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Vorwort
Sehr geehrter Kunde,

vielen Dank, dass Sie sich fir eine Laserbearbeitungsmaschine ,,Perforex LC*
aus unserem Hause entschieden haben!

Viel Erfolg winscht Ihnen

lhre
Rittal GmbH & Co. KG

Rittal GmbH & Co. KG
Auf dem Stitzelberg

35745 Herborn
Germany

Tel.: +49(0)2772 505-0
Fax: +49(0)2772 505-2319

E-Mail: info@rittal.de
www.rittal.de

Vertrieb
ras-info@rittal.de
+49(0)2772 505-2562 oder -2077

Service

service@yrittal.de

+49(0)2772 505-1855

Wir stehen Ihnen zu technischen Fragen rund um unser Produktspektrum zur

Verflgung.
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1 Hinweise zur Dokumentation

1.1 CE-Kennzeichnung

Rittal bestatigt die Konformitat der Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
zur EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG. Eine entsprechende Konformitatser-
klarung wurde ausgestellt, sie befindet sich in der Gesamtdokumentation zur
Laserbearbeitungsmaschine.

C€

1.2 Aufbewahrung der Unterlagen

Die Betriebsanleitung sowie alle mitgeltenden Unterlagen sind ein integraler
Bestandteil des Produkts. Sie mussen den mit der Maschine befassten Perso-
nen ausgehandigt werden und missen stets griffoereit und fur das Bedie-
nungs- und Wartungspersonal jederzeit verfugbar sein!

1.3 Symbole in dieser Betriebsanleitung
Folgende Symbole finden Sie in dieser Dokumentation:

A Gefahr!
Gefahrliche Situation, die bei Nichtbeachtung des Hinwei-
ses unmittelbar zu Tod oder schwerer Verletzung fiihrt.

Warnung!

Gefahrliche Situation, die bei Nichtbeachtung des Hinwei-
ses unmittelbar zu Tod oder schwerer Verletzung fiihren
kann.

ﬁ Vorsicht!
Gefahrliche Situation, die bei Nichtbeachtung des Hinwei-
ses zu (leichten) Verletzungen fiihren kann.

(7 Hinweis:
Kennzeichnung von Situationen, die zu Sachschéaden fuhren kén-
nen.

m Dieses Symbol kennzeichnet einen ,,Aktionspunkt” und zeigt an, dass Sie
eine Handlung bzw. einen Arbeitsschritt durchfihren sollen.

1.4 Mitgeltende Unterlagen

Neben der vorliegenden Betriebsanleitung gehdren zur Gesamtdokumentation
lhres Perforex LC Lasercenter der Dokumentationsordner mit den Einzelbe-
triebsanleitungen der eingesetzten Komponenten, Modifikationen und Zusatz-
ausstattung, wie z. B.:

— Kompressor

— Filteranlage

— Steuerungseinheit der Filteranlage

— Steuerschrank

— Anleitung Werkstattprogrammierung

— Aufstellplane

— Diverse Beiblatter

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC



2 Sicherheitshinweise

2.1 Allgemein giiltige Sicherheitshinweise

Bitte beachten Sie die nachfolgenden allgemeinen Sicherheitshinweise bei In-

stallation und Betrieb der Perforex LC:

— Bitte beachten Sie auBer diesen allgemeinen Sicherheitshinweisen unbedingt
auch die spezifischen Sicherheitshinweise, im Zusammenhang mit den in den
folgenden Kapiteln aufgefuhrten Tatigkeiten!

— Die Montage, Installation und Inbetriebnahme der Perforex LC darf nur durch
Rittal oder von durch Rittal beauftragtes Fachpersonal erfolgen.

— Die Bedienung und Wartung der Perforex LC darf nur durch ausgebildetes
Fachpersonal erfolgen.

— Die Perforex LC ist als Einzelarbeitsplatz ausgelegt, es darf jeweils nur eine
Bedienperson an der Maschine hantieren.

— Besteht die Gefahr, dass z. B. beim Beladen der Maschine durch eine Be-
dienperson die zuldssigen Hochstgewichte Uberschritten werden, so missen
entsprechende Hilfsmittel (Transportgerate, Hebezeuge) verwendet werden.

— Bitte beachten Sie die zur Elektroinstallation guiltigen Vorschriften des Lan-
des, in dem die Perforex LC installiert und betrieben wird sowie dessen na-
tionale Vorschriften zur Unfallverhitung. Bitte beachten Sie auBerdem be-
triebsinterne Vorschriften wie Arbeits-, Betriebs- und Sicherheitsvorschriften!

— Verwenden Sie im Zusammenhang mit der Perforex LC ausschlieBlich origi-
nal Rittal oder von Rittal empfohlene Produkte.

— Nehmen Sie an der Perforex LC keine Anderungen vor, die nicht in dieser
oder in den mitgeltenden Betriebsanleitungen beschrieben sind.

— Die Betriebssicherheit der Perforex LC ist nur bei bestimmungsgeméaBer Ver-
wendung gewahrleistet. Die technischen Daten und angegebenen Grenz-
werte durfen auf keinen Fall Uberschritten werden.

— Das Betreiben des Systems in direktem Kontakt mit Wasser, aggressiven
Stoffen oder entziindlichen Gasen und Dampfen ist untersagt.

— Jede Person, die sich mit der Bedienung oder der Wartung der Perforex LC
befasst, muss die komplette Betriebsanleitung gelesen und verstanden ha-
ben.

— Die in dieser Betriebsanleitung angegebenen Ausschaltprozeduren sind zu
beachten.

— Es ist jede Arbeitsweise zu unterlassen, die die Sicherheit des Bedieners und
der Perforex LC beeintrachtigt.

— Eigenméchtige Umbauten und Verdnderungen, die die Sicherheit von bedie-
nenden Personen und der Perforex LC beeintrachtigen kénnen, sind verbo-
ten.

— Kundenseitige Anderungen an der Steuerung, Software und Hardware sind
nur nach Absprache mit -Rittal gestattet. Durch unerlaubte Anderungen er-
lischt die Gewahrleistung.

— Samtliche Projektunterlagen dirfen nicht an Dritte weitergegeben werden.

— Beim Betreten der Laserschutzkabine sind die Turen offen zu halten, um ein
versehentliches Anfahren der Perforex LC auszuschlieBen.

— Die Medienversorgung (z. B. Druckluftzufuhr) ist gem&B den Informationen
aus dieser Betriebsanleitung auszufihren.

2.2 Pflichten des Betreibers

— Der Betreiber ist verpflichtet, die Perforex LC immer in einwandfreiem Zu-
stand zu betreiben.

— Dem Betreiber der Perforex LC wird empfohlen, sich von allen bedienenden
Personen schriftlich bestatigen zu lassen, dass sie die komplette Betriebsan-
leitung gelesen und verstanden haben.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC



— Der Betreiber ist verpflichtet, jede Bedienperson auf Gefahrenquellen auf-
merksam zu machen, die beim Arbeiten an der Perforex LC entstehen kén-
nen.

— Der Betreiber ist verpflichtet, nicht-autorisierten Personen den Zugang zur
Perforex LC zu verwehren. Dazu gehort mdglicherweise die Einrichtung einer
dauerhaften Zugangsbeschrankung.

— Darliber hinaus ist der Betreiber verpflichtet, eine Betriebsanweisung zu er-
stellen und am Arbeitsplatz auszuh&ngen. Diese Betriebsanweisung sollte
sich am Arbeitsschutzgesetz orientieren und muss zusatzlich wenigstens die
folgenden Passagen enthalten:

— Arbeiten an elektrischen Einrichtungen durfen nur von Elektrofachkraften
durchgeflhrt werden.

— Bei allen Arbeiten an den elektrischen Einrichtungen der Perforex LC ist der
Hauptschalter von dem betrieblichen, fachlich zustandigen Vorgesetzten
auszuschalten und gegen Wiedereinschalten mit einem Schloss zu sichern.
Der SchlUssel wird abgezogen und mitgefuhrt.

— Nach Beendigung der Arbeiten und vor dem Wiedereinschalten der Span-
nung vergewissert sich der verantwortliche Vorgesetzte, dass dies ohne Ge-
fahrdung von Personen oder Einrichtungen mdglich ist. Vor dem Einschalten
muss eine rechtzeitige und deutliche Warnung an alle Beteiligten gegeben
werden.

— Der Betrieb der Perforex LC ist nur dann gestattet, wenn das Personal die
vorgeschriebene persdnliche Schutzausristung benutzt. Dies gilt insbeson-
dere auch bei Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten.

2.3 Bedien- und Fachpersonal

Die Perforex LC ist nach dem aktuellen Stand der Technik gebaut und be-

triebssicher. Von der Perforex LC kénnen dennoch Gefahren ausgehen, wenn

sie von unausgebildetem Personal unsachgemanB oder zu nicht bestimmungs-
gemaBem Gebrauch eingesetzt wird.

— Die Montage, Installation und Inbetriebnahme der Perforex LC darf nur durch
Rittal oder von durch Rittal beauftragtem Fachpersonal erfolgen.

— Die Bedienung und Wartung der Perforex LC darf nur durch ausgebildetes
und durch den Rittal Service unterwiesenes Fachpersonal erfolgen.

— Das Bedienpersonal ist mit dem zu bearbeitenden Werkstoff und den sich
daraus ergebenden Gefahrdungen vertraut.

— Das Bedienpersonal wird in regelmaBigen Schulungen auf die Notwendigkeit
des Tragens der persdnlichen Schutzausristung hingewiesen. Dabei wird
auch dartber informiert, dass das Arbeiten ohne Schutzausristung zu ernst-
haften und auch bleibenden Gesundheitsschaden fihren kann.

— Die Vergabe von Zugangsberechtigungen fur Installations-, Inbetriebnahme-,
Betriebs- und Instandhaltungsarbeiten muss klar festgelegt und eingehalten
werden, damit unter dem Aspekt der Sicherheit keine unklaren Kompetenzen
auftreten. Grundvoraussetzung flr bedienende Personen ist der sichere Um-
gang und die Erfahrung mit modernen Personal Computern und dem ver-
wendeten Betriebssystem.

— Der Betreiber und jede bedienende Person sind verpflichtet am Arbeitsplatz,
in der Arbeitsumgebung und den angrenzenden Verkehrswegen fur Ordnung
und Sauberkeit zu sorgen.

2.4 Hinweise zu Lasersicherheit

Durch die Laserschutzkabine der Perforex LC wird der Grenzwert der zugangli-
chen Strahlung (GZS) auf die Klasse 1 reduziert.

Im Inneren der Laserschutzkabine wird die Bearbeitung durch einen Laser der
Klasse 4 durchgefuhrt.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC 7



— Bei Lasern der Klasse 4 ist sowohl die direkte Strahlung als auch indirekte
Streustrahlung gefahrlich und kann Verletzungen von Haut und Augen verur-
sachen.

— Bei Laser der Klasse 4 besteht dartiber hinaus bei unsachgeméaBer Anwen-
dung eine Brand- und Explosionsgefahr, wenn die Strahlung auf entspre-
chend brennbare Materialien trifft.

— Esist in der Verantwortung des Bedieners, erforderliche VorsichtsmaBnah-
men zu ergreifen, die eine Entziindung oder Explosion von Material durch
den Laserstrahl sicher ausschlieBen.

Daher mussen insbesondere die folgenden Sicherheitshinweise beachtet wer-

den:

m Betreiben Sie die Maschine niemals bei gedffneter oder fehlender Laser-
schutzkabine.

m Starten Sie niemals eine Bearbeitung, wenn sich im Inneren der Laserschutz-
kabine Lebewesen befinden.

m Bauen Sie niemals den Laser um und zerlegen oder manipulieren Sie ihn
nicht.

m Uberbriicken Sie niemals den Tirendschalter der Laserschutzkabine.

Besondere VorsichtsmaBnahmen missen bei der Ausflihnrung der Perforex LC
mit oben offener Laserschutzkabine fir den Bereich oberhalb der Perforex LC
getroffen werden. Kénnen diese Punkte nicht zu jedem Zeitpunkt sicher ge-
wahrleistet werden, muss die Laserschutzkabine mit dem optionalen Dach
ausgerustet werden.

m Stellen Sie sicher, dass sich oberhalb der Perforex LC keine spiegelnden
Oberflachen befinden, die zu einer Reflektion des Laserstrahls flihren kdn-
nen.

m Stellen Sie sicher, dass sich oberhalb der Perforex LC keine Laufwege befin-
den, Uber die ein direkter Einblick in den Innenraum der Laserschutzkabine
und somit direkt auf den Laserstrahl bzw. eine am Werkstlck gespiegelte
Strahlung méglich ist. Ist der Einblick von oben in die Perforex LC oder eine
Reflektion der Strahlung auBerhalb der Schutzkabine mdglich, ist zwingend
ein Dach zu installieren.

m Sind Arbeiten oberhalb der Perforex LC notwendig, darf die Maschine fUr die
Dauer dieser Arbeiten nicht betrieben werden.

Weitere Gefahren ergeben sich bei der Bearbeitung nicht-bestimmungsgema-

Ber Materialien (vgl. Abschnitt 8.2 ,Bestimmungsgeméie Materialien):

m Flhren Sie niemals Bearbeitungen an Materialien durch, die nicht in dieser
Betriebsanleitung aufgelisteten sind.

m Flihren Sie niemals Bearbeitungen an Materialien mit abweichenden Material-
starken oder Abmessungen durch.

2.5 Personliche Schutzausriistung

Das Bedien- und Wartungspersonal muss die personliche Schutzausristung

bei allen Arbeiten an der Perforex LC tragen. Die personliche Schutzausristung

umfasst wenigstens die folgenden Bestandteile:

- Sicherheitsarbeitsschuhe: bei jeder Arbeit an der Maschine

- Handschuhe: Beim Beladen und Entladen des Tischs

— Schutzbrille: Bei Arbeiten an der Ventilinsel wie dem Tausch des Schneidga-
ses

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC



— Gehdrschutz: Bei Arbeiten an der Ventilinsel wie dem Tausch des Schneid-
gases
— Mundschutz: Bei Reinigungsarbeiten des Tischs

2.6 Restgefahren bei Verwendung der Perforex LC

Das Ausschalten des Kompressors bzw. das SchlieBen des zugehdrigen Ven-

tils an einer evtl. angeschlossenen Gasflasche sperrt die entsprechende Gas-

versorgung zur Perforex LC ab. Im Inneren des Systems bleibt weiterhin ein

gewisser Druck bestehen. Dieser Restdruck entweicht beim ersten Losen ei-

nes Druckluft- bzw. Gasanschlusses an der Ventilinsel der Perforex LC. Des

Weiteren werden weder das Druckluftsystem noch das Gassystem beim Aus-

schalten der Perforex LC Uber einen NOT-HALT-Taster bzw. den Hauptschal-

ter drucklos geschaltet.

m Tragen Sie bei allen Arbeiten am Druckluft- bzw. Gassystem die persénliche
Schutzausrtstung (vgl. Abschnitt 2.5 ,Personliche Schutzausristung®).

