IRUMPE

. - WS
Wartungscheckliste Trumatic600 15082014
Rev, 20140

Ansprechparinar

Techniker 2

NG [h]ig& Maschinen-Nr.
Laser ein {h]

Strahl ein [h]i2

Datum [TT.MM..LJJ]

Legends filr Spatte "Zustand™:

X == Wartung spunks ist gepsift und in Ordnung == Feldfarba "grin®[-X ]
X == Wartungspunid ist behoben und in Ordnung == Feldiarte "grin”
N == Wartungspunid nicht in Ordnung =s Faldfarbe "ol

V = Opfion richt vorhanden =» Feldfarbe "weiB"

iares Feld == Wartungspunkt nicht durchgefiinr =- Feldfarbe "gelb”

108 Check der letrten Wartungshiste
101 Gesprach mit Kundan fbar ekiuele Problemne an der Maschine

TruFlow;

24:04:2006"

1.02  ¥ontrclle der leizien Warungscheckliste Lelzis Wariung [TT.MM.JLL]:
1.03 iasseraus und Lacktest durchfdhrer Solf fhP=/min
Cruckanstieg max 0,1hPa/min max 0,3

200  Arbeitsor StanzkopfSchneidkopfbareich

2.01 PFundiauf G-Ashse cber und umen kantrofiersn.

Pas. Mefuhr
C1-Achse
Soll [} IST Imm} Sali [rmm) i
201a o = 1,03 < 0.3
2.010 a0° < 0,03 <003
2.0%g Jdoe « 103 < Q.03
2014 270F = .03 <003
202 Verschleid Matrizenawdnanme priken, {Teflanabdruck)
2.03 Referanzpunic C-Achse kontrollisren {max. Abweichung 0,03 mm suf 80 mm Messiinge)
2038 1 MD 34050 | alter Weart: i 90 neusr Wert: [mm
2.036 G2 D 34C80 | 2240 nausr Wert: [mm
204  Umkehrspiel kentrollieren
2048
2040
204
2 £4d
205 Waeehsellage am Stassal mit Prifvarrishtang prafen
Bel Anderung Kunden wegen Umnfonmtiste intarmieren. alber Wart [ nguer Ward [mm]
2.052 Soll [mea}: 52,2 <0,15 | L2 1
slter Ofsel neyer Ofsat
2.05h Sell: 0 -99¢ ;
2,05  Abstreiferaitnahme/Abstreiiersegment: Sicikontrolle aul Vesschiell urd Beschadigung {Rissaildung)
2.07 Fikrungsschisnen; Sichtkantrolie auf Vessehial und Besch3digung
2.0 3piaga ger sxternen Optk: priifen, gef.rainigen
2.0%  Einfégelung prifan, TizketechuR ar Kunden dbergetan
2AC Leistrgsmessung (Nennleisiung) Fosition Auskappelspiegel st [W]

qaf. Anzelge Badlanpult {MO4S) anpassen Fasttior Schneidkopf lst: [W}
2.11 Spaneabsaugung: Filtersiet, Rohre, Dizhtung, Spanerdappe und SchalldSmpler kontrollieren

Soll [mbar]: -180 [lst: [mbar]

212
213
214
215
2186

Faltanbédlga dar Z-Ashze und Strahiftinrengen: Sichtkont:olle
Bereich "2-Achse Srhneidkep!™: Reinigung
Schreidkopfkiernmung: Kortrolle auf festen Sz
Schneidkocfanbindung: Sichicontrolle ozr C-Ringe und Dichiangen
Zuordnury Laserriederhalter zur Konsole prifen

2.17 Referenzpunkiversaz der Z-Achise: Dberprifen ggf. new einstaller

[nausr Wert Tmm)]

2.18  Funktion Lasamtedarhzlter, RGrstanzustand wrd -Ling 2 profen

2.19  Sehmiernigpe Lasarseils abachmigran {5 Schmierstatien)

220 Laset-Verschisbatisch: Endlagecamplung orifen und Finrungsstangen schmiaren
221 Fallenbilge Laserabsaugung avf Beschldigung prifen

