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INSTALLATIONSVORBEREITUNGSANLEITUNG:

Lesen Sie diese
Installationsvorbereitungsanleitung
sargféltig, damit Sie grindliche Kenntnisse
in Bezug auf die Maschine und thre
Installation erwerben. Handhaben Sie die
Maschine auf richtige VWelse der
Beschreibung in dieser Anleftung
entsprechend, so dal Verletzungen und
Schéden an der Maschine vermiedan
werden. Handhaben Sie die Maschine nicht
aufgrund von Vermutungen. Halten Sie dis
Installationsvorbereitungsanleitung zur
Verfiigung und ziehen Sie diese zu Rate,
wann Sie an der Curchfithrung irgendeines
Verfahrens zwaeifeln.

Wenn nach dem Durchlesen der
Installationsverbereitungsanleltung noch
Fragen offen sind, so diirfen Sie die
Mazchine nicht installieren. Kifren Sie
zuaerst die offenen Fragen mit der Amada
GmkH.

NC-Laserschneidmaschine LCV-301501ll mit automatischem Lagersystem AS 105610 PC

@ 2001 von AMADA GmbH, Deutschiland

Technische Anderungen vorbehalten.

Die Amada GmbH arbeitet sténdig an der Weiterentwicklung und Yerbessaerung fhrer Produkte, Bitte haben Sie
Varstdndnis dafir, dass deshalb jederzeit Anderungen des Liefarumfangs in Form, Ausstattung und Teschnik
méglich sind, Aus den Angaben, Abbkildungen und Beschreibungen dieser Anleitung kénnen daher kaine

Anspriche hergeleitet werden,

Urheberrecht der Installationsvorbereitungssanleitung

Das Urheberrecht an dieser Installationsvorbereitungsanieitung verblaibt der Fa. Amada GmbH.

Diese |nztallationsvorbereitungzanleitung ist fiir das Montagepearsenal bastimmt. Sie enthalt Vorschriften und
Zeichnungen technischer Art, die weder vollstandig noch tellweaise vervislfaltiat, verbraitet oder zu Zwecken des
Wetthewerbs unbefugt verwertet oder anderen mitgeteilt werden dirfen.

LCw-301501

BIAMATA GinbH  NCsLassmwchreidmasznine LOWVC3DT56I 072004
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1 EINLEITUNG

Lie notwendigen Informationen zur Vorbereitung der
Maschineninstaliation finden Sie in dieser
Installationsvorbersitungsanieitung.

Ciese Anleitung bezieht sich nur auf die
Standardkonfiguration der Maschine. Optionen zur
Maschine missen geprift werden,

Das Beachten dieser Anleitung ist Voraussetzung fur
eine ordnungsgeméle und reibungslose |nstallation.

Vor Beginn der Installation alle Anschliisse
(Gas-, Luft-, Elekiroanschlul, usw.) entsprechend
dieser Anleitung vorbersiten.

Fir Verzdgerungen, die durch Nichtbeachten der
Installationsvorbereitungsanleitung entstehen, kann
AMADA GmbH nicht haftbar gemacht werden,

Die Gewichtsangaben in den technischen Daten
kéinnan von den tatsachlichen Gewichten geringfligiy
abweichean.

Technizche Anderungen verbehalten.

Bei Ruckfragen wenden Sie sich hitte an:

AMADA GmbH

Lazer Service
Postfach 1106

42755 Haan

Tael: 02129 -&570-272
Fax: 02129 - 4584

Laserschneldmaschinen



SICHERHEIT
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SICHERHEIT

Bai der Aufsteilung und im Beftrieb milssen die
enteprachenden gilltigen, drilichen
Sicherheitsbestimmungen befolgt werden,

Cer Betreiber ist fur die Einhaltung verantwortlich!

In Deutschiand gelten dis Narmen der
Berufsgenossenschaft, der Feinmechanik und
Elektrotechnik und des VDE,

1

Unfallverhitungsvarschriften Laserstrahlung
VBGE3

Schweillien, Schneiden und verwandte
Verfahren WV BEG 16

GaseVBG 61
Sauerstoff VB G 62
Betraiben von Druckgasbehéltermm TR G 280

Aufstellung von Druckgasbehaltern zum Lagern
von Gasen TRB 610

Betrieh von Druckbehdltern TRB 700
elektr. Sicherheit von Lasern VD E 0838
Strahlungssicherheit von LasermV DE 0837

3  Lasersschutzbrillen DIN 58215

Lasesschreldmaschinen

OF.2001

DAMAIA GmbH  MC-Lascractine]dmasching



07200

DAMADS GmoH  Lesersdmedmasching

_QMADA

GEWAHRLEISTUNG

3 GEWAHRLEISTUNG

Funktionz- und Arbeitssicherheit der von Amada
gelieferten Produkte sind Verpflichtuhg fir uns.
Funktionssicherhelt gewahrleisten wir durch
umfangrelche Qualitats-Sicherungs-Mainahmen bei
der Konstruktion und Fertigung unserer Produkte.
Dieses dokumentieren wir dadurch, dass unsere
Herstellerwerke sukzessive nach IS0 9000
zerifiziert wurden und werden. Die Arbeitszicherheit
unserer Produkte wird, Uber den gesetzlichen
Rahmen hinaus, durch die Begutachtung van
zerlifizierten Prifinstituten gewéhrleistet.

Die Aufrechierhaliung dar Funifions- und

A Arbsitssicherhelt kann jedoch nur
gewdhrieistel werdan, wenn alle
notwendigen, in disser installations-
vorbereilungsanieifung beschrisbenen
Arbeiten varschriftsmalig durchgeftih
werden. Daribear hinausgehends
Warfungs- und instandsetzungsarbeiten
diirfen nur von unserem Senvicepersonal,
unter Anleitung unserar Senvice-Haotling
odar von uns elgens dafdr ausgebildston
und eingewiesenean und vom Belraiber
damit beaufiragfen Mitarbeitarn
durchgefiihrt werden,

Lasarschneidmaschinen
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4 TECHNISCHE DATEN

4.1 Laserschneidmaschine LCV-3015plll
mit AS 10510 PC

Modal!