Bei der Bearbeitung von Werkstlicken entstehen Rauch und Feststoffteilchen.

Dies kann im Zusammenspiel mit den eingesetzten Schneidgasen zu Gefahr-

dungen durch Explosion, Brand und giftigen Wirkungen (wie Atemwegserkran-

kungen) fUhren.

m Betreiben Sie die Maschine niemals bei ausgeschaltetem Filter.

m Bearbeiten Sie auf der Maschine nur die gemal der bestimmungsgemanien
Verwendung zugelassenen Materialien in den genannten Starken und Ab-
messungen.

Bei Einsatz gedlter Druckluft oder unzureichender Wartung der Druckluftversor-

gung besteht Beschadigungsgefahr fur die Perforex LC.

m Stellen Sie sicher, dass die Druckluftversorgung der Perforex LC nur Uber
den mitgelieferten Kompressor inkl. Trockner erfolgt.

Bei Anderungen an den Einstellwerten der Druckregler am Kompressor besteht

Beschadigungsgefahr fir das gesamte System durch zu geringe oder zu hohe

Werte.

m Stellen Sie sicher, dass alle Druckregler am Kompressor auf die in den tech-
nischen Daten angegebenen Werte eingestellt sind (vgl. Abschnitt 8.1 ,Perfo-
rex LC 3030%).

Befinden sich Lebewesen im Inneren der Laserschutzkabine bei gleichzeitig

geschlossener Tur besteht Lebensgefahr durch Laserstrahlung und Quetsch-

gefahr durch das Fahren der Achsen.

m Stellen Sie vor dem SchlieBen der TUr in der Laserschutzkabine sicher, dass
sich keine Lebewesen in der Laserschutzkabine befinden.

Durch Gegenstande im Inneren der Laserschutzkabine kann es zu einer Blo-

ckade der CNC-Achsen kommen.

m Stellen Sie vor dem SchlieBen der TUr in der Laserschutzkabine sicher, dass
sich auBer den zu bearbeitenden Werkstlicken keine Gegenstande (wie
Werkzeug) in der Laserschutzkabine befinden.

Bei einer Bearbeitung von Kuben von der Innenseite besteht beim Fahren der
Achsen eine Kollisionsgefahr.

m Bearbeiten Sie Kuben gemal der bestimmungsgemaBen Verwendung der
Maschine immer nur von der AuBenseite.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC 9
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Bei Einsicht von oben in die Perforex LC oder bei Moglichkeiten der Reflektion
oberhalb der Einhausung besteht die Gefahr, dass es zu Laserstrahlung auBBer-
halb der Schutzeinhausung kommen kann.

m Stellen Sie unbedingt sicher, dass keine Einsicht von oben in die Laser-
schutzumhausung bzw. keine Reflektion des Laserstrahls auBerhalb der
Schutzumhausung erfolgen kann.

Ist dies nicht sichergestellt, so muss die Einhausung mit einem zugelassenen
Schutzdach versehen werden (siehe Abschnitt 2.4).

3 Produktbeschreibung

3.1 Funktionsbeschreibung und Bestandteile

3.1.1 Identifizierung
Das Typenschild der Perforex LC befindet sich rechts am Maschinengestell.

3.1.2 Funktion

Die Perforex LC ist eine Laserbearbeitungsmaschine zum Schneiden von Fein-
blechen in Form von Flachteilen und Kuben. Hierzu befindet sich innerhalb der
Laserschutzkabine eine Laserquelle der Laserklasse 4, die auf einem 5-Achs-
Portal montiert ist. Durch die Laserschutzkabine der Perforex LC kann maximal
Laserstrahlung der Klasse 1 nach auBBen dringen. Ausgenommen hiervon ist
der Betrieb der Perforex LC in der Ausfihrung mit oben offener Laserschutzka-
bine.

3.1.3 Bestandteile

oty =S
Q I. - 7R ‘@
el TH M
-i;ﬁ . M1
_l_l :_ = Bis ;: - 2
.‘ T ::%‘
h. k&im — - —— - - ‘ 3
8 7 6 5 4

Abb. 1:  Draufsicht Perforex LC (Aggregate hinten)
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3 Produktbeschreibung

10 11 12 13 14 15

: 2
7 8 5 4 3
Abb. 2:  Draufsicht Perforex LC (Aggregate rechts)
1

i >
6
5

3

15 14 13 12 11 10 9 8 4
Abb. 38:  Draufsicht Perforex LC (Aggregate links)
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3 Produktbeschreibung

Legende fiir Abb. 1 bis Abb. 3
Typenschild

Tisch fur Werkstlcke (eingeschobene Stellung)
Bedienpult

Laserschutzkabine
Laserkopf/Austrittsdffnung Laserstrahl
5-Achs-Portal

Gewindeschneideinheit (optional)
Aggregateraum (optional)
Schaltschrank

10  Aggregaterahmen

11 Kompressor mit Trockner

12 Luftkanal Absaugung

13  Filter

14 Aufstellungsort Gasflaschen

15  Rampe fur Gasflaschenwechsel

O©Ooo~NO Ok~ wWN =

Ubersicht

Abb. 4. Frontansicht Perforex LC

Legende

Portal mit Laserkopf

Laserschutzkabine

TUr der Laserschutzkabine (rechter Fliigel)
Tisch fur Werksttcke

TUr der Laserschutzkabine (linker Flligel)
Bedienpult

Signalleuchte

~NOoO O WN =
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3 Produktbeschreibung

Abb. 5:  Abbildung des 5-Achs-Portals (Frontansicht Perforex LC)

— X-Achse: Fahrtrichtung ,+“ nach rechts, Fahrtrichtung ,— nach links

— Y-Achse: Fahrtrichtung ,+“ nach hinten, Fahrtrichtung ,—* nach vorne

— Z-Achse: Fahrtrichtung ,+“ hach oben, Fahrtrichtung ,—* nach unten

— W-Achse (Héhenausgleich): Fahrtrichtung ,,+“ nach oben, Fahrtrichtung ,,—*
nach unten

— B-Achse: Fahrtrichtung ,+“ gegen den Uhrzeigersinn, Fahrtrichtung ,—* im
Uhrzeigersinn

— C-Achse: Fahrtrichtung ,+" gegen den Uhrzeigersinn, Fahrtrichtung ,—* im
Uhrzeigersinn

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC 13
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Bearbeitungstisch

il 2
3
6
5
4

Abb. 6:  Bearbeitungstisch mit Auflagesystem

Legende

Quertraversen hinten

Quertraversen vorne

Wabenmatten

Bearbeitungstisch
Verschlussmechanismus/Arretierung
Anschlagpunkte

Eingelegtes Werkstlck (Beispiel)

~NOoO O wWwhN =

Der Bearbeitungstisch besteht aus einem herausziehbaren Rahmen (Abb. 6,
Pos. 4) mit Verschlussmechanismus (Abb. 6, Pos. 5) und Wabenmatten
(Abb. 6, Pos. 3), welche als Werkstickauflage dienen. Sind die Wabenmatten
verschlissen, sollten diese ersetzt werden.

Vorsicht!

Beim Wechseln der Wabenmatten besteht Schnittgefahr.
Tragen Sie bei der Handhabung der Wabenmatten Hand-
schuhe.

G Hinweis:
Die am Tisch befestigten Fuhrungswagen sind von Hand zu
schmieren. Dazu z&hlen auch die Fihrungswagen am Auflagesys-
tem. Entnehmen Sie die Wartungsintervalle bitte dem Gesamtwar-
tungsplan in Abschnitt 7.10.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC



Auflagesystem

e

Abb. 7:  Auflagesystem

Legende

©O©oo~NOOTh~wWwnN =

Schmiernippel Flihrungswagen

Federspanner zum Befestigen der Gehauseauflagen
Flachteilanschlag

Gehauseauflage

Sterngriffschraube

MaBband zur Positionierung der Auflagen

Anschlagspunkt fir Formatbleche (Mittelformat, Kleinformat)
Markierung fUr zweiten Flachteilanschlag (optional)
Markierung fUr zweiten Gehauseanschlag (optional)
Rastbolzen zur Positionierung der zweiten Auflage (optional)
zweite Gehauseauflage (optional)

zweite Flachteilauflage (optional)

Wabenmatten

Das Auflagesystem besteht aus vier Quertraversen (Abb. 6, Pos. 1 und Pos. 2),

von denen jeweils die vordere Traverse an einer definierten Positionen fixiert

werden muss (Y-Nulllage) und die jeweils hintere Traverse flexibel verschiebbar

ist. In den Quertraversen, sind Passbuchsen eingelassen, welche die exakten
Nullpunkte (X-Nulllage) definieren. An den Quertraversen sind verschiebbare
Winkel befestigt, die ebenfalls mit Passbuchsen ausgestattet sind.

In diese Passbuchsen werden die zur ausgewahlten Bearbeitung erforderlichen
Anschlage eingesetzt.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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FUr die Bearbeitung stehen zwei verschiedene Anschlagmdglichkeiten zur Ver-
flgung.

S~

sy L) &

Abb. 8:  Anschlagmdglichkeiten

Legende
Gegenhaken
Federspanner
Positionierbuchse
Gehauseauflage
VerschleiBplatte
Flachteilanschlag
Réandelschraube

~NOo O~ N =

Der Flachteilanschlag (Abb. 8, Pos. 6) ist fur die Bauteilauflage auf den Waben-
matten vorgesehen. Die Gehauseauflage (Abb. 8, Pos. 4) ist zur Aufnahme von
Gehausen (Kuben) geeignet.

Des Weiteren besteht die Mdglichkeit Flachteile wie z. B. Formatblech (Klein-
und Mittelformat) ohne Zuhilfenahme der Anschlage an den Quertraversen di-
rekt auf den Wabenmatten aufzulegen. Bei dieser Auflageart werden die Flach-
teile direkt an den umlaufenden Bund des Bearbeitungstischs angelegt. Der
Nullpunkt flir diese Bearbeitungsart (X- und Y-Richtung) befindet sich in der
vorderen linken Ecke des Bearbeitungstisches (Abb. 7, Pos. 7). Zur Ausnut-
zung der gesamten Auflageflache lassen sich die Quertraversen I6sen und in
den hinteren Bereich der Maschine verschieben. Dazu I6sen Sie die Uber den
LinearfUhrungen befindlichen Sterngriffschrauben (Abb. 7, Pos. 5).

[(? Hinweis:
Der Anschlag am Bund des Bearbeitungstisches ist nicht zur ge-
nauen, absoluten Positionierung eines einzelnen Bauteils bzw. ei-
ner einzelnen Kontur auf dem Formatblech geeignet. Die Genauig-
keit der Konturen zueinander ist gegeben. Verwenden Sie diesen
Anschlag nur, um Bauteile aus einem Rohling auszuschneiden.
Legen Sie alle Flachteile, z. B. Bauteile eines Schaltschranks, prin-
zipiell in die Anschlédge an den Quertraversen.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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Laserkopf mit Hohensensor

Abb. 9:  Laserkopf mit Hohensensor

Legende

Skala Laserfokus
Einstellschraube Laserfokus
Arretierung Einstellschraube
Laserkopf

Héhensensor

Schutzglas Laseroptik (hinter der Abdeckung)
Strahlaustrittsdlise
Schutzglas Héhensensor
Display Hohensensor

10  Einstellschraube Hohensensor
11 OK-Taster

12 Befestigungswinkel

O©oO~NO O WN =

Am Laserkopf ist ein optischer Distanzmesser angebracht (vgl. Abb. 9, Pos. 5).
Dieser ,Hdhensensor® ermdglicht es, nach jedem Programmestart schnell an
das Material anzutasten und in diesem Zuge eine Kalibrierung des Laserkopfes
durchzufldhren.

((? Hinweis:
Die im Wartungsplan aufgefUhrten Prtfungen sind vor dem Ein-
schalten der Maschine entsprechend dem vorgeschriebenen Inter-
vall durchzufuhren.

Der Laserkopf fahrt nach jedem Programmstart zunachst auf eine, in der Werk-
stattprogrammierung definierte, Position und misst dort den Abstand zum
Werkstuck.

Um diese Position festzulegen, ist in der Werkstattprogrammierung zur Ein-
gabe der Maschinenparameter die MenUseite ,,CNC-Parameter” anzuwahlen
(Abb. 10, Pos. 1) und der entsprechende Wert im Feld ,,Anfahrposition Hohen-
messung: X* (Abb. 10, Pos. 2) einzugeben.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC 17



3 Produktbeschreibung

[1] Arbeiten (2] Eingeben [3] Service (4] System [3] Fenster [6] Hilfe

Maschinenparameter

Maschine Schmierungen Werkstickplitze Werkzeug-Magazin Eingabe P CNC-Parameter Maschiner
Vorschiibe/Parametes
Positionierofiset [EIX| men) .
Grenze zum Werk zeugmagazin in X 160.00 [mm] Grenze 2um Werkzeugmagazin in 2 78.00 [mm]
Dffset Vorp Achse 100,00|[mm]  Dffset Vorpositon Z:Achse beim Werkzeugwechsl - 30,00 fmem]
Geschwindigke Grundstebung Platte/Kubus XY 60,00 [m/min] Geschwindigkeit Grundstelung Platte/Kubus Z. I 15.00] [m/min]
Geschwindigked Anfahit Vorposiion bei WKZ Wechsel 12.00| [mmin]  Geschwindigheit Zisfposiion bei WEZ Wechsel 2.00) [m/min]
Nachlaufzeit Absaugung [s} 10.000/ s]
Schwelwert der Spindel (geregeter/gesteuener Belick) 3000 digket inZ (Beim 10.00] [m/min]
Max Hohendilerenz bei Flachteder 0,00/ fmm]
Laser-Parameter =
Schwenkkonektuen:  X-Oben 0,00|[mm]  ‘Y-Oben 0,00 fmm)

X¥ome 0.00/fmm]  Zome 0.00/ fmm]  Hinten 0.00|pmm]  ZHiten | 0.00 fmm]

oLinks 0,00 fmm]  Z-Links 0,00| fmm]  Y-Rechis 0.00|[mm]  Zfechis 0,00 [mm]

X 50,00 [mm] 50.00| fmm]
LaserWekazug Ni. (19
Verzeichnisse
i Daten an Converler:  [C:\F \Cutting\Prg\Auftrag txt

Verzeich
POST

Veizeichris: POST-Aufruf
Dateiname: POST-Auiiu;
Aufrufpsiameter 1:
Auiiparametes 2
Unierprogramminkning
ShchsBAZ mit

inis und Dateiname: DIN vom Converter. ‘c‘\mn.l\culing\ﬁg\nnﬁgﬂn
Parameter
|C:\Fermocontron\FPost
FPost exe
C:\ProgramData\Cutting\Pro\uftrag txt
|PFX_FERRO
[ Nullpunktverschiebung auficsen
abheben

]
]

POSTInterface:  FPost V1

Abb. 10:  Werkstlickprogrammierung MenUbild ,,CNC-Parameter”

Legende
]
2

MenUseite ,CNC-Parameter” der Werkstattprogrammierung
Eingabefeld ,Anfahrposition Hohenmessung: X*

[y

Hinweis:

Es ist zwingend erforderlich, dass sich vor jedem Programmestart
ein WerkstUck auf dem Bearbeitungstisch befindet. Darlber hin-
aus ist sicherzustellen, dass an der, in der Werkstattprogrammie-
rung definierten, Position Material vorhanden ist.