Z.2%a Lassrmatdze und Schlackerohr reinigen

222  Alle 8drsten: guf Verschleid p-ifen gal. untarlagan oder tauschan

2.23  Matrimenspannkolben abschmieren und Schraube fIr Spannsiick auf festsn Sit: kentrollieren

2.24 Memzranspeicher: Druck srifer [ nachiililen bei {30°0) B0OL.
Soll {ear]
Hachdruck 12045
Niederdruck 30+5

2.25 Speicharentiadareit bsl geschlessener Werkzeugklemmung urd quitisrtar Lichtse rranke: Kontrolls

2.26 Sichtkantralle V-Seal Matrizenauinahme, ggf tauscien.

TRAUMPFE Werkzeugmaschinen Dautachland Vertrieh + Service GmbH + Co. KG
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Rev, 2014.0

3.00 Arbeltsort Schaltschrankberelch/Koordinatenfilhrung

3.01  Lager der X- und Y-Achse: abschmieren {2000 Std} Letrte Schmierung [h}: {
3.02 Vorspannung Quertragerunterstiitzung: schmieren, ggf. nachstetlen Ed
3.03 Vakuumpumpe Olwechsal (alle 1000 k) : Letzter Tausch [h]:
3.04 Gummipuffer unter Vakuumpumpe: Sichtkontrolle 1. X |
3.05 Ventiabpumpen langsam +17-Y4 prifen, ggf. reinigen X |
3.06 Zentraischmierung: Funktionskontrolie C-Achse unten X}
3.07 Zentralschmierung: Fillstand prifer, ggf. Kartusche tauschen

3.08 Olkdhler: auf Verschmutzung der Kihlrippen kontrollieren gaf. reinigen und Temperatureinstellung (35 °C) prifen

3.09 Alle Liofter in Steuerungen (Laser, Maschinensteuerung, Sheetmaster): Funktionskontrolle und prifen auf Sauberkeit L)
3.10  Filtermatten + Kohilamellen vom Kihiaggregat kontrollieren; ggf. Kunde auf Tausch der Matten hinweisen X
3.11 Tiriberwachung in den Schaltschranken und Abdeckungen: Funktion prifen :
3.12 Schalischranke: Sichtkontrolle auf Stauzbaniall :
3.13 Schaltschrinke Kiimatren ausblasen, absaugen. Kiihllamellen kontrollieren gaf. reinigen X ]
3.14 Batterien tauschen {glle 3 Jahre)

3.14a Letzter Tausch [MM.JJJJ): [NCK/ Lofter 1X
3.74b Letzter Tausch IMM.JJJJE: |MMC X
3.14c Letzter Tausch [MM.JJJJE |TASC200 X

4.00 Arbeitsort Kihlaggregat / Kompakientstauber
4.01 Kihiwasserwechsel nach aktueller Vorschrift durchflhren
401a

4.01b
4.01¢
4.02
4.03
4.04
4,05

Wasserfilter tauschen und Filtersieb reinigen

Wasserabscheider Maschine: kontrallieren, ggf. leeren
Kompaktentstauber: Druck kontrollieren, gof einstelien

4.06 Kompakientstauber: Sichtkontrolle auf Dichtigkelt, Sauberkeit und Funktion

5.00
5.02

Arbeitsort Steuerung
NotHalt- und Vorschubhalttastsr: FunktionsGberprifung

Letzter Wasserwachsel IMM.JJJJ):[
Wasserwechsel wurde durchgefihn:

KK1/Gu
KK2 / Aju

KondensatablaBschlaush Eingangsdruck Maschine: Sichtkontrolie auf Knickstellen

Sicm

Soll foar]: 15t [bar]

505

503 Leistungskenstanz bet 100% CW

Nennl. +5%/+3%

nach 1Gmin

Nennl. +5%/4+3%

nach 20min

Nennl. +5%/+3%

5.04  Analogwerte ablesen und eintragen:

Laserparameter/-einstellung bei 100% CW nach 10 min Strahi ein
Parameter _Wen

Q2 [Hming
Maschinendatur: 84: Kontrollieren ggf. korrigieren
Kiihlaggregat: Aktuelle Temperatur

nach 10 min Strahl ein

5.05
5.06
5.06a
5.08b
5.07
§.08
5.08

Werkzeugschmierung kontroilieren

Schmierung Gewindeformen prifen (Option)

Kundenspezifische Datenbanken : PLCgust.mdb, TCOcust.mdb, Litmdb, MIO
auf Kundenlaufwerk:\Save\Maschinennr, sichem

TRUMPF Werkzeugmaschinen Deutschiand Vertrieb + Service GmbH + Co, KG
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6.00
6.01
6.02
6.03
6.04
6.05
6.06
6.07
6.08
6.09
6.10
6.1
6.12