LCV-301531

Laserrasonalor

C-3000C

Packrmasse LCV-30150I L x Bx H

TOBE0 x 2820 % 2700 mm

Brutiogawicht LOV-30715RM mit Verpackung

12000 kg

AS10510 PC Packmasse L x B x H / Bruttogewicht
4 Kullls

4700 x 2350 x 2580 mm /£ 4000 kg
4000 x 27190 % 1900 rm /1500 kg
4250 x 2280 x 1600 mm / 3000 kg
2500 x 1900 x 1970 mm / 4000 &g

refalive Lage der Anschisgpunite (Siehe Kagp: 7, Ableden”, und Siehe

Kap. &, instalfation”)

Neftogewicht AS 10510 PC

L 71230 mm

L2 G710 mm

L3 2283 mm

I4 2107 mm

L5 4512 mm

Abmassungen LGV—HGTEWH L x 8x H (Stevsrung s.fnge;.f;.fappr; 7020 x 2500 x 2225 mm

Abdesckungen, Klappen und Tiren geschfossen)

Mettogewichf LOV-30 15011 - 10700 kg [
=N 7600 kg 1

|
|

LEV-301 58111

SaNADA GivbH  KC-Laserschraidias shine LOWCIMERN 03,2002
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TECHNISCHE DATEN

Gesamtdruckiuftbedarf der Anfage *

(Druckluft als Schneidgas genutzg)

| - Drockiuftbedsrf LOV-3075R0 (Maschinenfuniktionean)

- Oruckivfthedart LOV-307831 (Druchiuit als Schneidgas genutzi)
- Druckivftbedarf der Absauganiage Varo T 3.04

- Druckluftbedart Strahlgangspdhiung Alphapse 0015

(Siehe Kap. 8.2 . Fneumatik™,)

17 bar: 1074 m° / h

§bar 20m?/h
17 bar; 63 m / h
6 bar- 2.4 m°/h
6bar 22m° /' h

Gesamitdruckluftbedarf der Anlage *

(Druckluft nicht als Schneidgas genutzi)

- Druckiuftbedarf LCV-301501H (Maschinenfunitionen) 7
= Oruckivftbedarf der Absauganiage Varo T 3.04 2.
- Druckiuftbedarf Sfrahigangspiihiung Alphapac 0015
{Sishe Kap. 8.2,  Pneumatik")

6 bar: 44,4 m° / h

§bar, 20m3/h
6 bar 2.4 mi/h
6har 22m’ /h

Gesamizfromanschiufiwert der Anlage

- Sfromanschiufwer! LagersysfemAs 10510 PC

- Sfromanschivlwert Kahlblock PC 200

- StromanschlvBwent Absauganiage Vario 3.04

- Stromansehiufiwen Transformator TG 515
- Stromanschiufiwert Resonator (Zuleifung vom Transformator)
- Slromanschiulweart NC (Zuleftung vom Transformalor)
{Siehe Kap. 8.1, ,Elaktro™)

400 V/ 82,5 KVA
400 VS EVA /25 A
400 VATERVAS35A
400V /7,5 kVA /356 A
400V /54 kWA S 125 4
200 /44 kWA S 125 A
200 V10 KVA 7 50 A

* Dz Angabe flr den Gesamtdruckiuftbedarf bezieht sich auf den Iheoretisch errechneten max. Drucklufiverbrauch bei
gleichzeitigem Einsatz aller Druckluftverbraucher und bei max. Schneidieistung (Druckiuft als Schneidgas genutzt). Je nach
Einsatzbedingung kann der Druckluftbedarf der Lagerschneidmaschine deutlich unterschritten werden,

LEN-301E/I



TECHNISCHE DATEN

Q MADA

4.2 Kihlblock

Modei!

KW PC 200.02.NE-LAS

| Pumpenieisting

4.5 bar, 180 min

Wasserfilimaenge | Kiifilar )

ca. 240 Liter (enffonisiertes Wasser,
nfcht destilierles ader chemisch reines Weszszer)

Betrishsspannung

3% 400 V (+ 10%) / PE / 50 Hz (+ 1 Hz)

——

Leistungsatinahme bai fu + 35 °C

14,7 kW

Absicherung Zuleiiung Kahler

400 V /18 kVAS 35 A

Packmassel xBx H

1570 x 970 x 1850 mm

Abmessungen L x Bx H

1470 x 808 x 1700 mm

seitlicher Mindestabstand zu anderan Komponsnten 1000 mm
Abstand nach aban 1500 mm
Transpargewicht 450 kg
Betrnabsgawiciit 860 k&
Rttt S ¥ |
Luift Austritt
air distharge
A
Abstand nach.oben
vartical clearence
PC125-PC3156min. 16 m
PCA4CD-PC 1000 min. 2 m
|
LTS rrr g
LIS LSS
' Luft Eintritt —f\E
j &irinlst | ]
/] N =
<] W&
4 | N
A min. 1 m @ ({_) Anschluseits
ﬁ-{ — el connection side
/] o
f Bedienseite
| cparalor’s slida
Abb._4-1

Laserschneidmaschinen

DamAns ambH  NE-Lsssrschnsiomaschine - 07,2001
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TECHNISCHE DATEN

1

4.3 Transformator
fadel! Marx TG 5715
Mennlsfstung

70 kWA

Prim&r-Nennsgannung 3% 400V (% 10%)
Sekundar-Nenhspannung 3x 200V
Frmdr-Nennstrom 105 4 F
Sekundar-Nennstrom 203 A