Der Sensor startet den Antastvorgang mit einer erhdhten Geschwindigkeit bis
zu einer H6he von 30 mm Uber dem Antastpunkt. Von hier aus wird mit einer
verminderten Geschwindigkeit bis zum Antasten des Werkstlcks gefahren.

(o

Hinweis:

Es ist zwingend erforderlich, dass die Oberflache des Werkstlcks
sauber (frei von Flissigkeiten und Festkorperablagerungen) ist.
Des Weiteren ist das Schutzglas des Hohensensors zu Uberpri-
fen. Es muss frei von jeglicher Verschmutzung sein. AuBerdem ist
zu prufen, ob der Befestigungswinkel beschadigt ist. Wenn der
Befestigungswinkel verbogen ist und der Héhensensor somit nicht
mehr zu dem Werkstlck ausgerichtet ist, kann es zu falschen
Messwerten und somit zu Kollisionen kommen. Daher ist der H6-
hensensor auf dem Befestigungswinkel mit Hilfe der Einstell-
schraube parallel zum Werkstlck auszurichten.

Es entfallt dadurch die Durchfiihrung einer manuellen Kalibrierung des Laser-
kopfes. Durch den Antastvorgang wird die Kalibrierung automatisiert nach je-
dem Programmstart durchgefihrt.

Hinweis:
Es ist erforderlich, taglich vor dem Einschalten die Funktion des
Hohensensors zu Uberprtifen.

Gehen Sie hierzu wie folgt vor:

18
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3 Produktbeschreibung

m Einlegen einer Platte zur Prifung der Funktionalitat des Hohensensors.
m Betétigen des ,OK-Tasters" am Hohensensor (Abb. 9, Pos. 11).

m Prifen der Messwertanzeige im Display des Hohensensors (Abb. 9, Pos. 9).

Die Werte sollten zwischen 200 und 1000 mm liegen und die Distanz des
Hohensensors zur Platte widerspiegeln.

3.1.4 Bedienelemente

14
13
12
11
10

::'}}'i.fég;: = ™ W ”
N A |
X

Abb. 11:  Bedienpult

Legende

1 Signalleuchte

2 Touchscreen mit Bedienoberflache
3 Leuchte ,Servo-Regler Netz*

4 Drehschalter ,Filter Ein/Aus”

5 USB-Anschluss

6 Override-Drehregler

7 Taster ,Programm Start/Stopp*

8 Maus

9 Tastatur

10  Schllsselschalter , TUren verriegeln®
11 Leuchte ,Netz"

12 NOT-HALT-Taster

13  Leuchttaster , TUren quittieren®

14  Taster ,Steuerspannung Ein/Aus”

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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B

Abb. 12: Bedienelemente am Schaltschrank

Legende

1 Hauptschalter

2 NOT-HALT-Taster

3 Symbol ,Gefahrliche, elektrische Spannung

“

Perforex

LC 3030

Abb. 13:  TUr der Laserschutzkabine

Legende

1 Handgriff rechte Tur

2 Handgriff linke Tur

3 Symbol ,Laserstrahlung”

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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Abb. 14: Bedienelemente am Kompressor
Legende
1 Display
2 Leuchtdiode ,EIN“
3 Taste ,EIN®
4 Taste ,AUS"
5 Taste ,LASTLAUF/LEERLAUF*
6 NOT-HALT-Taster
7 Leuchtdiode ,LEERLAUF*
8 Leuchtdiode ,LASTLAUF*
9 Leuchtdiode ,Steuerung an Spannung“

Abb. 15: Ruckseite des Kompressors

Legende

1 Druckluft-Filter

2 Absperrventil

3 Elektronischer Kondensatableiter

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC 21
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Abb. 16: RUckseite des Kompressors

Legende

1

2
3
4

Regler Druckluft Pneumatikversorgung Filter
Zuluftschlauch Pneumatikversorgung Filter
Regler Druckluft Schneidgas

Zuluftschlauch Druckluft

5 432 1

Abb. 17: Bedienelemente am Filter

Legende

O b~ wWN =

Steuerleitung

Akustisches Warnsignal (Hupe)
Warnmeldung ,Filterwechsel*
Ein-/Ausschalter Filter
Hauptschalter Filter

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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6 5 4
Abb. 18: Schmierstoffgeber
Legende
1 Kartusche Schmierstoffgeber 1
2 Kartusche Schmierstoffgeber 2
3 Kartusche Schmierstoffgeber 3
4 Antriebseinheit Schmierstoffgeber 3
5 Antriebseinheit Schmierstoffgeber 2
6 Antriebseinheit Schmierstoffgeber 1

Abb. 19: Aggregaterahmen

Legende

O~ wnN =

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC

Ventilinsel fur Schneidgas (auf der Riickseite des Kompressors)
Aggregaterahmen

Kompressor und Trockner

Gasversorgung

Filter
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6

5

4
]
2
3

Abb. 20: Aggregateraum (optional)

Legende

1 Kompressor und Trockner

2 Gasversorgung

3 Aggregaterahmen

4 Filter

5 Aggregateraum (optional)

6 Laserschutzkabine

1 2

3
4
5

9

8

7 6

Abb. 21:  Gewindescheideinheit (optional)

Legende

O©oO~NO O WN =

Kabelmanagement

Antrieb Gewindeschneidfunktion
Gewindeschneider M6
Gewindeschneider M8
Gewindeschneider M10
Minimalschmiereinheit
Gewindeschneider M3
Gewindeschneider M4
Gewindeschneider M5

3.1.5 Sicherheits- und Warnelemente

Folgende Sicherheitseinrichtungen bieten Schutz gegen Personen- und Materi-

alschaden:

Hauptschalter

An der Fronttlr des Schaltschranks befindet sich ein schwarzer Hauptschalter,
bei dessen Betatigung die Energieversorgung der Perforex LC ein- oder ausge-
schaltet wird (Abb. 12, Pos. 1). Alle Nebenaggregate werden Uber den Schalt-
schrank mit der notwendigen Betriebsspannung versorgt. Daher werden beim

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC



Ausschalten des Hauptschalters auch alle Nebenaggregate stromlos geschal-
tet.

NOT-HALT-Taster

Am Bedienpult, in der Laserschutzkabine sowie am Schaltschrank hinter der
Maschine ist jeweils ein roter NOT-HALT. SPS, PC und die grafische Benutzer-
oberflache bleiben bei Betétigung eingeschaltet.

Schliisselschalter

Die Maschine kann nur bei eingeschaltetem Schllisselschalter betrieben wer-
den (Abb. 11, Pos. 8). Somit kann durch ein Abziehen des Schllsselschalters
der Betrieb der Maschine verhindert werden.

Laserschutzkabine

Durch die Laserschutzkabine der Perforex LC wird der Grenzwert der zugangli-
chen Strahlung (GZS) auf die Klasse 1 reduziert (Abb. 4, Pos. 7).

Ist Einsicht von oben in die Perforex LC gegeben oder besteht die Méglichkeit
der Reflektion von Laserstrahlung auBerhalb der Schutzumhausung, so ist
zwingend ein Laserschutzdach zu installieren (siehe auch Abschnitt 2.4 ,Hin-
weise zu Lasersicherheit* und Abschnitt 2.6 ,Restgefahren bei Verwendung
der Perforex LC").

Hinweisschilder an der Perforex LC

An der Perforex LC befinden sich die folgenden Hinweisschilder:

Symbol ,,Geféhrliche, elektrische Spannung”: Schaltschrank (Abb. 12, Pos. 3)
Symbol ,Laserstrahlung”: Tur der Laserschutzkabine (Abb. 13, Pos. 1)

(CT" Hinweis:
Weitere Hinweisschilder befinden sich an den installierten Zusatz-
komponenten. Beachten Sie hier die zugehdrigen Betriebsanlei-

tungen dieser Komponenten.

3.1.6 Laserkennzeichnung

Die Perforex LC ist eine Lasereinrichtung der Klasse 1:
,LASER KLASSE 1*.

Folgende Qualifikationsmatrix gilt fur Bedienung und Wartung:

Nutzergruppen Aufgabe Qualifikation
(alle Personen im
Maschinenumfeld)
Fachpersonal Bedienung, Einrichtung, Sicht- | Schulung nach Inbetrieb-
und Gerauschkontrolle, nahme
Reinigungs- und einfache War-
tungsarbeiten
Autorisiertes Ser- Fehlerbehebung, Inspektionen Laser-Fachmann; kon-
vicepersonal (Wartungsintervalle), Servicear- | struktive Unterweisung
beiten und technische Ausbil-
dung; detaillierte Produkt-
schulung

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC 25
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3.2 BestimmungsgemaBe Verwendung, vorhersehbarer Fehl-
gebrauch
Die Perforex LC ist eine Laserbearbeitungsmaschine zum Schneiden von Fein-
blechen in Form von Flachteilen und Kuben und optional dem Schneiden von
Gewinden. Die Feinbleche missen aus einem im Schaltschrankbau Ublichen
Material gefertigt sein (vgl. Abschnitt 8.2 ,,BestimmungsgemaBe Materialien®)
und durfen bei Kuben nur von der AuBBenseite bearbeitet werden. Die Perfo-
rex LC ist als Einzelarbeitsplatz konstruiert. Eine andere Verwendung ist nicht
bestimmungsgeman.

Die Perforex LC ist nach dem Stand der Technik und den anerkannten sicher-
heitstechnischen Regeln gebaut. Dennoch kdnnen bei nicht ordnungsgemalier
Verwendung Gefahren fir Leib und Leben des Benutzers oder Dritter bzw. Be-
eintrachtigungen der Maschine und anderer Sachwerte entstehen.

Die Perforex LC ist daher nur bestimmungsgeman in technisch einwandfreiem
Zustand zu benutzen! Stdrungen, die die Sicherheit beeintrachtigen konnen,
mussen Sie umgehend beseitigen (lassen)!

Zur bestimmungsgemaBen Verwendung gehdren auch das Beachten der vor-
liegenden Dokumentation und die Einhaltung der Inspektions- und Wartungs-
bedingungen.

FUr Schéden, die durch Nichtbeachtung der vorliegenden Dokumentation ent-
stehen, Ubernimmt Rittal keine Haftung. Dies gilt auch fur das Nichtbeachten
der gultigen Dokumentationen des verwendeten Zubehors (vgl. Abschnitt 1.4
,Mitgeltende Unterlagen®).

Bei nicht bestimmungsgemaBem Gebrauch kénnen Gefahren auftreten. Ein

vorhersehbarer Fehlgebrauch der Perforex LC ist ein Betrieb der Maschine un-

ter folgenden Bedingungen:

— in nicht einwandfreiem Zustand (mit offensichtlichen Mangeln oder starken
Verschmutzungen)

— mit gedffneten Tlren

— mit entfernten Schutzabdeckungen

— mit Uberbrickten Sicherheitsschaltern

— eigenmachtig im Servicebetrieb

— in explosionsgefahrdeter Umgebung

— auBerhalb der vorgegebenen Umgebungsbedingungen

— nach eigenméachtigen Veréanderungen oder Umbauten an der Maschine

— unter Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise und der Bedienungshinweise

— bei Verwendung von nicht zugelassenen Materialien, Betriebsstoffen oder
Zubehor

— bei Nichteinhaltung von Arbeitsschutz- und Unfallverhitungsvorschriften

— bei Nichteinhaltung von einschlagigen gesetzlichen Vorschriften

— bei Nichteinhaltung der erlaubten Einschrankungen und Grenzen, insbeson-
dere das Uberschreiten der Maximalabmessungen der zu bearbeitenden
Werkstlcke oder das Bearbeiten von Kuben von der Innenseite

— im autarken Betrieb ohne Anwesenheit von Bedienpersonal

Insbesondere ist auch das Arbeiten und die Beladung der Maschine innerhalb
der Einhausung der Perforex LC untersagt. Auch ist das Arbeiten mit mehr als
einer Bedienperson an der Perforex LC verboten.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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Des Weiteren kann ein nicht bestimmungsgemaBer Gebrauch z. B. sein:
- Verwendung von unzuldssigen Werkzeugen.

— UnsachgeméaBe Bedienung.

— UnsachgeméaBe Behebung von Stérungen.

— Verwendung von nicht durch Rittal freigegebenem Zubehor.

3.3 Aufenthaltsbereich des Anwenders

B

Abb. 22: Aufenthaltsbereich des Anwenders

Legende
B Aufenhaltsbereich zur Bedienung
W Zusétzlicher Aufenthaltsbereich zur Wartung

Zur Bedienung héalt sich das Bedienpersonal nur auBerhalb der Laserschutzka-
bine auf. Im Bereich hinter der Laserschutzkabine befinden sich die Nebenag-
gregate sowie der Schaltschrank. Hier wird die Maschine zu Arbeitsbeginn ein-
und nach Arbeitsende ausgeschaltet. Die eigentliche Bedienung findet vor der
Laserschutzkabine beim Beladen des Tisches sowie am Bedienpult seitlich
links statt.