7.00
7.01

7.02

8.00
8.01
8.02
B.03
8.04
8.05
8.06
8.07
8.08
8.09
B.10
8.1
B.12

8.13
B.14
8.15
8.16

8.00
.01

Wartungscheckliste =~ Trumatic600

TWSg92wi
15.08.2014

Rev. 2014.0

Arbeitsort Resonator / HF-Schrank

HF-Dichtbander im Resonator: Sichtkentrolle

Entladungsrohre: Sichtpriifung auf Staubbefall und Beschadigung

Elexireden, Schlauche und Sehlauchilhrung: Sichtkentrolle

Ziundhilfe: Sichtkontrolle Abstandsmaf

Kugeln der 3-Punktaufiage Resonatoranhebung reinigen und abschmieren (Stanzmodus)
Abfrage Resonatoranhebung reinigan und schmiaren

HF- Kabel auf festen Sitz / Scheuerstelian Uberprifen

Stab-Levi Elemente auf Risse prifen, NUR HINWEIS AN DEN KUNDEN Risse Vorhanden: [nein.:. o000

Sammelkathede: reinigen, Dichtungen emeuern wenn vorhanden (Oring Dichtung )
HV Netzteil, Endstufe, Teflonschlauche und Liifter: Sichtkontrolle ggf. tauschen
Edelgassicherung in Endstufe: Koatrolie auf Verfarbung
Turberadizlgeblase/Rasonator Oiwschsel {alle 1000 hY Letzer Tausch [h}:]2 12

Arbeltsort: Maschine Hydraulik
Kunden auf Olwechsel alle 5 Jahre, unabhangig der Betriebsstunden, hinweisen. Oder separater Auftrag an TRUMPF.

Letzer Wechsel [MM.JJJJ]: D2/2024

B Kunden auf anstehenden $iwechsel laut Betriebsanleitung hingewiesen:
Oirdcklauffifter + Luftfilter: tauschen (atle 2000h) Letzer Tausch {h]

Maschine: Funktionspriifung und Einstellarbeiten
NotHalti-Schiagtaster und Vorschubhalttaster: Funitionsprifung (Maschine inklusive Autematisierung)
Software- und NotHalt-Endschalter: Funktionspriifung

Lichtschranken: Funktionspriifung

Maschinenaufstefung/Trumatool: kontroliieren (bei Lufteiementen Kontrolle auf Abstand und Dichthsit).
Lichtschranken der Kleinteilerutsche: kontrollieren
Alle Motorstecker auf feste Verbindung Uberprifen
Referenzpunkt X-Achse kontrollieren [alter Wert: [mm B
Referenzpunkt Y-Achse kontrollisren  {alter Wert: Imm |
Olst&nde X + Y-Achse kontrellieren bzw. Tausch nach 5.000 h
Auilageleiste der Werkzeuge auf Riefen prifen

Schneidringe der Pratzen: Sichtkentrolle

neuer Werl: [mm]
Letzter Wechsel [h]:

Anschlagstift: abschmieren, Versatz prifen, ggf. sinstellen

Sensornullanschlag: abschmieran, Versatz prifen, ggf. einstellen
Blechhdheniberwachung (Option): prifen

Druck Strahlgangbeliftung: Kontrolle, ggf. einstellen Soll: 4,5 0,2 bar
Druck Maschine: Kentrolle, ggf. einstelien Soli: 6 + 1 bar
Schrauben an Tragése kontrollieren, ggf. tauschen (unabhéngig vom SIS-Projekt)

Arbeitsort: Werkbank
Schneidkdpfe

Slchtkontrolle|-

Linse}

Ausblasdiise} -

Teflonring] -

10.00 Gasversorgung
10.01 Eingangsdricke an Manometern ablesen

Lasergas Soll foar] Ist [bar]
10.01a Nz 6
10.01% CC,
10.01¢ He

Schneidgas
1C.01d
16.01e

TRUMPF Werkzeugmaschinen Deutschland Vertrieb + Service GmbH + Co. KG
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11.00
11.01
11.02
11.03
11.04

11.05
11.06
11.07
11.08
11.08
11.10
11.11
1.2
1113
11.14
11.15
11.16
11.17
11.18
11.18
11.20