Freguenz S0/ 60 Hz (£ 1 Hz)

(Absicherung max,)

Absichrerung Zuleifung Transformatar

400 V/ 65 kVA £ 160 A

Packmasse Lx Bx H

AbmessungenLx Bx H

1200 x 800 x 870 mm

1030 x T8O x 770 mm

Brittogevicht mit Verpackung

ca. 410 kg

Gawicht

ca. 380 kg

Laserschneidmaschinen




TECHNISCHE DATEN

QMADA

4.4 Absauganlage

Mool

Elektrizcher Anschiul

Keller VARIO T 2.0 4

3x 400V (£ 10%); 50 Hz (£ 1 Hz); 7.5 kW

Absicherung Luleitung Absaugung

20V /T 5RVAS35 A

Luftvarbrauch

8 bar, 120 Mimpuls (1 Impuls fe 180 5)

Luftmeange (Saugleisiung)

2000 - 2500 m>h

| Sauganschiul NW

& 200 mm

FPackmasse LxBxH

2800 x 1650 x 2000 mm

Abmessungen Lx Ex H

1820 x 15580 x 2700 mm

Briuftogewicht mit Vernackting

1190 kg

Gawichl

8680 kg

Laserschneidmaschinen

& AMADS GmoH KC-Laserschncidmsschica 07 2061



TECHNISCHE DATEN

4.5 Strahlgangspiihlung

QAMADS ol RC-Lasarschnekimazchine 072009

Ultrafiffer Alphapsc 0015

| Modell
Medium Drickiuft
22me ik

Oruckluftbadarf (8 bar; 35° C)

Befriebsdruck min, & har / max. & bar
| Mediumtemperatur max. 35° C

Umgebungstemperalur min. 5°C / max. 40% C

SpannuingsVersorgung 230V /50 Hz

Packmasse LxBx H

ca, 800 x 350 x 1000 mim

Abmessungen L x B x H

580 x 312 x 874 mm

Transportgewicht

ca, 100 kg

Befriohsgewichit

ca. 90 kg

Lasarschneidmaschinen




STANDORT

DMADA

10

5

STANDORT

Der Standort solte den Angaben der belllegenden
Fundament- und Aufstellungspldne {Sishe Kap. 12.4,
WFundament- und Aufstellpldna™.) und den nationalen
Sicherheitsvorsehriftan entsprechen,

Cer Aufstallort mul folgende Eigenschafien besitzen:

[

Die Raumtermperaturwahrend des Betriehes mul
zwischen +15 und +35° C liegen, dis
Luitfeuchtigkeit soll weniger ala 75 % betragen,
{ ohne Taukondensierung ).

Cie Raumhdhe mud fUr Wartungsarbelten
mindestens 5 m betragen.

Bei der Wah! des Maschinenstandortes izt der
Platzbedarf des Transformators, des Kiihiblocks,
der Absauganlage und der Gasversorgung zu
bertcksichtigen,

Um die Anlage herum geniligend Platz fir das
Handhaben der Bleche { MNachsetzen } sowie fir
Wartungsarbeiten lassen. Im Wartungsbereich
dlrfen sich keine Sdulen oder Hindernisse
befinden (Siehe Kap. 12.4, | Fundament- und
Aufatellplgdne".).

Die Beleuchtung am Sfandort mull mindestens
500 Lux betragen (siehe auch
Arbeitsstattenverordnung). Grole Helligkeit fidhrt
zU kleinen Augenpupillen {Laserstreustrahlung).
Die Maschine darfnichtdirektem Sonnenlicht oder
dem Luftstrom der Klimaanlage ausgesetzt sain.
Staub- und Vibratiensentwicklung in der Nahe der
Anlage milssen vermieden werden, Der
Hallenboden mul abriebfest sein,

Die Anlage mul mindestens 10 m Abstand zu
anderen elektrischen Stérguellen wie
Schweillanlagen, HF- angeregte oder HF-
erzeugende Geradte haben.

Die Aufstelfidche mul fiir sine
Gewichtshelastung von min. 5000 kgim?®
ausgeiegt sain.

Cer Hallenboden mult weitestgehend eben sein
(Max. Hohendifferenz kleiner glelch 10 mm fir die
gesamte Aufstelifldche).

Die Aufstellfliche mull widerstandsfahig sein
gegen seismische Beschleunigung unter 0,05 G
(0,49 m/s®) Amplitude unter 5§ pm.

Der Aufstellort mufl frei von Lésungemittal-
démpfen zein, welche fiir dia Laserstrahlung zu
giner undurchdringlichen Gassperra werden
k&nnen,

Lasarschneidmaschinen

SAMADA, GmbH Al-LaS-rA-Lasarschnaidmeschinsr-02 2002
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FUNDAMENT

6 FUNDAMENT

Das Fundament der Laserschneidmaschine ist
entsprechend der Zeichnung (Siehe Kap. 12.4,
.Fundament- und Aufstellpléna".) vorzubereiten. Die
Ausflihrung des Fundaments { Beton, Eisen,
Flllmaterial ) geht zu Lasten des Kunden.

Folgende Voraussetzungen sind zu erfiillen, um einen
ginwandfreign Befrieb zu gewdhrleistan

*  Das Fundament mui fur eine Gewichtsbelastung
van min, 5000 kg/m? ausgelegt sein.

= DerHallenboden mulk weitestgehend eben sein
(Max, Héhendifferenz kleiner gleich 10 mm filr die
gesamte Aufstellfache),

*  Das Fundament mull widerzstandsféhig sein
gegen seismische Beschleunigung unter 0,05 G
{048 mis®} Amplitude unter 5 pm.