Zu Wartungsarbeiten, insbesondere zur Kontrolle der Schmierstoffgeber, halt
sich das Wartungspersonal kurzzeitig innerhalb der Laserschutzkabine auf.
Weitere Wartungsarbeiten muissen hinter der Maschine an den Nebenaggrega-
ten durchgefuhrt werden.
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3.4 Lieferumfang

Anzahl

Bezeichnung

1

Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
Steuerschrank

Bedienpult

Laserschutzkabine

Laserdach (optional)

Aggregateraum (optional)

Gewindeschneideinheit (optional)

Nebenaggregate auf Aggregaterahmen
— Filteranlage mit Steuerungseinheit

- Gaskonsole

— Kompressor

Dokumentationsordner inkl. aller Betriebsanleitungen und mitgelten-
den Unterlagen sowie einer digitalen Kopie.

Tab. 1:

Lieferumfang

4  Transport und Handhabung

4.1 Anlieferung

Die Perforex LC wird in mehreren Verpackungseinheiten inkl. aller Nebenaggre-

gate geliefert.

m Achten Sie darauf, dass die Verpackungen keine Beschadigungen aufwei-
sen. Jeder Verpackungsschaden kann die Ursache fUr einen nachfolgenden
Funktionsausfall sein.

(

Hinweis:

Die Verpackung muss nach dem Auspacken umweltgerecht ent-
sorgt werden. Sie besteht aus folgenden Materialien:
Poly-Ethylen-Folie (PE-Folie), Karton, Holz.

m Prifen Sie die Perforex LC auf Transportschaden.

Hinweis:
Schaden und sonstige Mangel, z. B. Unvollstandigkeit, sind der
Spedition und Rittal unverziglich schriftlich mitzuteilen.

m Prifen Sie den Lieferumfang der Spedition und Rittal auf Vollstandigkeit (vgl.
Abschnitt 3.4 ,Lieferumfang®).

28
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4.2 Transport

(7 Hinweis:
Entnehmen Sie die Gewichte der einzelnen Aggregate dem Auf-
stellplan, der sich in der Gesamtdokumentation zur Perforex LC

befindet.

m Transportieren Sie ggf. die Perforex LC und alle Nebenaggregate nach der
Anlieferung mit einem Gabelstapler ausreichender Tragkraft noch in der Ver-
packung in die Nahe des endgultigen Aufstellungsorts.

m Heben Sie hierzu die Perforex LC ausschliefllich an den gekennzeichneten
Stellen an.

m Stellen Sie sicher, dass sich zu keinem Zeitpunkt, auch nicht kurzzeitig, Per-
sonen unter schwebenden Lasten aufhalten.

5 Installation und Inbetriebnahme

5.1 Sicherheitshinweise

Warnung!

Die gesamte Installation und Inbetriebnahme der Anlage
darf nur durch Rittal oder durch von Rittal beauftragtes
Fachpersonal erfolgen.

Warnung!

Arbeiten an elektrischen Anlagen oder Betriebsmitteln diir-
fen nur von einer Elektrofachkraft oder von unterwiesenem
Personal unter Leitung und Aufsicht einer Elektrofachkraft
den elektrotechnischen Regeln entsprechend vorgenom-
men werden.

Die Perforex LC darf erst nach Lesen dieser Informationen
von den o. g. Personen angeschlossen werden!

Nur spannungsisoliertes Werkzeug benutzen.

Die Anschlussvorschriften des zustdandigen Stromversor-
gungsunternehmens sind zu beachten.

Die Perforex LC ist erst nach Trennung von allen Span-
nungsquellen spannungsfrei!

m Bitte beachten Sie die zur Elektroinstallation gultigen Vorschriften des Lan-
des, in dem die Perforex LC installiert und betrieben wird sowie dessen nati-
onale Vorschriften zur Unfallverhiitung! Bitte beachten Sie auBerdem be-
triebsinterne Vorschriften wie Arbeits-, Betriebs- und Sicherheitsvorschriften!

5.2 Anforderungen an den Installationsort

Beachten Sie bei der Wahl des Installationsortes fur die Perforex LC folgende

Hinweise:

— Der Installationsort muss so gewahlt werden, dass er ausreichend Platz flr
die Perforex LC und die bendtigten Nebenaggregate bietet (vgl. separater
Aufstellplan).
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— Zusétzlich muss links und rechts um die Perforex LC sowie hinter der Filter-
anlage ein Freiraum von wenigstens 1000 mm gegeben sein.

— Auf der Frontseite der Perforex LC muss ein Platz von wenigstens 4000 mm
sein, um den Tisch vollstandig aus der Laserschutzkabine der Maschine her-
ausziehen zu kénnen.

— Der Installationsort muss frei von starkem Schmutz und Feuchtigkeit sein.

— Die Umgebungstemperatur muss innerhalb der in den technischen Daten
angegebenen Grenzwerte liegen.

— Die auf dem Aufstellplan der Perforex LC angegebenen Netzanschlussdaten
mussen gewahrleistet sein.

— Die Perforex LC ist nicht zum Betrieb in explosionsfahiger Umgebung zuge-
lassen.

— Die Perforex LC ist nicht zur Aufstellung im Freien, sondern nur in industrie-
Ublichen Gebauden, Hallen oder Rdumen vorgesehen. Hierbei muss der Auf-
stellraum mindestens eine GroBe von 30 m? aufweisen und es ist eine Frisch-
luftzufuhr von mindestens 3800 m®/h in den Raum zu gewahrleisten.

— Die Aufstellung muss auf einem ebenen Boden mit einer max. Toleranz von
+/- 15 mm bezogen auf das Maschinenbett erfolgen.

— Die Flucht- und Rettungswege auch innerhalb der Einhausung sind frei zu
halten.

Umgebungsbedingungen

— Betriebsbedingungen: Temperatur + 10 °C bis + 35 °C, Luftfeuchte
10 -70 % bei 25 °C, nicht kondensierend

— Lagerbedingungen: Temperatur — 10 °C bis + 55 °C, rel. Luftfeuchte max.
70 % bei 25 °C

Elektromagnetische Beeinflussung
— Stérende Elektroinstallationen (Hochfrequenz) missen vermieden werden.

Laserschutzkabine

Die Perforex LC darf nur mit zugelassener Laserschutzkabine installiert werden.

Die Laserschutzkabine kann in zwei verschiedenen Ausfihrungen geliefert wer-

den:

— Voll-Laserschutzkabine inkl. oberer Abdeckung

— Laserschutzkabine ohne obere Abdeckung

Bei Betrieb der Perforex LC mit der Laserschutzkabine ohne obere Abdeckung

muss bauseitig Folgendes sichergestellt sein:

— Oberhalb der Perforex LC befinden sich keine spiegelnden Oberflachen, die
zu einer Reflektion des Laserstrahls flhren kénnen.

— Oberhalb der Perforex LC befinden sich keine Laufwege, Uber die ein direkter
Einblick in den Innenraum der Laserschutzkabine und somit direkt auf den
Laserstrahl mdglich ist.

— Bei Arbeiten oberhalb der Perforex LC muss diese ausgeschaltet sein.

Lage der Anschlusspunkte

Alle Anschlusspunkte zur Versorgung der Perforex LC und der zugehdrigen

Nebenaggregate mit den bendtigten Medien befinden sich hinter oder neben

der Maschine auf dem Aggregaterahmen (vgl. separater Aufstellplan):

— Der Anschluss fur die Netzspannung fur die Perforex LC befindet sich im
Schaltschrank auf dem Aggregaterahmen.

— Die Nebenaggregate auf dem Aggregaterahmen (Anschlisse fur Netzspan-
nung Filter, Netzspannung Kompressor und Trockner) werden bei der Instal-
lation direkt im Schaltschrank angeschlossen und Uber diesen mit der not-
wendigen Spannung versorgt.
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5 Installation und Inbetriebnahme

— Die Anschlisse fur die Gasflaschen der Schneidgase befinden sich mit den
Nebenaggregaten auf dem Aggregaterahmen hinter der Maschine. Optional
kann der Aggregateranmen mit einem Aggregateraum umhaust werden.

5.3 Inbetriebnahme

Die gesamte Inbetriebnahme der Perforex LC inkl. aller Nebenaggregate nach

der Anlieferung bis hin zur betriebsbereiten Maschine darf nur durch Rittal oder

durch von Rittal beauftragtes Fachpersonal erfolgen.

m Stellen Sie nach Abschluss der Montage sicher, dass alle verlegten Zuleitun-
gen zum betreiberseitigen Hausnetz nach den lokalen Vorschriften und ohne
Stolperfallen verlegt sind

5.4 AnschlieBen des Schneidgases

An der Ventilinsel auf dem Aggregaterahmen an der Ruckseite des Kompres-
sors kdnnen zwei Schneidgase angeschlossen werden. Am ersten Ventil ist
immer die Druckluftversorgung vom Kompressor kommend angeschlossen.
Am zweiten Ventil kann ein weiteres Schneidgas (Stickstoff) angeschlossen
werden.

Abb. 23:  Ventilinsel fir Schneidgas

Legende
1 Druckluft (Schneidgas)
2 Stickstoff (Schneidgas 2)

Q Vorsicht!
Beim Wechseln des verwendeten Schneidgases besteht
Verletzungsgefahr durch umherpeitschende Anschluss-
schlduche und austretendes Schneidgas.

A Vorsicht!
Stellen Sie sicher, dass der Anschluss an die Gasflasche
stets zur Aggregateplattform ausgerichtet ist, um ein verse-
hentliches Abschlagen des Anschlusses zu verhindern.

m Tragen Sie zum Wechseln des Schneidgases die personliche Schutzausris-
tung, bestehend wenigstens aus einer Schutzbrille.

m Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche, die von der Ventilinsel getrennt wer-
den soll, am Hauptabsperrhahn der Gasflasche und am Absperrventil des
Druckminderes vollstandig geschlossen ist, um ein unerwinschtes Austreten
von Gas zu vermeiden.
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6 Arbeiten mit der Maschine

Abb. 24:  Schneidgasflasche

Legende

1 Absperrventil Druckminderer

2 Schneidgasanschluss zur Ventilinsel
3 Regelventil des Druckminderers

4 Hauptabsperrhahn der Gasflasche

m Offnen Sie die Schraubverbindung zwischen Gasflasche und Druckminderer
und wechseln Sie die Gasflasche aus.

m SchlieBen Sie die Schraubverbindung des Druckminderers an die ausge-
tauschte Gasflasche an.

m Offnen Sie den Haupthahn der Gasflasche und das Absperrventil des Druck-
minderers und stellen Sie am Druckminderer sicher, dass der bendtigte
Druck am Niederdruckmanometer angezeigt wird (vgl. Abschnitt 8.1 ,,Perfo-
rex LC 3030).

(CT—’ Hinweis:
Es erfolgt kein Abgleich zwischen dem tatsachlich angeschlosse-
nen Schneidgas und der im Parametersatz hinterlegten Bezeich-
nung. Falls die Bearbeitung mit dem falschen Schneidgas durch-
gefUhrt wird, ergibt sich eine verminderte Oberflachenqualitat.

6 Arbeiten mit der Maschine

6.1 Allgemeines

. Gefahr!
Durch den Bearbeitungslaser (Laserklasse 4) besteht im In-
nenraum der Laserschutzkabine Lebensgefahr.
Jede bedienende Person muss vor dem SchlieBen der Tiir
der Laserschutzkabine sicherstellen, dass sich keine Lebe-
wesen innerhalb der Laserschutzkabine aufhalten.
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Hinweis:

FUhren Sie vor bzw. beim Einschalten der Maschine insbesondere
alle téglich durchzufihrenden Wartungsarbeiten, wie z. B. Sicht-
prufungen, durch (vgl. Abschnitt 7.10 ,Gesamtwartungsplan®).

Beim Schneiden eines Werkstlicks darf der Laserkopf nicht Gber
einen bereits vorher erstellten Ausschnitt fahren.

6.2 Einschalten der Maschine
Gehen Sie zum Einschalten der Perforex LC immer in folgender Reihenfolge

Vor:

m SchlieBen Sie beide TUren der Laserschutzkabine (vgl. Abschnitt 6.10
»SchlieBen der Tlren der Laserschutzkabine®).

m Entriegeln Sie alle NOT-HALT-Taster der Perforex LC.

®m Drehen Sie den Hauptschalter (Abb. 12, Pos. 1) am Schaltschrank der Perfo-
rex LC aus der Stellung ,,OFF/0 (waagrecht) im Uhrzeigersinn in die Stellung
LON/I* (senkrecht).
Der Steuerungsrechner startet inkl. der Bedienoberflache.

(

Hinweis:

Rittal empfiehlt, die separaten Hauptschalter aller Nebenaggregate
immer eingeschaltet zu lassen. Dadurch werden diese automa-
tisch beim Einschalten der Maschine mit eingeschaltet.

Sollte eine Fehlermeldung am Bedienpult erscheinen, Uberprtifen
sie, ob die Nebenaggregate eingeschaltet sind.

m Schalten Sie die Steuerspannung durch Driicken des Tasters ,Steuerspan-
nung“ am Bedienpult ein (Abb. 11, Pos. 14). Der Taster leuchtet.

m Starten Sie die Bedienoberflache der Perforex LC an.

m Beachten Sie alle angezeigten Warnungen und Fehler. Arbeiten Sie diese
gewissenhaft ab. Warnungen und Fehlerzustadnde werden von der Software
automatisch quittiert, sollte der Zustand der Maschine es erlauben. Zusatz-
lich bestenht die Moglichkeit Warnungen und Fehler zu quittieren.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC

Hinweis:
Sollten Fehlermeldungen sich nicht durch korrektes Verhalten quit-
tieren lassen, wenden Sie sich bitte an Rittal.
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6 Arbeiten mit der Maschine
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Abb. 25: Ubersichtsseite der Visualisierung nach dem Einschalten (Ausschnitt)

Legende
1 Schaltflache ,Fehler zurlicksetzen®
2 Fehlermeldung ,Fehlerzustand®

Die Schaltflache ,Fehler zurlicksetzen ist im Anschluss grau und es werden
keine Fehlermeldungen mehr angezeigt.

Die griine Signalleuchte zeigt Dauerlicht, die Maschine ist betriebsbereit.
Falls ein Nebenaggregat ggf. am separaten Hauptschalter ausgeschaltet
wurde, muss es wieder eingeschaltet werden. Im Regelfall sollten die Neben-
aggregate Kompressor und Filter automatisch gemeinsam mit der Maschine
starten. Der Druckaufbau im Kompressor muss zuséatzlich manuell gestartet
werden (siehe ndchster Abschnitt).

Einschalten des Kompressors

m Nach Einschalten des Hauptschalters am Schaltschrank der Perforex LC
fuhrt die Steuerung des Kompressors einen Selbsttest durch. Die Leuchdi-
ode ,Steuerspannung” (Abb. 14, Pos. 9) zeigt im Anschluss grines Dauer-
licht.

m Betatigen Sie die Ein-Taste des Kompressors (Abb. 14, Pos. 3).

