern dabei ist die integrierte Datenbank, die das gesamte Wissen aus
weit Uber 20 Jahren Erfahrung mit dem Laserschneiden enthalt.

Mit ToPs 100 lite programmieren Sie in der Werkstatt schnell ein Teil
und belegen direkt an der Maschine die Tafeln.



TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Der Funktionsumfang ist an die Bedurfnisse der Werkstattprogram-
mierung angepasst.

1 1oy 100

796 720 1381740 mm
%

Optimal: Automatisch geschachtelte Tafel
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6| Automatisierungskonzept

Wie automatisch soll's denn Das Automatisierungskonzept der TC L 3050, TC L 4050, TC L 6050
sein? ist vor allem durch seine Modularitdt gekennzeichnet. Der groB3e
Baukasten zur Verfligung stehender Automatisierungskomponenten
bietet alle Mdglichkeiten, ganz spezifisch auf die Bedurfnisse der
Kunden einzugehen. Vom halbautomatischen Beladen bis hin zur
vollautomatischen Fertigungszelle mit Lageranbindung - Sie haben
die Wahl.

Drei beispielhafte Ausbaustufen verdeutlichen dies:

Beispiel 1: Beladen der Maschine mit Werkstucktafeln vom Blechstapel.
Beladeeinrichtung

TC L 3050 mit Beladeeinrichtung
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Automatisches Be- und Entladen der Maschine.

\
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Kompakt und von allen Seiten zuganglich: TC L 3050 mit LiftMaster

Beispiel 2:
LiftMaster
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Beispiel 3:
Flexible Fertigungszelle

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

e LiftMaster sort: Rohbleche vereinzeln und zur Maschine trans-
portieren sowie GroBteile und Restgitter entnehmen.

e SortMaster: Kleine Fertigteile entnehmen und sortiert ablegen.

Ordnung mit System: TC L 3050 mit LiftMaster sort, SortMaster und Lageranbindung

6.1

Mehr Flexibilitat bei der
mannarmen Bearbeitung

Automatischer Dusenwechsler

Sie verfligen bereits Uber eine automatisierte Anlage, bzw. méchten
ihre Anlage optimal fir eine mannarme Bearbeitung ausrusten.

Mit dem Automatischen Dlusenwechsler erganzen Sie lhre automati-
sierte Anlage perfekt. Durch den automatischen Disenwechsel kann
die Maschine optimal auf die jeweilige Bearbeitungsaufgabe ange-
passt werden:

e Bei Material-, bzw. Materialdicken-Wechsel, der eine andere Duse

notwendig macht.

e Tausch der Diuse bei langlaufenden, immer gleichen Programmen.
Die VerschleiBzeit ist individuell programmierbar.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte dem Technischen Tele-
gramm: Automatischer Disenwechsler.
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TRUMPF Dienstleistungen: Ihr Vorteil

Manchmal gibt es komplexe Technologiefragen. In unserem Laser-
Applikationszentrum und der Verfahrensentwicklung stehen Ihnen
projektbegleitend kompetente Ratgeber zur Seite. In enger Zusam-
menarbeit mit dem Kunden werden Konzepte entwickelt, in die tech-
nologisches Know-how und Erfahrungswerte von TRUMPF einflieBen.

Die offene Steuerung ermdglicht den Anschluss eines Telefonmo-
dems, durch das im Bedarfsfall eine Online-Verbindung zwischen
Maschinensteuerung und einem Service-Mitarbeiter bei TRUMPF in
Ditzingen hergestellt werden kann. Durch den Zugriff auf nahezu alle
Funktionen des Bedienpanels kann der Service-Mitarbeiter Fehler
nicht nur schnell diagnostizieren, sondern auch direkt beseitigen.

e Kurze Stillstandszeiten der Maschine durch schnelle Reaktions-
zeiten.

e Bei kleineren Problemen sind keine teuren Service-Einsatze not-
wendig.

e Durchfiihrung von Software-Updates.
 Ubermittlung von Daten- und Programmdateien.
o Telefonkonfiguration (Maschinenparameter, Netzwerk).

Bei TRUMPF hat Beratung einen Namen und ist kostenfrei: Der Te-
lefonservice des Technischen Kundendienstes bei TRUMPF. Bei allen
Fragen zur TC L 3050, TC L 4050, TC L 6050, bei Maschinenstillstand
oder Komplikationen steht qualifiziertes Fachpersonal zur Verfligung.
Persénliche Berater werden dem Kunden bei der Ubergabe der
Anlage genannt.