+  Starke Vibratlonsentwickiung in der Nahe der
Anlage mufl vermisden werden,

»  Mulk die Maschine jedoch neben anderen
Maschinen aufgestellt werden, die Vibrationen
erzeugen, wie 2.B. numerisch gesteuerten
Reveolverstanzmaschinen oder Scheren oder
verlauft eine Strale neben der Fabrik, dig von
schweren LKW befahren wird, milssen besondere
Malnahmen ergriffien werden:
Vibrationsdampfer bei den Maschinen
verwenden, die die Vibraticnen erzeugen.

Das Fundament der Laserschneidmaschine wia
im Fundamentplan gezeigt freischneiden.

*  Der Hallenboden mul abriebfest sein, um der
Staubentwicklung entgegen zu wirken.

Die im Lieferumfang enthaltenan Ankerbolzen,

Schrauben, Dibel und Unterlegplatten sind

antsprechend der Zeichnung (Sishe Kap, 12 .4,

~Fundament- und Aufstelipline”.) zu positionieren,

Der Reset-Fulschalter der Lichtschranke mui
aulterhalb des Sicherheitsbereiches auf dem Boden
befestigt werden.

Das Uberprifen der Statik, Schwingungsanalyse der
Aufstelifidehe und eventusll netwendige
schwingungsdampfende Malnahmen gehen zu
Lasten des Kunden.

Beif Nicht=Yerwandung eines Fundaments behdlt sich
AMADA GmbH vor, weitere Serviceleistungen - z.B.
arneute instaliation auf ein Fundament - dem Kunden
in Rechnung zu stellen!

Lazerschneldmaschinen

]
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7 ABLADEN

Die Lieferuna der Lasarschneidmaschine bestehiaus;

«  Laserschneldmaschine + Zubehér
+  CE Absicherung (Lichtechranke Typ 1)
+  Kilhlhlock
+ Absauganlage
Transformator
*  Strahlgangspihlung

4 Kollis AS10510 PC

Cie Vollstandigkeit der Lieferung priifen.

Bei Unvolistdndigkeit und/oder Beschadigung sofart
dem Spediteur und der AMADA GmbH schriftlich
[ Telefax ) Mitteilung machen,

Zum Abladen einen Kran mit ausreichendar
Tragfdhigkeit und entsprechende Hebezeuge
einsetzen. Das Anhéngen und Heben mui
entsprechend den folgenden Abbildungen erfolgen;
Stile beim Absetzen vermeiden. Die Anlagenteila
entsprechend den Hinweisschildem nicht mit Hebern
oder Gabelstaplern anheben, Bei Lagerung im Freien
die Lieferung var Frost, Hitze und Feuchtighkelt
schitzen.

LCW-301 8010

B AMADA GinbH  HC-Laserschraiamans shine LOW-30T530 o7 200
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ABLADEN
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Anhdngen der Maschine

ke L3 Ld

Gewicht und Masse L1, L2, L3, L4 und L5 Siehe Kap.
4, Technische Daten™.

Beim Heben des Ober- und Unterteils des
Lagersystems ist daraufzu achten das der Winkel "A”
60" nicht Obersteigt.

Das Anhdngen der anderan Bautelle der
Laserschneidaniage ist in den entsprechenden
Anleitungen der Hersteller beschrisben,

LCV-3075[01

13



INSTALLATION
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8

INSTALLATION

Die Laserschneidmaschine wird von AMADA GmbH
installiert. Veraussetzung zum Beginn der Installation
gind folgende Anschiisse:

Elektrischer Anschlulb 400 W £10% mit separatem
Hauptschaiter (Siehe Kap. 9.1, , Elekiro" ).
Luftanschilult min. B,5 bzw. & bar

(Siehe Kap. 9.2, Pnaumatik™.)

Gasversorgung { Lasergas, Schneldgase Ty, Ma)
(Siehe Kap, 9.4, ,Gase"))

Der Aufbau der Laseranlage erfolgt in mehreren
Phazen:

Positionieren der Maschine

Bevor die Masching auf ihre endgiiltige Pasition
gestellt wird, ist es notwendig, dis
Nivellierschrauben { M30 x 3.5 mm ) in die
Maschinenfllfe einzuschrauben, Danach ist die
Maschine auf dis Unterdagplatten [ 300 x 300 x 16
mm ) abzusetzen,

|

-
Gewicht und Masse L1, L2, L3, L4 und L5 (Sieha
Kap. 4, ., Tachnische Daten”.)

14

LCW-30153111

QAMADY GrBH  KC-Lassmchnakdmaschine L
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INSTALLATION

Strom-, Luft- und Gasanschiul}

Der Anschliuld der Strom -, Luft - und
Gagversorgung und die bendtigten Materialien
wie Kabel, Schlduche, Rohre und Druskminderer
gehdren nicht zum Lisferumfang der
Laserschneidanlage und gehen zu Lasten des
Kunden (Sishe Kap. 5, ,.Anschlissa"),

Maschine und Rescnator justieren
Durchfiihrung durch AMADA-Techniker.
Anlage befestigen

Durchfithrung durch AMADA-Techniker, Bel
“Werwandung sines Fundaments sind Ankerbolzen
im Lieferumfang enthalten.

EelNicht-Verwendung eines Fundaments sind die
Befestigungsmaterialian, wie z.B. Diibal bzw.
Klebeanker entsprechand vom Kunden
bereitzustellen,

Strahlachse justieren
Durchfiihrung durch AMADA-Techniker.
Maschinenfunktionan testen

Curchfihrung durch AMADA-Techniker und
spitere Abnahme mit dem Kunden.