Der Kompressor startet, die griine Leuchtdiode zeigt die Betriebsbereitschaft
an.

m Stellen Sie sicher, dass die an den beiden Manometemn auf der Rickseite
des Kompressors die korrekten Druckwerte angezeigt werden (vgl. Abschnitt
8.1, Perforex LC 3030%).

m Der Kompressor startet, sobald der Netzdruck niedriger ist als der einge-
stellte Netz-Solldruck.
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6 Arbeiten mit der Maschine

7 Hinweis:
Hat der Kompressor den bendtigten Druck erzeugt, wird er auto-
matisch abgeschaltet und erst wieder eingeschaltet, wenn erneut

Druckluft bendtigt wird.

Einschalten des Filters

m Schalten Sie ggf. am Bedienfeld des Filters den Hauptschalter des Filters in
die Stellung ,ON/I* (Abb. 17, Pos. 5).

m Schalten Sie ggf. am Bedienfeld des Filters den Ein-/Ausschalter des Filters
in die Stellung ,ON/I* (Abb. 17, Pos. 4).

6.3 Durchfiihren der Referenzfahrt

Nach dem Einschalten der Maschine muss eine Referenzfahrt aller Achsen
durchgefuhrt werden. Erst im Anschluss kennt die Perforex LC 3030 die ge-
nauen Positionen der einzelnen Achsen.

Solange die Achsen noch nicht referenziert wurden, wird auf der Visualisierung

die Meldung ,Referenzpunktfahrt erforderlich angezeigt.
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Abb. 26: Automatisches Durchflihren einer Referenzfahrt

I

Legende

1 Schaltflache ,Fehler zurlicksetzen* inaktiv
2 Schaltflache ,Start”

3 Meldung ,Referenzpunktfahrt erforderlich”

m SchlieBen Sie beide Turen der Laserschutzkabine der Perforex LC, falls noch

nicht erfolgt.

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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36

m Driicken Sie die Schaltflache ,Start” oben rechts auf dem Touchscreen bzw.
den ,Start“-Taster am Bedienpult.

Im oberen rechten Bereich des Touchscreens werden die aktuellen Ist- und

Soll-Positionen der einzelnen Achsen angezeigt.

Alle Achsen fahren zun&chst auf ihre jeweiligen Endpunkte und abschlieBend in

ihre Parkposition. Die Z-Achse steht hierbei in ihrer oberen Endstellung.

Achsen
Ist Soll

339929151  339,929.151

-528,742.288 -528,742.288

| < [ x|

-198,562.013 -198,562.013

0.001 0,001

-0.005 -0.005

[ | = [0 ]

Abb. 27:  Anzeige der Achspositionen

Die grine Signalleuchte zeigt Dauerlicht, wenn die Referenzfahrt abgeschlos-
sen ist.
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6 Arbeiten mit der Maschine

6.4 Manuelles Fahren der Achsen

Die Achsen kénnen auf der Hauptbildschirmseite manuell gefahren werden.
Prinzipiell gibt es hierzu zwei Mdglichkeiten.

— Reqgisterkarte ,Maschine*

— Tasten in der Anzeige ,Achsen®

Fahren mit der Registerkarte ,,Maschine“
m Driicken Sie in der rechten Reihe auf dem Touchscreen die Registerkarte
~Maschine®.

Es wird ein Bedienfeld eingeblendet, mit dem der Laserkopf verfahren und
der Vorschub eingestellt werden kann.

Maschine

auydsew

w
b
7
5

uawppug

Abb. 28: Registerkarte ,Maschine*

Legende

1 Registerkarte ,Maschine*“

2 Pfeiltasten zum Fahren der Achsen
3 Override-Drehregler

m Stellen Sie am Override-Drehregler einen Vorschub von max. 50% ein (Emp-
fehlung).
Die Visualisierung des Drehreglers auf der Registrierkarte ,Maschine” spiegelt
die Einstellung des mechanischen Drehreglers am Bedienpult wider.

m Driicken Sie die Pfeiltaste, in die der Laserkopf verfahren werden soll.
Die Pfeile zeigen die Verfahrrichtung bei Blick von oben (X-Y-Richtung,
Abb. 5) auf den Maschinentisch an. Die Achsen verfahren, solange die ge-
wahlte Pfeiltaste gedrlckt gehalten wird.

m L assen Sie die Pfeiltaste los, um die Verfahrbewegung zu stoppen.

Warnung!

Es besteht erhdhte Kollisionsgefahr. Beim manuellen Ver-
fahren erfolgen keine Hinweise vor einer etwaigen Kollision.
Die Verfahrwege sind unbedingt auf Barrierefreiheit zu prii-
fen.
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(7 Hinweis:
Die Position des Laserkopfs in Z-Richtung und auch die Schwenk-
achsen B und C kénnen auf der Registerkarte ,Maschine” nicht

beeinflusst werden.

Fahren mit den Tasten in der Anzeige ,,Achsen”

Mit den Tasten in der Anzeige ,Achsen® kann jede einzelne Achse verfahren
werden. Die Vorgehensweise ist prinzipiell analog wie beim Fahren Uber die
Pfeiltasten auf der Registerkarte ,Maschine®.

m Stellen Sie am Override-Drehregler einen Vorschub von max. 50% ein (Emp-
fehlung).

m Driicken Sie Taste ,<" bzw. ,>" links bzw. rechts von der Achse, die Sie ver-
fahren mochten.
Mit der Taste ,<* fahrt die jeweilige Achse in die negative Richtung, mit der
Taste ,>" in die positive Richtung (Abb. 5).

m Lassen Sie die Taste los, um die Verfahrbewegung zu stoppen.

Achsen

Ist Soll

339929151 339,9259.151
-528,742.288 -528,742.288
-198,562.013 -198,562.013
0.001 0.001

-0.005 -0.005

iﬂﬂﬂﬂﬂ

Abb. 29:  Anzeige ,Achsen”

Warnung!

Es besteht erhéhte Kollisionsgefahr. Beim manuellen Ver-
fahren erfolgen keine Hinweise vor einer etwaigen Kollision.
Die Verfahrwege sind unbedingt auf Barrierefreiheit zu prii-
fen.

>

6.5 Anfahren Parkposition

Aus jeder beliebigen Position der einzelnen Achsen kann automatisch die
Parkposition angefahren werden. Die Parkposition befindet sich vorne links in
der Laserschutzkabine, die Z-Achse steht hierbei in ihrer oberen Endstellung.

Hinweis:

Nach dem Abbrechen eines Programmablaufs muss vor dem An-
fahren der Parkposition geprtift werden, ob sich ein Gewinde-
schneider im Eingriff befindet. Falls dies der Fall ist, darf nicht di-
rekt die Parkposition angefahren werden, sondern es muss zu-
nachst der Gewindeschneider freigefahren werden (vgl. Ab-
schnitt 6.14 ,Wiederherstellen der Betriebsbereitschaft”).

&
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m \Wahlen Sie auf dem Touchscreen die Registerkarte ,SPS Tasten” an.

Tippen aktiv

NC Programm < inktionen

Idle %9074 N13.2, 32 - ~ e
22:N11( X-Axis homing ) / TSt é_ £
23 G74 X0 2
24: GO Xe [ — =
25: G20 X20 Sofort Am Progrende (] o anfahren Laserpointer Testiouf anfahren 3

anfahren anfahren

26:N12( ¥-Axis homing )
27: G74 Yo

28 GO Yo

29: G20 Xx20

30:N13( XV-Axis homing or XVv-Axis homing) ) Bohraggregat

31: G125 X-P1112 76 K1 120 ¢ jump et Biagen SRR
32: G74 X0 Yo
33: GO X@ Yo

34: G20 X20 Technologie Fu

ualse] 5dS

37:N2e

38: G125 X=P1112 76 K4 1160 ( spring

39: G125 X-P912 Z--P496 Ko 141 ( check

49: GO X=-P496

41: G26 Xe ( verfah
Status

uanpuug

I

]

Overide i ————————————3]
00:00:11

SPS Nachrichten

Funktion "Parkposition’ ist aktiv
Referenzpunktfahrt erforderlich!

Abb. 30: Registerkarte ,SPS-Tasten”
Legende
1 Schaltflache ,Sofort anfahren”

2 Schaltflache ,Am Programmende anfahren”
3 Schaltflache ,Parkposition anfahren®

Anfahren der Parkposition am Programmende

m Aktivieren Sie die gewtnschte Schaltflache, z. B. ,Am Programmende anfah-
ren”, wenn die Achsen nach Ablauf des Programms immer die Parkposition
anfahren sollen.

Wenn die Schaltflache ,Am Programmende anfahren® nicht aktiviert ist, fahrt

nur die Z-Achse am Endpunkt des Programms in die obere Endstellung. Alle

anderen Achsen bleiben in ihrer aktuellen Position stehen.

Manuelles Anfahren der Parkposition

Sie kénnen die Parkposition auch jederzeit manuell anfahren.

m Brechen Sie ggf. das geladene Programm ab und vergewissern Sie sich,
dass ein gefahrloses Verfahren der Maschine maéglich ist.

m Aktivieren Sie ggf. die Schaltflache ,Sofort anfahren®.

m Driicken Sie die Schaltflache ,Start” in der oberen Reihe auf dem Touch-
screen bzw. den ,Start“-Taster am Bedienpult.
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6.6 Vorbereitende Arbeiten

Vor dem Beladen der Maschine sind die Gehdusemafe zu ermitteln und in der
Werkstattprogrammierung der Maschine einzugeben.

(7 Hinweis:
VerschweiBte Gehause oder Kuben unterliegen den marktiblichen
Toleranzen.
Vor Fertigungsbeginn auf der Perforex LC ist daher das Gehause
manuell mit einem entsprechenden Messinstrument auf die realen
Gehauseabmessungen zu prufen.
Abweichungen der Gehduseabmessungen, die nicht den techni-
schen Vorgaben des Gehaduses entsprechen, sind vor der Bear-
beitung zu berlcksichtigen!

Vorgehensweise Werkstattprogrammierung - Eingabe Gehausetoleran-

zen

m In der Mendleiste unter Punkt ,[2] Eingeben®, den Punkt ,[3] Schrank” aus-
wahlen, um die Seite ,Schrank-Auswahl” zu &ffnen.

m Unter ,Eingabe:“ den Namen des Gehauses eintragen und mit der Enter-
Taste bestatigen.

m In der Auswahl ,Rohplatte” kénnen mit ,F9 Auswahl®, die bendtigten Roh-
platten zusammengestellt werden.

m Unter ,Schrankhohe”, ,,Schrankbreite” und ,Schranktiefe” sind die techni-
schen Abmessungen des Gehauses einzutragen.

m In den einzelnen Rohplattenzeilen der Spalten ,Seitentyp®, ,Versatz X.“, ,Ver-
satz Y*, ,Versatz Z“, und ,3D Aktiv* sind die Inhalte auf Richtigkeit zu prifen
und gegebenenfalls flr Ihren Schrank anzupassen.

m AnschlieBend ist der erfolgreich abgeschlossene Vorgang mit ,F10 OK* zu
bestatigen

m ACHTUNG:

Um die realen Gehausetoleranzen zu berlcksichtigen ist der Versatz fir die
betreffenden Seiten unter den Parametereinstellungen ,Versatz X.“, ,Versatz
Y, ,Versatz Z" in der Perforex-Software in der MaBeinheit ,,m-m* einzutragen.

6.7 Beladen des Tischs

Warnung!

Es ist verboten, den Tisch innerhalb der Laserschutzkabine
der Perforex LC zu beladen.

[G’ Hinweis:
Zur Erzielung des besten Schnittergebnisses ist es sinnvoll, das
Gehause so auszurichten, dass die vorgesehenen Ausschnitte
maoglichst nahe am Nullpunkt-Anschlag liegen. Ansonsten kann es
in Einzelféllen durch Toleranzen in den Abmessungen des Ge-
samtgehauses zu unerwinschten Abweichungen des Ausschnitt-
MaBbilds bei Ausschnitten kommen, die weit entfernt vom Null-
punkt liegen.

Zum Beladen der Perforex LC muss der Tisch vollstandig aus der Maschine
herauszogen werden. AuBerdem muss der Bediener seine persénliche Schutz-
ausrlstung tragen, bestehend wenigstens aus Handschuhen und Sicherheits-
arbeitsschuhen.

m Offnen Sie die beiden Tiren der Laserschutzkabine.
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m L osen Sie die Arretierung des Tisches in der vollstandig eingefahrenen Posi-
tion.

Abb. 31: Tisch innerhalb der Laserschutzkabine der Perforex LC

Legende

1 Arretierung

2 Tisch

3 Werkstick

4 Laserschutzkabine

Abb. 32: Detailbild Arretierung

Legende
1 Hebel der Arretierung

m Ziehen Sie den Tisch mit beiden Handen vollstandig aus der Laserschutzka-
bine der Perforex LC heraus bis an den hinteren Anschlag.

Vorsicht!

Nutzen Sie bei schweren Werkstiicken, deren Gewicht ho-
her ist als das maximal zulassige Gewicht lhrer lokalen Ar-
beitsschutzbestimmungen, geeignete Hilfsmittel (Trans-
portgerate, Hebezeuge) zum Beladen des Tischs.

m Beladen Sie den Tisch mit dem zu bearbeitenden Material.
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(7 Hinweis:
Legen Sie verschweite Gehause stets mit demontierter Tur und
der sich dadurch ergebenden Offnung nach unten auf das Aufla-
gesystem auf. Dadurch wird eine ideale Absaugung gewahrleistet
und Brandspuren im Gehause vermieden.

. Warnung!

Beim Bearbeiten von Gehdusen aus Edelstahl ist es zwin-
gend erforderlich, die Tiir zu demontieren und das Gehause
mit der Offnung nach unten aufzulegen, da ansonsten Gase
im Gehause verbleiben, die zu Atemwegserkrankungen fiih-
ren kdnnen.

Die Positionierung der fixen Quertraversen (Y-Nulllage) erfolgt Gber die seitli-
chen LinearfGhrungen am Bearbeitungstisch. Je Traversenpaar ist auf beiden
Seiten je eine grine Abdeckung entfernt worden (Abb. 33, Pos. 1).

Abb. 33: Positionierung Quertraversen

Legende
1 Zentrierbohrung
2 Sterngriffschraube mit Kugelkopf

m Schrauben Sie den Kugelkopf der Sterngriffschraube (Abb. 33, Pos. 2) hand-
fest in die so entstandene Zentrierbohrung (Abb. 33, Pos. 1) am auBeren
Ende der fixen Quertraverse ein, sodass sich diese nicht mehr bewegen
lasst.