12.00
12.01
12.02

13.00
13.01

14.00
14.01
14.02
14.03
14.04
14.05
14.06
14.07
14.08
14.09
1410
1411

15.00
15.01
is.02
15.03
15.04

Wartungscheckliste = Trumatic600

TWS92wi
15.08.2014

Rev. 2014.0

SheetMaster

Zahnstangen: Sichtkontrolle auf VerschieiB, Beschadigung und Schmierung

Zuordnung Sheetmaster zur Maschine kontrollieren, sowie Schaltereinstellungen X-Achse prifen
Lage des Saugerrahmens zum Saugerwagen (Parallelitat} prifen

Notaus-Endschalter der X-Achse

SW-Endschalter]:
Nothalt-Endschalterf:
Festanschiagf’

Abstand der Laufrollen zur Fohrungsschiene priifen {min. 0,0 mm; max. 0,4 mm) und abschmieren

Kabel und Energiefihrungskette: Sichtkontroile

DeppelblechmeBgeras: Funktionsprifung

Schalld&mpfer der Ejektoren: Sichtkontrolie ggf. Kunde auf Tausch hinweisen

Reinigung und Funktionsprifung Reflektionslichtschranke der Not-Hali-Funktion Z-Achse
Wasserabscheider kentrollieren ggf. iseren

Eingzngsdruck an der Wartungseinheit priifan; 7,5 +0,50ar

Aufnahmesaule dar Sauger: Prifung auf Leichtgangigkeit und Schmierung

Saugerreinigungsprogramm abarbeiten

Zentralschmierung (Option) Filistand Oberprifen; bei Bedarf Tausch oder Auffillen des Fetts (Microlube GBGQ)
Schwerlastanker: auf erdnungsgemaien Sitz dberpriiien (120 Nm 4/~ 10)

Rotoscanner (Optiory): Sichtfenster reinigen, Funktionskontrolle gof. einstellen

Batterie-Pack Tasc100 {alle 5 Jahre) Letzter Tausch [MM.JJJJ]:
Vakuumwert-Saugerrahmen unterer / oberer Schaitpunkt [mbar]|;

Vakuumwert-Saugerplatte unterer / oberer Schat
Nachpumpen (abpumpen) des Vakuumsystems

tpunkt [mbar

Saugerrahmen
Saugerplatte

Be- und Entladenwagen
Gl an der Flanschlagereinheit aufflfien
Rolisnketts, Kettanréder reinigen und schmisren

Wagensystem mit Zahnrichmenantrieb
Zanhnrighmen : Bandspannung, Fihrung und Riehmenschloss prifen

Trumatoof

Zentralschmierung: FlieBfett kontrollieren ggf. nachtiilien

Drehteller: schmieren

Lager der Bubeinrichtung: kontrollieren gof. schmieren

Indexierung prifer ggf. schmieren

Verschiebeeinheit bei TRUMATOOL 70: schmieren

Qlstand und Funktion der SteBdampfer Schwenksinrichtung Oberprifen
Kassettenabfrage Lichischranke kontrollieren (Reflektoren reinigen)
Spannbacken/Greifer: VerschleiBkontralle

Federslernente (Endlagendampfung)an Greifer 142 priifen

Kompietter Wechselzyklus kentrollieren {Kundenprogramm)
Dbergabepcsition X-Achse bei Tooiwechse! kontroilieren; ggf. neu einstellen

e

<l<l<

[

<[<J<J<f<f<l<l <<l

alter Wert Imm neuer Wert [mm

Trumatooid? 1. Umriistposition X-Achse
2. Umriistposition Y-Achse {
Trumatool?0 1, Umriistposition X-Achse
2. UmrGstposition Y-Achse

GripMaster

Zangen: Kontrolie auf Funktion und Verschlei

Schwerlastanker: Anzugsmoment Oberprofen (80 Nm +- 10}
INA-Lirgariihrung: Lager schmieren (sinssitige Schmierung genigt)
Befestigungsschrauben INA-Fhrung prifen

TRUMPF Werkzeugmaschinen Deutschland Veririeb + Service GmbH + Co. KG
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16.00 Scherenhubtisch
16.01 Hydraulik- und/oder Pneumatikschiuche sowie elektrische Zuleitungen: Sichtkontrolle. X
16.02 Positionierung bei verfahrbarem Scharenhubtiseh: Gberprifen v
16.03 Belm hydraulischen Schersnhubtisch: Clstand priifen. v

17.00 Restgitterschere
17.01 Transportband : Seilspannung prifen / Seil schmieren und auf Beschadigungen prifen
17.02 Niederhaiter und Messerschiitten abschmieren