Bedienungspersanal einweizen
Durchfihrung durch AMADA-Techniker,

LCV-3015R01

18



ANSCHLUSSE

QMADA_

9 ANSCHLUSSE

8.1 Elektro

Die Aufsteliung beim Kunden muf® entsprachend den
Gegebenheltan des Aufstellungsories erfolgen,
deshalb sind dle Zulsitungen nicht im Lieferumfang
enthalten.

Yom Kunden sind die Zuleitungen zu Transfarmater,
Kihibieck und Absauganlage, sowia die Leitungen
vom Transformator zu den Verbrauchern wie
Rescnator und Steusrung, bereitzustellen;
spatestans fir den zweiten Tag der Installation st &in
Elektrofachmann zu beauftragen,

Fir den Netzanschlull ist ein Hauptschalter
vorzusehen, damit die Laserschneidanlage vom Netz
genammen und der Transformator abgeschaltat
werden kann.

_Bei Spannungschwankungen groBer als + 10% sollte
ein Spannungsstabilisator, der entsprechend den
vorher ermittelten Spannungsspitzen gewdhlt wird,
verwendet werden.

Fir die Zuleitungen mull ein Qzon-
widerstandsfahiges Kabel in folgenden Dimensionen
venvendet weardan:

z.B. SIEMENS CZOFLEX HOTRM-F

16

Laserschneidmaschingn

S AMALDS Grhi Wo-Lassnschresdmaschine 07 7001
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ANSCHL{SSE

Prinspachaltbild
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Anlagentrennschalter mit Absicherung
Transformeatarerdung

Sicherungen Transformatorzuleitung (Siehe Kap, 4.3, | Transtermator”.)
Transformatorzuleitung

Leitungsabsicherung Sekundérseits
Leitungeabzicheruny Sekundérseite
Zuleltung vom Transformator zum Resonator
Zulaitung vom Transformator zur NG
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10 Absicherung Zuleitung Kihlblock (Siehe Kap. 4.2, , Kihblock".)

11 Kihiblock

12 Absicherung Zuleitung Absauganiage (Siehe Kap. 4.4, Absauganiage”.)

13 Absauganlags

14 Absicherung Zuleitung Zubehar

15 Zubehdr

Die einschldgigen Normen und Vorschriften fiir
Auslegung (Lange, Querschnitt, Kabelgualitst etc.)
und Installation vor Ort sind verbindlich und in jedem
Fall zu baricksichtigen.

An den Ubergabestellen (Elektroanschiisse der
Komponenten und Geréte) milssen die gefordarten
Leistungen vorhandan sein

{Siehe Kap. 4, ,technische Daten" ).

Die Kabellangen sind vom jeweiligen Aufstellungsort
abhangig.

DerMindestquerschnitt der Transformatarardung darf
nicht geringer sein als der Mindestquerschnitt der
Zuleltung vom Transformator zum Resonator
(zusdtzlicher Potentialausglaich, Erdung).

Die Phasenkempensation ist netzabhingig und mui
vor Ot kundenseitig ermittelt werden.

Laserschneldriaschinen
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9.2 Prneumatik

8.2.1 Allgemeln

Die Laserschneidanlage bendtigt Druckluftgualitat
entsprechend der Klasse 2 (Reststaub und Olgehalt)
rach |50 8573-1

Restdlgehalt: 0,02 mg/m?
feste Rlckstande: < 25 um Parikelgréle
Taupunkt: s

{ Kaltetrockner ist Voraussetzung)
fior folgende Anwendungen:;

- Betrieb der Spannklammem

- Betrieb der Teileklappe

- Abreinigung der Filterelamente
- Strahlgangsplhlung

- Wartung

Damit diese Spezifikationan erfillt werden kénnen
sind spezielle Vorfilter unbedingt erfarderlich. Hierzu
hietet AMADA GmbH entsprechendes Zubshar an.

Jeder der 0.g. Druckluftanschiisse ist flir einen
Schlauchinnendurchmesser von 1/2" varbereitet.

8.2.2 Aufbersitung Druckiuft

Wird Druckluft nicht als Schneidgas bendtigt, bieten
wir folgende Drucklufifilter-Regeleinheiten zur
Maschinenversorgung an.

Varfilter

+  AMADA AIR Filter Typ AMF 0002 PN 16
Artikel Nr.: 48 AMFOD09PN16

«  BSP-Gewindeanschlull R %"
Incl. Econometer, autom. Kondensatableiter

= 2 Anschllsse R % " flir : Maschinenversorgung,
Absaugung.

«  Druckregelventil R 14"
+  Wandhalter

Kéltetrockner

Zur Druckiufttrocknung auf einen Drucktaupunkt ven
3* C entsprechend SO 8573-1 bieten wir wie foigtan.

- AMADA DRYER Typ SDB 0100
Artikel Mr.; 48 SDBEO100

«  BSP-Gewindeanschiu@ R 1"

+  Kiltemittel R 134 a

= Luftgekihit

» Optische Taupunkikontrolie

= Drucktaupunkt +3° C

Bei Verwendung dieser Kompeonenten kann die
Maschine nicht mit Schneid-Oruckiuft betriehen
werden.

18
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B.2.3 Aufbereitung Druckiuft und Schneid-
I'x Druckluft

é.gi Verwendung van Druckluft als Schneidgas ist der
Diuckluftanschlu® fir einen {
Schlauchinnendurchmesser von 3/8" vorbateitet.

Vn;'ﬁlter

Wird\Druekluft als Schneidgas bendtigt bisten wir
folgende Druckluftfilter-Regeleinheiten zur
Aufpeteitung der Druckluft und Schneld-Druckluft an.