[(? Hinweis:
Verwenden Sie andere als die hier beschriebenen Positionen flr
die Quertraversen kann es zu Ungenauigkeiten in der Bearbeitung

oder zu Beschéadigungen an lhrer Perforex LC kommen.

Zu starkes Anziehen der Sterngriffschrauben kann zu Beschadi-
gungen am Auflagesystem flhren.

m Bestlicken Sie die verschiebbaren Winkel an den Quertraversen mit dem fiir
die Bearbeitung erforderlichen Anschlag.
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(7 Hinweis:
Verwenden Sie die verschiedenen Anschlage ausschlieBlich fur
den Ihnen zugedachten Einsatzzweck. Achten Sie darauf, dass die
Anschlage fur die Kuben (Auflagebdcke) nach der Positionierung
auf dem Anschlagwinkel mit den an zwei Seiten der Bocke befind-
lichen Federspannern arretiert werden mussen.

Bei der Bearbeitung mehrerer Werkstlcke mit unterschiedlichen
Hdhen ist das hohere Bauteil an der Maschinenvorderseite zu plat-
Zieren.

Schlage oder StéRe auf fest verbaute, bewegliche oder entnehm-
bare Bestandteile des Auflagesystems kénnen zu einer verringer-
ten Fertigungsgenauigkeit flhren. Verbindungsflachen der einzel-
nen Bestandteile sind stets sauber zu halten.

Je WerkstUckplatz ist ein Anschlag auf der Quertraverse fest arretiert und gibt
so den X-Nullpunkt fur die Bearbeitung vor. Die anderen Anschlage lassen sich
frei verschieben und mithilfe der verbauten Randelschraube fixieren (vgl.

Abb. 8, Pos. 7 im Abschnitt 3.1.3 ,Bestandteile).

m Positionieren Sie die bendtigten Quertraversen gemanl den Werkstlckab-
messungen. Benutzen Sie dazu ggf. ein MaBband. Lésen Sie zum Verschie-
ben der Traversen die zur Fixierung in der Linearflihrung verwendeten Stern-
griffschrauben.

m [ 6sen Sie die verschiebbaren Anschlage (X-Richtung) mithilfe der Randel-
schrauben am Anschlagsystem. Anhand des an den Quertraversen ange-
brachten MaBbandes positionieren Sie nun die Anschldge geman den Werk-
stlickabmessungen an der erforderlichen Stelle.

m [ egen Sie das Werkstlck in die entsprechende Auflage (Flachteilanschlag
oder Gehauseauflage). Achten Sie darauf, dass das Werkstlck am festen
Nullpunkt anliegt.

m Schieben Sie anschlieBend die beweglichen Anschlage gegen das Werk-
stlck, sodass dieses in X- und Y-Richtung fixiert ist.

m Arretieren Sie jetzt die Quertraversen mit den Sterngriffschrauben und die
Anschlage mit den Randelschrauben.

(CT" Hinweis:
Liegen die Werkstlcke nicht an den Anschlagpunkten, insbeson-
dere am Nullpunkt, an, ergibt sich ein entsprechender Versatz
zum Maschinennullpunkt. Somit wird das Schnittbild ggf. nicht an

der gewlnschten Position erzeugt.

m Schieben Sie den Tisch abschlieBend wieder vollstandig bis zum hinteren
Anschlag in die Perforex LC ein.
m Arretieren Sie den Tisch in dieser Position.

G Hinweis:
Die Endposition des Tisches wird Uberwacht. Solange der Tisch
nicht korrekt arretiert ist, wird ein entsprechendes Signal an die
Steuerung gesendet und die Maschine kann nicht gestartet wer-

den.
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Zum Erzielen des bestmdglichen Ergebnisses bei der Bearbeitung mit

Tiren gehen Sie wie folgt vor:

m Die TUr des Gehauses ist vor der Bearbeitung vom Gehause zu entfernen.

m Den Gehausekorpus mit der offenen Seite nach unten auf der Maschine plat-
Zieren.

m |st fUr die Bearbeitung des Gehauses eine VermalBung angegeben, ist die
Ecke, von der aus die BemaBung startet, am Maschinennullpunkt zu platzie-
ren (ggf. muss das Gehause hierflr gedreht werden).

m Die Bearbeitung der Tur ist in einem zweiten Arbeitsgang auszufthren. Hier-
bei ist das Mal3 der Tur nochmals zu prifen.

m MaBabweichungen sind in der Werkstattprogrammierung vor Erzeugung der
DIN-Datei an den entsprechenden Stellen einzutragen (vgl. Abschnitt 6.6
,Vorbereitende Arbeiten®).

6.8 Laden eines Bearbeitungsprogramms

Nach dem Bestlcken der Maschine muss das zum Werkstlck passende Bear-
beitungsprogramm geladen werden. Im Bearbeitungsprogramm sind alle erfor-
derlichen Informationen fUr die Bearbeitung des Werkstlcks durch die

Perforex LC hinterlegt.

m Driicken Sie in der rechten Reihe auf dem Touchscreen die Registerkarte

L,Einrichten”.

2 P;ogramm AE 1033.500.din

Einricht-Assistent

» Technologie LaserHs
P Lagekorrektur Winkel 0.00: 0.00 Skalierung 1.00

P Startpunkt anfahren

w
3
B
g

uaiypuug

Abb. 34: Registerkarte ,Einrichten®

Legende
1 Registerkarte ,Einrichten”
2 Schaltflache ,Programm®

m Driicken Sie die Schaltflache ,,Programm®.
Hinter der Schaltflache wird der Name des aktuell geladenen Programms
angezeigt.
Es 6ffnet sich ein Auswahldialog, in dem man alle zur Verflgung stehenden
Schneidprogramme angezeigt werden.
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Einricht-Assistent

> Programm A€ 1033.500.din

3 I 21255001.din

22684001.din

23068.din

uajse| Sds

AE 1010.500_OhneGewinde.din

AE 1054.500 Bohrungen Tar.din

uspuul

AE 1054.500.din

AE 1054.500_OhneGewinde.din

Auftrag din

P Technologie LaserHs

Abb. 35: Bildschirmseite ,Programm laden*”

Legende

1 Schaltflache ,Programm laden*”

2 Aktuell ausgewahltes Programm
3 Liste aller hinterlegten Programme
4 Suchfeld

m \Wahlen Sie in der Liste das gewunschte Schneidprogramm aus.
Im linken Teil des Bildschirms wird eine Draufsicht auf die Bearbeitung darge-
stellt. Das Ansichtslayout lasst sich frei konfigurieren.

((? Hinweis:
Die Programme, die mit Hilfe der Werkstattprogrammierung erstellt
wurden, tragen den in der Werkstattprogrammierung definierten

Namen, standardmaBig ist dies ,Auftrag.din®.

m Drehen Sie ggf. die grafische Darstellung im linken Teil des Bildschirms, um
einen Uberblick Uber alle Schnittbilder zu erhalten. Halten Sie hierzu die
rechte Maustaste gedrickt und verschieben Sie die Maus in die gewlinschte
Richtung.
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AE 1033.500

Abb. 36: Grafische Darstellung

m Stellen Sie sicher, dass die tats&chliche Bestlickung des Tischs mit der An-
ordnung der Werkstlicke im Programm Ubereinstimmit.

m Drlicken Sie abschlieBend auf dem Touchscreen die Schaltflache ,,Programm
laden®.

Sollen Auftragsdaten aus dem Rittal Configuration System (RiCS) oder dem
EPLAN Pro Panel verwendet werden, gehen Sie bitte wie folgt vor:

Vorgehensweise Werkstattprogrammierung - Import und Bearbeitung

von externen Auftragsdaten

m in der MenUleiste unter Punkt ,[2] Eingeben”, den Punkt ,[9] ASCII-Import*
auswahlen

mim Men( unter Parametereigenschaften flir ASCII Konvertierung unter dem
Auswahlfenster ,Konvertierungsart” — ,,Gesamtes Projekt importieren” selek-
tieren

m unter ,File:", ist das zu importierende Projekt aus Ihrem Ordnerverzeichnis
auszuwahlen

m in der HauptmenUleiste wird mit ,F7 START" der Importvorgang veranlasst

m anschlieBend ist der erfolgreich abgeschlossene Vorgang mit ,F10 OK* zu
bestatigen

m in der MenUleiste unter ,[1] Arbeiten®, ,[1] Arbeiten auswahlen

min der Auftragsauswahl sind alle bestehenden Auftrdge sowie das importierte
Projekt zu finden

m das Projekt auswahlen und mit ,F10 Auswahl® bestétigen

m Arbeitsbereich ,Arbeiten Automatik® wird gedffnet

m ACHTUNG:
In den einzelnen Auftragszeilen der Spalten ,Art“, ,Mat.“, ,Dreh.”, ,Zeilentyp“,
.Stkz.", ,Seitentyp”, ,Auflageseite”, ,Zulagendicke ()" und ,Gas" sind die
Inhalte auf Richtigkeit zu prifen und gegebenenfalls flr lhren Auftrag anzu-
passen.
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2D-Bearbeitung:

Beim Anwendungsfall 2D-Bearbeitung (zum Beispiel Montageplatte), ist die
LAt  Platte” auszuwahlen.

Eine 2D-Bearbeitung erfolgt immer ,einzeln“. FUr jede einzelne Bearbeitung
muss Uber ,F7 Daten-Freigabe“ fUr das vorher selektierte Programm eine ei-
gene DIN-Datei erzeugt werden.

3D-Bearbeitung:

Die 3D-Bearbeitung erfolgt immer als Kubus und es kdnnen maximal 5 Seiten
bei einer einzelnen Auflageseite gleichzeitig bearbeitet werden. Alle Programme
des Kubus sind zu selektieren (selektierte Programme sind rot hinterlegt). Aus
allen einzelnen Programmen des Kubus lasst sich mit ,F7 Daten-Freigabe“ eine
DIN-Datei erzeugt, welche die Bearbeitung aller markierten Seiten beinhaltet.

Perforex LC-Bearbeitung:

In der Cutting HMI Iasst sich Uber das rechte Seitenmenl ,Einrichten” unter
dem MenUpunkt ,Programm® die DIN-Datei zur Bearbeitung auf die Perforex
LC laden.

6.9 Einstellen des Laserfokus

Um das gewahlte Material mit der richtigen Fokuslage bearbeiten zu kdnnen,
muss der Fokus des Laserkopfes passend eingestellt werden. Dies erfolgt Uber
die Einstellschraube direkt am Laserkopf (Abb. 9, Pos. 2).

Nach Betétigen der Schaltflache ,Programm laden” &ffnet sich ggf. ein Dialog-
fenster mit der Aufforderung den Fokus entsprechend des angezeigten Wertes
anzupassen. Dieses Fenster 6ffnet sich immer dann, wenn der vorgegebene
Fokus fur das neue Programm von dem vorigen Programm abweicht.

Hinweis:
Wenn die Fokuseinstellung von den Vorgaben abweicht, kommt
es zu erheblichen Beeintrachtigungen der Schnittqualitét.

Stellen Sie den im Dialogfenster angezeigten Fokuswert am Laserkopf der Ma-
schine ein:

m Beide Turen der Laserschutzkabine 6ffnen.

m Am Laserkopf die Arretierung der Fokusverstellung 16sen.

m Den in der Software angezeigten Wert fir den Schneidfokus einstellen.

m Fixieren der Fokuseinstellung mit der Arretierung.

m Bestatigen der Einstellung des Laserfokus im Dialogfenster.

6.10 SchlieBen der Tiiren der Laserschutzkabine
Vor dem Starten eines Bearbeitungsablaufs missen die Turen der Laser-
schutzkabine geschlossen werden.

. Gefahr!
Durch den Bearbeitungslaser (Laserklasse 4) besteht im In-
nenraum der Laserschutzkabine Lebensgefahr.
Jede bedienende Person muss vor dem SchlieBen der Tiir
der Laserschutzkabine sicherstellen, dass sich keine Lebe-
wesen innerhalb der Laserschutzkabine aufhalten.

m Stellen Sie sicher, dass sich keine Person im Innenraum der Laserschutzka-
bine aufhalt.
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m Stellen Sie des Weiteren sicher, dass sich auBer den zu bearbeitenden Werk-
stlicken keine Gegenstande in der Laserschutzkabine befinden. Durch sol-
che Gegenstande kdnnten u. U. die Verfahrwege der Achsen blockiert wer-
den.

m SchlieBen Sie beide Turen manuell am Handgriff.

Die Tiren sind mit einer Zuhaltung versehen, die ein Offnen wéhrend einer Be-

arbeitung verhindern. Hierzu:

m Verriegeln Sie die TUren mit dem SchlUsselschalter , Turen verriegeln“ am Be-
dienpult der Maschine.

m Quittieren Sie das Verriegeln zusatzlich durch Dricken des Leuchttasters
»1uren quittieren®.

6.11 Durchfiihren eines Testlaufs

Vor dem ersten Ausfuhren eines Programms kann ein Testlauf durchgefihrt
werden. Dabei fahrt der Laserkopf das Bearbeitungsprogramm ab, ohne tat-
s&chlich zu schneiden. Die Gewindeschneideinheit bleibt deaktiviert. Deren Be-
arbeitungsschritte werden durch den Laserkopf simuliert.

[(? Hinweis:
Generell besteht bei jeder Bearbeitung eine Kollisionsgefahr zwi-
schen dem Laserkopf und den Werkstucken auf dem Tisch, wenn
die Werkstucke nicht korrekt an den Anschlagpunkten positioniert
wurden oder das gewahlte Bearbeitungsprogramm und die Werk-
stlcke nicht aufeinander abgestimmt sind.

m \Wahlen Sie die Registerkarte ,SPS Tasten” in der rechten Reihe auf dem
Touchscreen an.
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1
NC Programm Funktionen 2
Idle 99000 N2000.2, 220 [

210: M5 { Spindel

211:  :P3438-0 ( Spindel

212:N1100

213:( --- Aufruf Sonderprogramm ---—--—---—- )

214:  G22 L9805 ( Progran

215:  M3e ( Hauptpr

216:

217: ( --- Achsen referenzieren ----------uu )

. Bohr: regat

ii;m& L0074 C e Schmierfahrt i SPS Taste 10

228: M3@ ( Hauptpr 3

az; i Technologie Funktionen §

222:( --- HC-Achsen referenzieren --------- ) =i = = #

223: N2100 i

224: G2 L9174 ( 9174.zyk ) ( Wenn :ﬁ: ! 7 g

225: M30 ( Hauptpr ]

226: Gasventil

227:( --- Park- bzw. Referenzposition anfahren ----- Ein/Aus Testschuss

228: N2300

229: G22 L9905 ( Progran
Status

usypLUg

00:00:56

SPS Nachrichten

Testlauf
Funktion 'Parkposition’ ist aktiv

Abb. 37: Registerkarte ,.SPS Tasten"

I

Legende

1 Schaltflache ,Start”

2 Schaltflache , Testlauf*

3 Registerkarte ,SPS Tasten®
4 Meldung , Testlauf*

m Aktivieren Sie vor dem ersten Starten des geladenen Programms die Schalt-
flache , Testlauf*.

m Stellen Sie den Override-Regler auf den Wert ,100%".

m Starten Sie die Bearbeitung in der Bedienoberflache.

m Nach dem Start des Programms wird immer zunachst der 0-Punkt angefah-
ren.