Bei Bedarf stehen Service-Techniker fir den Einsatz beim Kunden in
kurzer Zeit zur Verfugung.

MaBgeschneiderte Wartungsvertrage stellen eine optimale Maschi-
nenverfligbarkeit sicher.

Ordern Sie mit dem E-Shop das Ersatzteil von der Maschinensteu-
erung oder vom PC aus.

Unser Ersatzteilservice im Stammwerk in Ditzingen ist 7 Tage in der
Woche, rund um die Uhr fur Sie da — auch per E-Shop.

33

Wir kiimmern uns um Sie!

Teleservice:
Wir helfen lhnen online

Vorteile und Méglichkeiten

Telefonservice

Service-Einsatze
Wartung
Ersatzteile online bestellen

Wir sind immer fiir Sie da!
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Schulungen

Dokumentation

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

Dem Kunden steht ein umfangreiches Schulungsangebot bei
TRUMPF zur Verfugung:

Bediener- und Wartungskurse.

Instandhaltungskurse fur Maschine und Laser.
Manuelle und Grafikprogrammierung.

Weitere Programmierkurse, z. B. ToPs 100.
Schneidtechnologie-, Steuerungs- und Antriebskurse.

Aufstellbedingungen.

Betriebsanleitungen fir Bedienung, Wartung, Diagnose und In-
standhaltung der Maschine.

Online-Hilfe zur Bedienung und Programmierung der Maschine.
Handbuch fir Programmiersystem.
Datensammlungen fir Laseranwendungen.

Technische Informationen zu aktuellen Themen.
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Technische Daten

Arbeitsbereich:
XxY
Z-Achse

Max. Blechdicke
Baustahl
Rostfreier Stahl
Aluminium

Max. Werkstlickgewicht

Max. Achsgeschwindigkeiten
Achsparallel
Simultan ca.

Genauigkeit

Kleinstes programmierb. WegmaB
Positionsabweichung

Mittlere Positionsstreubreite

TRUMPF CNC-Steuerung

Farbmonitor
Festplattenspeicher
Diskettenlaufwerk

Plattform

TCL 3050

3000 x 1500 mm
115 mm

mit TLF 5000
25 mm
20 mm
12 mm

900 kg

200 m/min
300 m/min

0.001 mm
0.05 mm
0.03 mm

Basis Siemens SINUMERIK
840D

12" TFT-Display
500 MB fur NC Programme
3.5"

PC mit Windows NT 4.0

TCL 4050

4000 x 2000 mm

115 mm
mit TLF 6000
25 mm
25 mm
15 mm

1800 kg

200 m/min

300 m/min

0.001 mm

0.05 mm

0.03 mm

Basis Siemens SINUMERIK
840D

12" TFT-Display
500 MB fur NC Programme
3.5"

PC mit Windows NT 4.0
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TCL 6050

6000 x 2000 mm
115 mm

2800 kg

200 m/min
300 m/min

0.001 mm
0.05 mm
0.03 mm

Basis Siemens SINUMERIK
840D

12" TFT-Display
500 MB fir NC Programme
3.5"

PC mit Windows NT 4.0



36

Lasertyp

Garantierte max. Leistung,
programmierbar in 1 %-
Schritten

Wellenlédnge
Strahimode
Verbrauchswerte Laser
Lasergas:

CO>

N2

He

Laserkihlung
Gesamtanlage

Lange

Breite

Héhe

Gewicht

TRUMATIC L 3050, TRUMATIC L 4050, TRUMATIC L 6050

TCL 3050

TLF 5000
5000 W

TLF 6000
6000 W

10.6 um
TEMo»

11/h

61/h

131/h

Geschlossenes Kiihlsystem

11250 mm
4600 mm
2400 mm
12000 kg

TCL 4050

TLF 5000
5000 W

TLF 6000
6000 W

10.6 um
TEMo»

11/h

61/h

131/h

Geschlossenes Kiihlsystem

13000 mm
5400 mm
2400 mm
14000 kg

TCL 6050

TLF 5000
5000 W

TLF 6000
6000 W

10.6 um
TEMo»

11/h

61/h

131/h

Geschlossenes Kiihlsystem

16950 mm
5550 mm
2550 mm
16000 kg
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