. AMADA AIR Fiter Typ AMF 0036 PN 16
Artikel Nr.: 48 AMFO036PN16 |

- BSP.Gewindeanschiuft R 1 %/
Incl. Econometer, autom. Kondensatableiter

* 3 Anschlisse R1 " aufR % " fur:
Masdﬂnenversnrung. Absaigung, Schneid-
Druckiaft. F

. Dmckngga!».rentiFR 1% ¢

- Wandhalter !

il

y
Kiltetro ::krlalll'l,l

\ ficors
Zur Drucklufitrocknung auf einen Drucktaupunkt von
ind 6 entsprecheh{d 150 8573-1 bieten wir wie folgt an,

. AMADA DRYER Typ ABSD 0175
Artikel Nr.; 4BWBBESD017S

+ BSP-GewindeanschluB R 1"
- Kaltemnittel R 134 a

- Luftgekohit |

- Optische Taupunktkontrolle

*  Drucktaupunkt +E|'»f' Cc
|
|

4

Druckerh&h ung%tatldﬁ

Kann der erhithte Druck mijt dem vorhandenen
Kumpressgr nicht erreicht werden, bieten wir eine
Druckerhdhungsstation auf X 12 bar an:

. Dm?l';:arhﬁhungsstatinn ADA Typ APL 40
Artikel Nr.: 48 APL40

-+ BSP-Gewindeanschiufy \

. J.._-Uﬁknntrnllﬁinri:htung \

» 40 |-Speicher ,

| Kantrolimanemeter flir Spelchaiqdmck

{ Speicherentspannungsventil

= Abspermventi vor dem Drud:ahga‘r!g

Bai einem Eingangsdruck = 8 bar ist ain
A Druckminderar vorzuschalten, da

ansonsten das Sicherhaitsvenlil der

Cruekerhdhiungssiation ansprcht,

Lagerschneidmaschinen
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Waeiterflhrende Informationan finden Sie in unseram
Angehot zu den entsprechenden Maschinen.

20

Laserschneidmaschinen

DAMADA GmbH  Lasarschrmidmadching 07,2002



TAMADS GmbH  Laserschnadmaschine 072004

OMADA

ANSCHLUSSE

8.3 Kiihlwasser

Das im geschlossenen Kihlkreislauf der Anlage
verwendete Kihlwasser wird zum Kihien des
Resonators und der Umlenkspiegel benutzt,

Der Tank des Kihlblocks wird mit einem Schiauch
befillt.

Je nach Wasserqualitadt wird beim Befiillen sine
Entsalzerpatrone {behmpur@") varwendet.

Dadureh ergibt sich fiir das Kihimittel folgende
Spezifikation bei 25°C:

*+ Entionisiertes Wasser ( kein destilliertes Wasser)

*  Hérte 0
«  pH-Wart 8,0 bis 8,0 (bei 25°C)
= Lejtwert des Kohimitiels = 200 psfom
«  Chlgridionen CI" . < 20 ppm
= Sulfationen S0, < 50 ppm
»  Calciumearbonat CaGOy = 50 ppm
*+ Elsen Fe < 0,3 pprn
+  Schwefelionen 8°H keine
«  Ammeniumionen NH,_ < 0.3 ppm
= Siliclumdioxid Si0, <30 ppm

+  Beimischung von Antikorrosionsadditiv
Fillmenge (Siehe Kap. 4.2,  Kihlolock".)

Die FOllmenge ist auch von der Distanz zwischen
Kihlblock und Resonator abhéngig. Je nach Distanz
millssen ca. 30 bis 50| Kihlwasser zusitzlich eingefiilit
werden.

JenachWassergualitdt mlissen dem Kihiwasserewt!.
Additive beigemischt werden,

AMADA GrmbH verwendet das Additiv - Varidos AP 2,
Fa. Schilling Chemie, gegen Korrosion in elnem
Mischungsverhdltnis von 1,0%,

Die Qualitdt des Kihimittels muf regelmahig
kontrolliert werden; insbesondere auf Algenbildung
achten.

Zur Vermeidung der Algenbildung =oll gin
Antibaktarizid eingesetzt werden. AMADA GmbH
werwendet das Antibakterizid Varicid T, Fa. Schilling
Chemie, gegen Algenbildung in einem
Mischungsverhiltnis von 0,4 %.

Das Kihimittel mul halbjahrlich im 1 Schichthetrieb,
mindestans jedoch alle 1.000 Betriebestunden,
gewechselt werden. Die Wechselintervalle miissen
gingehalten werden.

Ein Dauer-Entionisierer darf bei Verwendung ven
Varicid T nicht benutzt werden,

Fir Wartungsarbeiten soilte in der Nihe des
Kihlerblocks eine Wasservarsorgung und eln
Abwasserkanal oder eine weitere Ableitung fiir das
Abwasser in die Kanalisation vorgesehen sein.

Dig drtlichen Abwassearrichtinien fir Indirekt-Einleiter
sind zu beachien!

Lagerschreidmaschinen
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Bei der Verwendung eines Additivs sind die auf dem
Produkfetikett angegehenen Gefahrenhinweise und
Sicherheitshastimmungen sowie das
DIMN-Sicherheitsdatenblatt zu beachten!

2 x 10 m Kihlwasserschlduche sind im Lieferumfang
der Maschine enthaltan.

22
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9.4 Gase

Die Gasversorgung der Laserschneidanlage |st nicht
im Lieferumfang enthalten. Damit entsprechend dan
drtlichen Gegebenheiten die Gasversorgung von
Gasflasche, -blndel oder -tankanlage zu der
Entnahmestells, dan drilichen
Slcherheitsbestimmungen entspricht, sollte die
Gasinstallaticn in Absprache mit einem
Gasversorgungsunternehmen durchgefihet warden.

Zu Beginn der Installation fir die folgenden Gaze
geeignete Druckminderer mit Schlauch-,
Rohrleitungs-, Schraub -, Steck - und
Nippelverbindungen bereitstellen, die den
Anforderungen dieser Anleitung entsprachen.