6.12 Ablauf der eigentlichen Bearbeitung

Der Ablauf der eigentlichen Bearbeitung folgt den gleichen grundsatzlichen
Schritten wie ein Testlauf (vgl. Abschnitt 6.11 ,DurchfUhren eines Testlaufs®).
Jedoch wird hier die Bearbeitung (inkl. aller Werkzeugwechsel) tatsé&chlich
durchgefihrt.

m Stellen Sie vor dem Starten des geladenen Programms sicher, dass die
Schaltflache , Testlauf‘ nicht aktiviert ist.

m Stellen Sie den Override-Regler auf den Wert 100 %. Wird die Bearbeitung
mit einem abweichenden Vorschubwert durchgeflhrt, kann dies zu einer
schlechten Schnittqualitat fuhren.
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Plausibilitatspriifung

Bei der Plausibilitatsprifung, der sog. Priffahrt, vermisst die Bearbeitungsma-
schine beim Start des Bearbeitungsprogramms das aufgelegte Werksttck und
UberprUft, ob das Werkstlck dem ausgewahlten Bearbeitungsprogramm ent-
spricht.

Diese Pruffahrt ist standardmaBig in der Bediensoftware eingeschaltet. Sie
lasst sich temporar deaktivieren durch Betatigen der Schaltflache ,Priffahrt
ausschalten” (Abb. 38, Pos. 1). Nach jedem Programmablauf wird die Priffahrt
automatisch wieder aktiviert, d. h. die Schaltflache ,Priffahrt ausschalten® ist
deaktiviert.

o
Nulipunkt
anfahren

auldsen

v
o
@A
&
a
o

3

uauppu

Abb. 38: Schaltflache ,Pruffahrt ausschalten®

Legende
1 Schaltflache ,Priffahrt ausschalten®

Hinweis:
Um das Kollisionsrisiko zu vermindern, empfiehlt Rittal die Pruffahrt
vor jedem Programmestart durchzufihren.

Die Uberpriifung der Lénge, Breite und Héhe des aufgelegten Werkstiicks er-
folgt bei allen Werksttcken. Es erfolgt ein Programmabbruch, wenn die
Schwellwerte (Abweichungen in den Dimensionen) Uberschritten werden. Dies
betrifft sowohl AbmaBe als auch Ebenheit der Flachen. Die Bearbeitung des
Werkstucks kann trotz Abweichung gestartet werden, da bei Flachteilen die
Gefahr einer Kollision nicht gegeben ist.

Jedes Bauteil wird nach der Vermessung mittels Hohensensor angetastet, um
die exakte Hohe des Bauteils zu ermitteln.

Bei der Plausibilitatspriifung handelt es sich nicht um eine exakte Vermessung
der Bauteile. Es wird lediglich Uberprift, ob ein Bauteil mit den korrekten Ab-
mafBen und in der richtigen Orientierung aufgelegt ist.
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Unterbrechen des Programmablaufs

Sie kdnnen einen aktiven Programmablauf jederzeit unterbrechen.

m Driicken Sie einmal die Schaltflache ,Pause” in der Bedienoberflache.
Das Programm pausiert, der Laser wird abgeschaltet und bleibt in seiner ak-
tuellen Position stehen.

Fortsetzen eines unterbrochenen Programmablaufs

Wenn das Programm unterbrochen wurde, kann es im Anschluss an dieser

Stelle wieder aufgenommen werden.

m Setzen Sie die Bearbeitung durch Driicken der Schaltflache ,Start” in der Be-
dienoberflache fort.

Vollstandiges Abbrechen eines Programmablaufs

Sie kédnnen einen Programmablauf auch jederzeit komplett abbrechen. Dann

ist ein Fortsetzen des Programms an dieser Stelle nicht maglich.

m Driicken Sie in der Bedienoberflache einmal die Schaltflache ,Pause” — diese
andert sich zur Schaltflache ,Stopp*“. Betétigen Sie diese erneut, um das ge-
ladene Programm abzubrechen. Ein Fortsetzen des Programms an der ab-
gebrochenen Position ist nicht moglich.

AuBerdem kann beim Auftreten einer Notsituation der Programmablauf durch

Drtcken eines NOT-HALT sofort gestoppt werden.

m Dricken Sie einen der NOT-HALT an der Maschine.

Das Programm pausiert, alle Achsen bleiben in ihrer aktuellen Position stehen
und der Laser wird abgeschaltet.

Ende des Programmablaufs

Wird das Programm nicht abgebrochen, wird es komplett abgearbeitet. Es
kann ausgewahlt werden, ob die Achsen am Programmende in Parkposition
gefahren werden sollen.

Hinweis:
Das Schneiden der Gewinde erfolgt immer nach Beendigung aller
Laserschneidearbeiten am Werkstuck.

6.13 Wiederaufnehmen eines Programmablaufs

Nachdem der Programmablauf durch zweimaliges Dricken der Schaltflache

»Stopp* oder durch Driicken eines NOT-HALT pausiert wurde oder das Pro-

gramm die Plausibilittsprifung nicht bestanden hat und automatisch gestoppt

wurde, kann es nicht direkt wieder an dieser Stelle aufgenommen werden.

Eine sog. Nacharbeit kann aber immer dann sinnvoll sein, wenn zum Ende ei-

nes Programms nur noch einzelne Arbeitsschritte zum Beenden des Werk-

stlcks notwendig sind.

m Flhren Sie ggf. die Funktion ,Nacharbeit” in der Bedienoberflache aus, um
ein abgebrochenes Programm weiter auszufUhren.

6.14 Wiederherstellen der Betriebsbereitschaft

Nach dem Abbrechen eines Programmablaufs kann die Betriebsbereitschaft

folgendermalBen wiederhergestellt werden.

m Ziehen Sie ggf. den NOT-HALT heraus.

m Schalten Sie die Steuerspannung durch Driicken des Tasters ,Steuerspan-
nung“ am Bedienpult ein. Der Taster leuchtet.

m Arbeiten Sie die angezeigten Fehler und Warnungen gewissenhaft ab.

Im Anschluss mussen die Achsen aus dem Bereich des Werkstlcks gefahren

werden.
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m Kontrollieren Sie durch Offnen der Tiren der Laserschutzkabine und anhand
— des beim Abbruch aktuellen Programmeschritts,
— einer evtl. angezeigten Meldung am Bildschirm und/oder
— mit Hilfe der Kameras in der Laserschutzkabine,
ob sich aktuell ein Gewindeschneider im Eingriff befindet.

Hinweis:

Befindet sich die Antriebseinheit fir die Gewindeschneidfunktion
im Eingriff, kann das Anfahren der Parkposition zu Beschadigun-
gen fUhren, daher ist zunédchst der Gewindeschneider freizufahren.

o]©

NC Programm
Idie. %9000 N1100.2. 215

265

206: 615 ( Mantelt

203 G125 X-PME2 12 KO 11100 (X2 ->
209: G125 X-P1116 79 Ks 11100 ( wenn B:

( Spind
211:  :P438-0 ( Spinde!

24: 622 19005

5
5
213: ( --- Aufruf Sonderprogramm --------—-—- )
( Pre
a1s: W ¢ Ha

29 622 L9074 ( venn di
20: e ( Hauptpr.

222: ( --- HC-Achsen referenzieren )
223: N2100
24: 622 L9174 ( 9174.2vk ) ( venn

verride|
[T 00:00:00

SPS Nachrichten

2 indeschneiden

T gie: Gewind:
Funktion "Parkposition" ist aktiv

[ 5 |
Abb. 39: Gewindeschneiden
Legende

1 Schaltflache ,GewBohrer rausziehen”
2 Meldung , Technologie Gewindeschneiden*®

m Fahren Sie den Gewindeschneider frei durch Betatigen der Schaltflache ,Ge-
wBohrer rausziehen®. Der Gewindeschneider dreht sich 25 mm entgegen der
Schneidrichtung aus dem WerkstUlck in Z-Richtung und bleibt in dieser Posi-
tion stehen.

m Stellen Sie Uber die im Inneren der Laserschutzkabine installierten Kameras
sicher, dass der Gewindeschneider nicht mehr im Werkstulck steckt.

AbschlieBend empfiehlt Rittal, dass Sie die Parkposition anfahren.

m Fahren Sie die Parkposition an.
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Alternativ kdnnen Sie die Achsen manuell aus dem Gefahrenbereich fahren.
Hierbei kdnnen Sie das Fahren der Achsen Uber die in der Laserschutzkabine
installierte Kamera beobachten.

G Hinweis:
Wenn sich kein Gewindeschneider (mehr) im Eingriff befindet,
sollte im ersten Schritt immer zundchst die Z-Achse vollstandig
nach oben gefahren werden. Hierbei besteht niemals eine Kollisi-
onsgefahr des Laserkopfes mit dem Werkstiick.

m Fahren Sie alternativ zum automatischen Anfahren der Parkposition die Ach-
sen nach und nach manuell an eine geeignete Position.

6.15 Entladen des Werkstiicks

Nach Ablauf eines Programms wird das Werkstlck wieder vom Tisch entnom-

men. Der Ablauf ist prinzipiell analog wie zum Beladen des Tischs. Auch hier

muss der Bediener die personliche Schutzausristung tragen.

m Warten Sie, bis kein Programmablauf mehr aktiv ist.

m Betétigen Sie den SchlUsselschalter am Bedienpult zum Entriegeln der TUren
und 6ffnen Sie dann beide Tlren der Laserschutzkabine.

m Losen Sie die Arretierung des Tisches in der vollstandig eingefahrenen Posi-
tion.

m Ziehen Sie den Tisch mit beiden Handen vollstandig aus der Laserschutzka-
bine der Perforex LC heraus bis an den vorderen Anschlag.

m Entnehmen Sie die Werkstlcke vom Tisch, die bearbeitet wurden bzw. die
nicht mehr bearbeitet werden sollen.

m Beladen Sie ggf. den Tisch mit neuen Werkstlicken und schieben Sie ihn ab-
schlieBend wieder vollstandig bis zum hinteren Anschlag in die Perforex LC
ein.

m Arretieren Sie den Tisch in dieser Position.

6.16 Ausschalten der Maschine

Hinweis:

Es besteht Beschadigungsgefahr fur die Perforex LC, wenn die
Maschine im laufenden Betrieb am Hauptschalter ausgeschaltet
wird.

® Schalten Sie die Perforex LC niemals mit dem Hauptschalter aus, bevor der
Steuerungscomputer vollstdndig herunter gefahren ist.

Gehen Sie zum Ausschalten der Maschine folgendermalen vor:
m Warten Sie, bis alle aktuellen Programmablaufe abgeschlossen sind oder
brechen Sie diese ab.

m Drlicken Sie oben auf dem Touchscreen die Schaltflache ,Aus”.
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Abb. 40: Schaltflache ,Aus”

Legende
1 Schaltflache ,Aus®

Es erscheint ein Dialog mit einer Sicherheitsabfrage, ob die Bedienoberflache

tatsachlich beendet werden soll.

m Bestétigen Sie die Abfrage durch Dricken der Schaltflache ,,Ja“.

m Verlassen Sie die Bedienoberflache der Perforex LC.

m Fahren Sie das Betriebssystem des Computers herunter.

m Schalten Sie den Kompressor durch Drlcken der Aus-Taste am Kompressor
aus. Im Display des Bedienpanels erscheint ,Stillsetzen“. Nach Beenden des
automatischen Ausschaltvorgangs erlischt die Leuchtdiode ,EIN“ am Kom-
pressor.

® Schalten Sie den Hauptschalter am Schaltschrank der Perforex LC aus. Die
Maschine und alle Nebenaggregate sind jetzt von der Stromversorgung ge-
trennt.

m SchlieBen Sie ggf. angeschlossene Gasflaschen.

m SchlieBen Sie die Turen der Laserschutzkabine.
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7 Wartung

7.1 Sicherheitshinweise zu Wartungsarbeiten

— Generell besteht die Gefahr, dass es durch unsachgeman durchgefiihrte Re-
paraturen, Wartungs- und Einstellarbeiten zu einer Gefahrdung von Personen
und/oder Teilen der Perforex LC kommt. Daher durfen die in diesem Ab-
schnitt aufgefUhrten Wartungsarbeiten nur von qualifiziertem Fachpersonal
durchgefiihrt werden (vgl. Abschnitt 2.3 ,Bedien- und Fachpersonal®).

— WeiterfUhrende Wartungsarbeiten, die nicht in dieser Anleitung beschrieben
sind, durfen nicht vom Betreiber durchgefihrt werden (z. B. Arbeiten am La-
serkopf).

— Das Personal tragt fur die Wartungsarbeiten die erforderliche personliche
Schutzausrtstung (vgl. Abschnitt 2.5 ,Personliche Schutzausristung®).

— Bei allen Wartungsarbeiten an der Perforex LC muss der Hauptschalter vom
betrieblichen, fachlich zustandigen Vorgesetzten ausgeschaltet und gegen
Wiedereinschalten gesichert werden.

— Sicherstellen, dass auch alle Nebenaggregate stromlos geschaltet sind.

— Der fUr die Arbeiten verantwortliche Mitarbeiter tragt die SchlUssel bei sich.

— Am Hauptschalter wird ein Schild angebracht: ,Nicht Einschalten! Arbeiten
im Gefahrenbereich!”.

— Auf den Schildern wird zuséatzlich angegeben, wer die Abschaltung veran-
lasst hat und wer die Abschaltung wieder aufheben darf.

— Nach Beendigung der Arbeiten und vor dem Wiedereinschalten der Span-
nung vergewissert sich der verantwortliche Vorgesetzte, dass dies ohne Ge-
fahrdung von Personen oder Einrichtungen mdglich ist. Vor dem Einschalten
muss eine rechtzeitige und deutliche Warnung an alle Beteiligten gegeben
werden.