18.00 TrumasortL2/L3/R4

18.01 Funktionspriifung

18.02 Lichtschranke "hochstehendes Teil" {iberpriifen
18.03 Kettenschmierung prifen (nur L2 + L3)

18.04 Nothailt auf Funktion prifen

18.05 Abschmieren

19.00 AbschileBende Titlgkelten

18.01 Fertigen von Kundenprogramm, Furktion Be- und Entladen

19.02 Wartungsmerker zurlcksetzen und Serviceschaltglieder ceaktivieren

19.03 Kunde wurde gemaR Bedienungsanleftung in oie von thm zwischen
den Wartungsintervallen durchzufihrenden Pllege hingewiesen

19.04 Kunde verwendet Original-Ersatzteile (wenn nicht im Feld Bemerkungen/Sonstiges notisren)

19.05 Entnanmeliste aus Wartungsbox untersehreiben lassen, evil. Besteilnummer des Kunde anfordern,
Kopie an Kunde, Original in Wartungsbox Abholung Wartungsbox in SiSmobil eintragen

19.06 Wartungsplakette ausfilien und unterschreiben, dann neben der Typenschild anbringen

19.07 Wartungscheckliste mit dem Kunden besprechen, mit SignoSign unterschreiben lassen, abspeichern,
an Kunden per eMail senden und im $iSmobil in Dokumente hochladen Gesprachspartner
ODER
Wartungscheckliste als PDF drucken und per eMalt senden an:  Kundenservice Werkzeugmaschinen®de.trumpf.com
{nur wenn kein SISmobll / SignoSign vertiigbar)

19.08 Kunde wurde auf offene Punkte / Reparaturen hingewiesen.

19.09 Bei notwsndigen Reparaturen wird Folgeeinsatz vom bestellt

19.10 Kunde wiinscht keinen Folgeeinsatz,
18.11 Arbeitsplatz / Maschinenbereich in sauberen Zustand hinterlassen, gof. Ricklisferscheine ausfiillen

1. o4 24

25042004 08:23

e
o

2024 0823

=

¢
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~X-Achse MD 34090] 30,300

Y-Achse MD 34090 18,000
C1-Achse MD 34090 -30,190
C2- Achse MD 34090 «22,200
Z-Achse MD 34050 10
StéBelofiset Hal 20
Lecater_Pin_X! 0,25

ToolMaster4d 1. Umriistposition X-Achse
2. Umriistposition Y-Achse|
ToolMaster79 1, Umriistposition X-Achse
2. Umristposition Y-Achse

SNichtin:OrdiungliPunkte: Loimiay
5.08 Schmierung Gewindeformen auBer Betrieb { Leitung gexappt )
2.22 Burstenfelder um den Stanzkop! alle verschlissen

Birsten hinter der Lasermatrize verschlissen.

Kupferbirsten am Laserklapplisch ebenfalls verschiissen,
3,11 Turdberwachung sind die Schalter mit Klebeband gebrilckl.

2.01b C1 auBerhalb der Toleranz Kunde machte keinen tausch.

Reparaturaufirage, Ersaizteilbesteliung, Ersatzieflermittiung, sonstige Fragen? Rufen Sis Ung Bife an!
o Telefon: +49(0)7156 / 303 - 32323 : oder - Fax: +49{0)7156 / 303 - 306560 -~ :

Schaumsioffe im Seitenkanalverdichter getauscht
X~ Y Achse, Oei wurde getauscht

Kartusche Schmierung getauscht
Schaltschrénke, Aggregate wurden gereinigl.
Wasserwachsel durehgetlihn

Hydraulikfilter wurde nicht getauscht wurde im Februar 24 bei Hydraulikoelwechsel getauscht,
Diverse Szuger am SheetMaster getauscht,

TRUMPF Werkzeugmaschinen Deutschland Vertrieb + Service GmbH + Co. KG Seite 6/7



Ll Messprotokoll C-Achsen

Kunde|Schnigider Electric Sachsenwark Gn Maschinen-Nr.
Techniker[HANSMANN

unten

ke

O N

Referenzpunki Versatzmabe

Ist :.[mm]

C- Achse oben alter Wer neuer Wert
C- Achse unten alter Wert neuer Wert
Paralellitdt C- Achse
oben Abwelchung v.Korr. unten Abweichung v.Kerr.
ist Imm] L Ist ;[mm]
Korr. Abwelchung n.Korr,
Ist fmm) Ist fmm]
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