9.4.1 Lasergas
Lasergasanschiul

Der Lasargasanschlull wird von AMADA
vorgenommen, Er ermdglicht die Erzeugung des
Laserstrahis im Resonator. Das Lasergasgemisch
wird zum Betriel und wahrend der Installation zum
Justieren der Laseranlage bendtigt und muft deshalb
var Beginn der Installation zur Verfllgung stehen.

Flazchendruckminderer:
et oder zweistufig in
Reinstgastechnik mit
Splhlanschlulk und

absparrbarem Ausgang.
Ausgangsdruck:

max, 4 bar

{ Einatelldruck 2 4 0,5 bar )
Durchflui:

max. 12 m*fh

Eingangsdruckanschiul:
in der BRD nach DIN 477,
entsprechend der Gasart oder
dem Flaschengewinda,

Ausgangsdruckanschlul;
Klemmringverschraubung
(SVWAGELOK) for
Kunststoffschlauch,

Ein entzprachender Kunststoffschlauch @ 10 mm st
im Lieferumfang der Maschine enthalten { L&ngs 7 m ).

Schnellanschliiisse, Schlauchtiillen und
Kupferrohr difrfen fiir Lasergas NICHT
verwendet werden |

Laserschneidmaschinen
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Lasergasgemisch

Das Lasergas wird als 3 Gasegemisch in einer

Flasche bendtigt.

Das Mischungsverhélinis betragt;

CO,: 5% +0,25%
He :40% £ 2,00 %

Mo 155 % £2,75% (ausgleichend)
Reinheit der Mischgase min. 4,0 {89 88) oder bagser,

Miax. Verunreinigung:

Kahlenwassarstoffe
{ CpHm ) <1 ppm

Waszserdampf { H.C ) = & ppm

Die Gashersteller liefern das 3 Gasegemisch unter

folgenden Bezeichnungen:

+  AGA: LASERMIX 25
« AR LIQUIDE: LASAL 83

+  AIR PROPUCTS: Lasergasgemisch far Fanuc
Laser 5% CO; /[ 40% He / 55% N,

«  LINDE: LASPUR 216

« WESTFALEN AG: Lasergas 2
Gasversorgungsunternehmen (Siehe Kap, 12.2)

9.4.2 Schneidgas

Sauerstoffanschiull und Sauerstoff

Die Schneldgase dienen zur Unterstiitzung des

Schneidvorganges,
Druckminderer Sauerstoff:
Ausgangsdruck: max. 10 bar
DOurshflul: 38 m¥h

Eingangsdruckansschlul:

in der BRD nach CIN 477,

entsprechend

Ausgangsdruckanschlul:
Schlauchtille

der Gasart.

9 mm

Aussen oder @3/8" Aussen.

Schreidgas Anschlulz an der Maschine;

Schiauchtille

&9 mm Aussen

oder @ 3/8"Aussan,

Reinhelt des Schneidsauesrstoffs:

min. 3.5 (99,95) oder basser
z.B, 5.0 (89,998)

feste Rilckstande:; <25 pm Parfikelgrdfie
{Biehe "Filter fir Saverstoff und Sticksteff" guf

Seite 25.)
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Bei WVerwendung von Edelstahl- oder
Kupferrohrleitungen muf ein Innendurchmesser von
min. 15 mm und einer Druckfestigkeit von 17 bar
gewahrisistet sein (Vermerk auf Zeichnung).

Stickstoffanschlul und Stickstoff
Druckminderar Stickstoff

Ausgangsdruck:  max, 30 bar
Durchfluf: min, 280 Nm*h

Eingangsdruckansechluf:
in der BRD nach DIN 477,
entsprechend der Gagari.

Ausgangsdruckanschluf:
Entsprechend den
Verschriften

Schneidgas Anschiull an der Maschina:
172" Innangewinde.

Reinheit des Schneidstickstoffs:
Ny 3.5 (99,95) oder besser
z.B. 5.0 (85,9593),

feste Rickstdnde: < 25 um Partikelgrifie
(Siehe "Filter fOr Sauerstoff und Stickstof” auf
Selte 25.)

Bei Verwendung von Edelstahl- oder
Kupferrohrieitungen mul ein Innendurchmesser von
rmin. 15 mm und einer Druckfestigkelt von 32 bar
gewahrleistet sein (Mermerk auf Zeichnung).

Filter fiir Sauerstoff und Stickstoff

Fir einen sicheren Betrieb der Laseranlage ist es
notwendig rost- und schmutzfrele Schneidgase zu
verwendean,

Zum Lieferumfang der Laserschneidmaschine gehbrt
ein kompletter Filtersatz for Lufi, Cs und Na.

Weiterfilhrende Informationen finden Sie in unserem
Angebot zu dementsprechenden Maschinen.

Wenn keine Original-AMADA-Filter singesetzt
werden, so missen die Ersatzfilter zumindest
baugleich sein.

Lasarschnadmaschinan
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SCHALLPEGEL
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Al ARBEITSPLATZ:

Angaben zur Lirmemission nach Maschinenrichtlinie 89/382

Ly e =556 dBA max. Geschwindigkeit X- und ¥-Achse
La e = 67,8 dBA" MWormalbetrieh mit Stahlblech

Ly eq = 76,1 dBA* Narmalbetrigh mit Aluminivmblech

Le spizenwert < 130 dBL

Messungen nach Norm 150 8500,
Die Angaben zur L&rmemission basieren auf Messungen entsprachend Act B2767, Abschnitt 1.7.4 Anhang 1.

*Zyklus durchgefihrt mit ausgeschalteter Staubabsaugung. Mikro 1,60 m vom Boden entfernt.

Stahlblech St 37

Aluminiumblech Al Mg 3

Elechdicke 2,3 mm Esller.:.hﬂlcke 3 mm o
Abmessungen 1250 x 2506 mn‘; Abmessungen 1_D£10 ¥ 1000 mm
Schneidgeschwindigkelt | 1,2 mimin Schneidgeschwindigkeit | 0,6 m/min

Laserleistung 1500 W Laserleir;uﬁg 1500 W

L;;érgasdruck ' 0,1 MPa 1 bar}_ Lasergasdruck 0.8 MPa (8 bar)

Empfohlene MaBnahmen zur Herabsetzung der Larmbelastung

Auch wenn der Arbeitshereich durch die WVerkleldung isoliert ist, hdngt der von der Maschine abgegebene

Schallpegel stark von den Installationsbedingungen und der Umgebung, der Stérke und der Art der bearbeiteten
Materalien, der Entfernung der Peripherieaniagen (Absauganlage, Kihlblock) und vor allem von den Durchsatzen
und den Dricken des verwendeten Schneidgases ab.

Je nach der Gestaliung des Standorts kann es notwendig sein, technische Hilfsmittel zur Herabsetzung des Larms
oder zur Organisation der Arbeit einzusetzen, um die benachbarten Arbeitsplatze zu schiitzen.

Anordnung der Arbeitspldtze in griiRerer Entfernung, Abschirmung, skustische Aufbersitung der Wande des
Raums, Verkiirzung der Zeit in der das Bedienpersonal dem Lirm ausgesetzt ist.

Tragen Sie in jedem Fall einen zugelassenen individuellen Gehrschutz.
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12 ANHANG

12 Ausbildung zum
Laserschutzbeaufiragten

Viele Berufsgenossenschafien bieten die kostenlose
Ausbildung zum Laserschutzbeauftragten nach
VEG 93 mehrmalz jahrich an,

Fragen Sie lhren zustdndigen Teshnischen
Aufsichtsbeamten.

12.2 Gaglieferanten

+  AGA Gas GmbH

*  Air Liguide GmbH

= Linde AG

*  Air Products GmbH
«  Westfalen AG

12.3 Zubehor
SWAGELOK-Verschraubung:

E.ES.T. Venti + Fitting GmbH
41564 Kaarst

Tel. 02131-605064

Fax. 02131-666523

www . swagelok.com

POLY-FLO PE Schlauch:

Barger GmbkH
71229 Leonberg
Tel O7152-84580
Fax. 07152-945858

Laserschutzprodukte:

Laser Vision GmbH
8130 Forchheim
Tel. D9191-72070
Fax, 09191-66913
W Vg, com

Laserschneidmaschinen
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Fundament- und Aufstellpline

12.4

Laserschneidmaschine LCV-30150111

mit AS 10510 PC
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Transformator TG 515
Hauptschalter
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Typ | Lefstung Abmessungen { in mm ) Gewicht
KvA I B H d e f il
TG 515 70 1030 | 760 770 | 540 500 | 15x11 | ca 300
Abb. 11-6
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O MADA CHECKLISTE

13 KUNDENSEITIG ZU
ERBRINGENDE LEISTUNGEN
(CHECKLISTE)

Fir eine reibungslose installation, bitten wir Sie die nachfolgend aufgefiihrien Voraussetzungen, die kunden-
seftig erbracht werden missen, anhand dieser Checkliste und der Installationsverbereitungsanieitung (IVA) 2u
kontrollieran.

O Anlieferung
Prifen Sie, das ausreichend frele und befestigte Anfahrtsmbglichkeiten fir das Trangperifahrzeug vorhanden
sirid.

O Transportweg [ Transporthilfsmittel
Prifen Sle, Tordffnungen, Sturzhiihen usw. und ob geslgnete Transporthifemittel (Kran, Gabelstaplar)
vorhanden sind. Sfehe Kap. 7., Abladen”

1 Bodenbeschaffenheit
Prifen Sie Bodengualitét, Ebenheit usw. Sighe Kap. 6, ,.,Fundament”

1 Aufstellort
Der Aufstellort mull eine geschlossene, beheizbare und filr den Betrieb der Anlage genshmigte Halle sein.
Priifen Sie das ausreichend Platz vorhanden ist und die Klimabedingungan (Raumtemperatur, Sonneneinst-
rahlung usw.} erfllit werden, Der Aufstellort muf bei Installationsbeginn besenrein sein.
Siehe Kap. 5, ,,Standort”

O Stromanschiul
Sorgan Sie dafir das ein geeigneter Stromanschiul am Aufstellort vorhanden ist und heachten Sie das fir
den Anschlull Transformator — Resonator und NC-Steusrung ozonwiderstandsfahiges Kabel verwendet wer-
den mull. Sighe Kap. 9.1, Elsktra”

O DruckluftanschluB
Sorgen Sie dafir das ein gesigneter Cruckluftanschiu, inkl. Verfilter, Druckregler, Anschlufleitungen usw.
am Aufstellort vaorhanden ist.

Siehe Kap. 8.2, , Pneumalik"
1 Wasseranschluf
Kein Festanschiull erforderlich. Die Beflllung des Kdhiblocks kann mittals Schlauch erfolgen. Fir Wartung-

sarbeiten empfiehlt es sich einen Wasserabflul? in der Nahe der Maschine vorzusehen.
Sighe Kap, 9.3, , Kihlwasser”
O Gasanschluf
Sorgen Sie daflr das Laser- und Schneidgas, inkl. entsprechendar Druckminderer und Anschlullieitungen bis
zum Maschinenaufztellort, zur Verfogung steht. Siefie Kap. 8.4, ,,Gase”
1 Personal
Bestimmen Sie einen Laserschutzbeauffragten und stellen Sie Personal zur Einweisung bereit,
Sighe Kap. 12,1, , Ausbildung zum Laserschufzbeauftragten™
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