— Ein Demontieren von Schutzeinrichtungen ist flr die vom Betreiber durchzu-
fuhrenden Wartungsarbeiten nicht notwendig und nicht erlaubt.

— Druckbehalter und druckbeaufschlagte Systeme sind grundséatzlich vor War-
tungsarbeiten drucklos zu machen. Es sollte ggf. mit einem Handmanometer
gepriift werden, ob der Uberdruck in den Druckbehéltern oder Leitungen des
Druckluftsystems tatsachlich O bar betragt.

(7 Hinweis:
Beachten Sie bei Wartungsarbeiten auch die Sicherheitshinweise
in den mitgelieferten Betriebsanleitungen der Nebenaggregate.

7.2 Reinigen der Maschine

Der Innenraum der Laserschutzkabine, insbesondere der Tisch, muss turnus-

maBig, wenigstens einmal pro Woche von Bearbeitungsresten und sonstigen

Verschmutzungen gereinigt werden.

m [ 6sen Sie die Arretierung und fahren Sie den Tisch vollstandig aus der Laser-
schutzkabine heraus, wie zum Beladen vor einer Bearbeitung (vgl. Ab-
schnitt 6.7 ,Beladen des Tischs®).

m Heben Sie alle Luftleitbleche nach oben vom Tisch ab und legen Sie sie seit-
lich vom Tisch an geeigneter Stelle ab.

m Kehren oder saugen Sie den Tisch sowie den gesamten Innenraum der La-
serschutzkabine aus.

m Bauen Sie nach Abschluss der Reinigungsarbeiten die Luftleitbleche wieder
ein.

m Schieben Sie den Tisch vollstandig in die Laserschutzkabine ein und arretie-
ren Sie ihn in der Endstellung.
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m Verwenden Sie generell keine aggressiven Reinigungs- oder Lésungsmittel
zum Reinigen der Maschine.

m Entsorgen Sie die angefallenen Bearbeitungsreste gemal den gesetzlichen
und &rtlichen Bestimmungen.

7.3 Prifungen

7.3.1 Sichtprifungen an der Perforex LC

Die Perforex LC, insbesondere die Laserschutzkabine, muss taglich auf sicht-

bare Beschadigungen Uberprift werden.

m Setzen Sie die Maschine sofort still und sichern Sie sie gegen ein erneutes
Einschalten, wenn Sie eine Beschadigung an der Laserschutzkabine der Ma-
schine feststellen.

m [ assen Sie die Laserschutzkabine wieder instandsetzen und veranlassen Sie
eine Messung zur Feststellung von eventuellen Undichtigkeiten gegen Laser-
strahlung durch eine zugelassene Person.

m Prifen Sie des Weiteren die Lesbarkeit aller Hinweisschilder an der Perforex
LC (vgl. Abschnitt 3.1.5 ,Sicherheits- und Warnelemente®).

m Tauschen Sie die Warnschilder gegen entsprechende neuwertige aus, falls
notwendig.

7.3.2 Sichtprifungen an Anzeigen der Nebenaggregate

Taglich beim Einschalten und vor dem Ausschalten der Perforex LC missen

folgende Anzeigen an den Nebenaggregaten Uberprift werden:

1. Betriebs- und Fehleranzeigen an den LEDs des Schmierstoffgebers

2. Betriebs- und Fehlermeldungen am Bedienfeld bzw. der Signalleuchte des
Filters

3. Druckminderer der Gasflaschen und des Kompressors

Hierdurch ist sichergestellt, dass Sie eventuell anstehende Fehlermeldungen

kurzfristig erkennen, bevor diese zu einem langeren Stillstand der Perforex LC

fOhren.

7.3.3 Priifungen der Sicherheitseinrichtungen

Die Perforex LC ist mit folgenden Sicherheitseinrichtungen ausgertstet

— NOT-HALT am Bedienpult, in der Laserschutzkabine sowie am Schalt-
schrank hinter der Maschine

— TUrschalter mit Zuhaltung in der Laserschutzkabine

Alle Sicherheitseinrichtungen sind redundant mit Selbstliberwachung aufge-

baut, so dass bei jedem Ein- und Ausschalten der Perforex LC die korrekte

Funktion automatisch Uberprift wird. Daher muss betreiberseitig keine zusatzli-

che Prifung der Sicherheitseinrichtungen erfolgen.

7.3.4 Prifen der Schneidgase

Die Versorgung der Perforex LC mit Schneidgas in Form von Gasflaschen ist

Kundenbeistellung. Die Anschlussstellen flr zwei Flaschen befinden sich hinter

der Laserschutzkabine direkt an den Gasflaschen auf dem Aggregaterahmen

der Perforex LC.

m Stellen Sie vor dem Einschalten der Perforex LC an den einzelnen Druckmin-
derern der Gasflaschen sicher, dass auf der Hochdruckseite mindestens ein
Druck von 10 bar anliegt.

m Stellen Sie des Weiteren sicher, dass an den Manometern der Niederdruck-
seite mindestens der Druck angezeigt wird, der fur die Bearbeitung vorgege-
ben ist (vgl. Abschnitt 8.1 ,Perforex LC 3030).

7.3.5 Sichtpriifung der Gewindeschneider (optional)
Die Gewindeschneider werden automatisch vor jeder Verwendung in der Ma-
schine geprtft (LAngenprifung). Weicht die tatsachliche Lange des
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Gewindeschneiders von der in der Cutting HMI konfigurierten Lange ab, wird

eine entsprechende Fehlermeldung ausgegeben und mit diesem Gewinde-

schneider keine Bearbeitung durchgefiihrt sowie das aktuelle Programm abge-

brochen.

Unabhangig von dieser automatischen Prifung mussen die Gewindeschneider

téglich Uberpruft werden.

m Stellen Sie vor dem Einschalten der Perforex LC sicher, dass alle Gewinde-
bohrer sich in der richtigen Position und Reihenfolge im Magazin befinden.

m Stellen Sie des Weiteren sicher, dass die Gewindeschneider keine Beschadi-
gungen aufweisen.

m Falls ein Gewindeschneider eine Beschadigung aufweist, tauschen Sie den
Gewindeschneider aus (vgl. Abschnitt 7.5 ,Austausch eines Gewindeschnei-
ders (optional)®).

7.3.6 Sichtpriifung der Minimalschmierung (optional)

FUr das optionale Gewindeschneiden ist eine Minimalschmierung an der Ma-

schine installiert.

m Prifen Sie am Vorratsbehalter der Minimalschmierung, dass ausreichend
Schmiermittel vorhanden ist.

Abb. 41:  Vorratsbehalter Minimalschmierung

Legende
1 Vorratsbehdlter Minimalschmierung

m Flllen Sie ggf. neues Schmiermittel nach, indem Sie den Vorratsbehélter ge-
gen den Uhrzeigersinn bis zum Anschlag drehen und anschlieBend nach un-
ten abnehmen. Nach Aufflllen des Behéalters setzen Sie diesen wieder von
unten an die Halterung und arretieren ihn durch Drehen im Uhrzeigersinn.

m VVerwenden Sie ausschlieBlich von Rittal erhaltliches Schmiermittel, das fur
die Perforex LC vorgesehen ist.

7.4 Austausch eines Schneidgases

Falls der Flaschendruck (Hochdruckseite) nicht mehr ausreicht, muss die Fla-

sche getauscht werden. Hierzu muss die Perforex LC zun&chst in einen siche-

ren Zustand UberfUhrt werden:

m Schalten Sie die Perforex LC komplett aus und sichern Sie sie gegen ein
Wiedereinschalten (vgl. Abschnitt 6.16 ,Ausschalten der Maschine").

m SchlieBen Sie alle Versorgungsleitungen und bauen Sie Uberdruck ab.

® SchlieBen Sie den Haupthahn der leeren Gasflasche.
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m Losen Sie den Druckminderer von der Gasflasche.

m Losen Sie die Sicherungskette an der leeren Gasflasche und tauschen Sie
sie gegen eine neue Gasflasche aus.

m Sichern Sie die neue Flasche mit der Kette am Aufstellort.

m Befestigen Sie den Druckminderer an der neuen Gasflasche.

m Offnen Sie den Haupthahn der neuen Gasflasche.

Falls der Druck auf der Niederdruckseite von den geforderten Prozessparame-

tern abweicht, muss er am Druckregler entsprechend korrigiert werden:

m Stellen Sie den Druck auf der Niederdruckseite des Druckminderers auf ei-
nen korrekten Wert ein (vgl. Abschnitt 8.1 ,Perforex LC 3030).

m Stellen Sie sicher, dass der Druckminderer in Richtung Aggregateplattform
weist, um ein versehentliches Abschlagen zu verhindern.

7.5 Austausch eines Gewindeschneiders (optional)

StandardmaBig sind Gewindeschneider in den GréBen M3, M4, M5, M6, M8

und M10 in der Maschine hinterlegt. Falls eine andere GroBRe verwendet wer-

den soll, muss der entsprechende Gewindeschneider getauscht und entspre-

chend neu in der Bedienoberflache hinterlegt werden. Des Weiteren ist der

Austausch eines Gewindeschneiders bei Beschadigung notwendig.

m Entnehmen sie zum Austausch den zu ersetzenden Gewindeschneider aus
dem Magazin.

m Spannen sie ihn in die Werkzeugmontagehilfe fir Gewindeschneider (vgl.
Abb. 42).
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Abb. 42:  Werkzeugmontagehilfe (Zubehdr)
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Legende

Klemmhebel fir L&ngenmessung
Aufsatzpunkt L&ngenmessung
Skala

Gewindeschneider
HakenschlUssel

Bolzen

Aufnahmeblock

~NOoO O N =

m Setzen sie den Gewindeschneider oben in den Aufnahmeblock der Aus-
tauschvorrichtung.

m Driicken Sie den Arretierungsbolzen und drehen Sie den Gewindeschneider,
S0 dass er nach unten in den Aufnahmeblock rutscht und vollstéandig arretiert
ist.

m [ 6sen Sie mit Hilfe des HakenschlUssels den eigentlichen Gewindeschneider
aus der Aufnahme.

m Setzen Sie einen neuen Gewindeschneider ein (gleicher Durchmesser oder
anderer Durchmesser) und ziehen Sie ihn mit dem Werkzeugschlissel an.

m [ 6sen Sie den Klemmhebel und setzen Sie den Aufsatzpunkt oben auf den
Gewindeschneider auf.

m [ esen Sie an der Skala die Lange des Gewindeschneiders ab.

m Tragen sie den gemessenen Wert am Bedienpult in der Werkzeugtabelle der
HMI ein.

m Korrigieren Sie hier ebenfalls den Durchmesser des Gewindeschneiders, falls
er vom bisher an dieser Position verwendeten Gewindeschneider abweicht.

7.6 Kondensat an den Filtern und Wartungseinheiten des Kom-
pressors

An den Druckluft-Filtern und -Wartungseinheiten auf der Rlckseite des Kom-

pressors kann Kondensat anfallen. Der erste Filter ist mit einem elektronischen

Kondensatableiter ausgestattet, so dass das Kondensat aus diesem Filter au-

tomatisch abgeleitet wird. Die anderen Filter und Wartungseinheiten verfligen

Uber manuelle Kondensatablasse.

m Prifen Sie die Fullstande der Kondensatbehalter und entsorgen Sie ggf. das
angefallene Kondensat gemai den gesetzlichen und &rtlichen Bestimmun-
gen.

Abb. 43:  Druckluft-Filter (Rlckseite des Kompressors)
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Legende

1 Druckluft-Filter

2 Absperrventil

3 Elektronischer Kondensatableiter

Abb. 44: Wartungseinheiten (Rlckseite des Kompressors)

Legende
1 Kondensatbehalter
2 Kondensatbehalter

AuBerdem kann Kondensat im Luftbehalter sowie im Oltank anfallen, das wo-
chentlich abgelassen werden muss (vgl. Abschnitt 7.9 ,Wartungsarbeiten an
Nebenaggregaten®).

Zum Ablassen des Kondensats aus dem Luftbehélter gehen Sie folgenderma-

Ben vor:

m Stellen Sie ein geeignetes GefaB unter den Kondensatablass des Luftbehél-
ters.

Abb. 45: Kondensatablass Luftbehalter

Legende
1 Kondensatablass

m Offnen Sie das Ablassventil unten am Luftbehalter und lassen Sie evtl. ange-
fallenes Kondensat in das Gefa ab.
m SchlieBen Sie abschlieBend wieder das Ablassventil.

7.7 Austausch der Filtermatten

Am Gehause des Schaltschranks sind insgesamt zwei Filtermatten installiert.
Diese mUssen turnusmasig, wenigstens einmal im Monat, auf Verunreinigun-
gen geprUft und ggf. ausgetauscht werden.

m Entnehmen Sie alle Filtermatten aus der jeweiligen Halterung.
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m Bei starker Verunreinigung setzen Sie neue Filtermatten in die Halterungen
ein.

7.8 Austausch der Sternfilterpatronen der Absauganlage

Der Austausch der Sternfilterpatronen (Art.-Nr. 4050326) sollte nur durch Rittal
Fachkréafte ausgefuhrt werden, da die Sternfilterpatronen als Sondermuill ent-
sorgt werden mussen.

Zusatzlich ist unterhalb der Absauganlage ein herausziehbarer Auffangbehalter
aus Blech angeordnet, in dem sich ein antistatischer ,Mullbeutel” befindet, der
regelmaBig auszutauschen ist.

Der Inhalt des Mullbeutels gilt als Sondermull. Die Zusammensetzung der Parti-
kel muss von einem 6rtlichen Entsorgungsunternehmen analysiert und entspre-
chend dem Ergebnis als Sondermdill entsorgt werden.

Warnung!

Die Stoffe im sog. ,,Schneidstaub®, die liber die Absaugan-
lage abgesondert werden, sind gesundheitsschadlich und
diirfen nur mit entsprechender Schutzausriistung (Atem-
schutz, Schutzbekleidung, Schutzhandschuhe) beriihrt wer-
den.

(7 Hinweis:
Es empfiehlt sich, diese Tatigkeiten im Rahmen eines Wartungs-
vertrags durch entsprechend geschultes und qualifiziertes Fach-

personal durchflihren zu lassen.

7.9 Wartungsarbeiten an Nebenaggregaten

An den an der Maschine genutzten Nebenaggregaten mussen turnusmaBig
Wartungsarbeiten durchgefihrt werden. Diese sind im Detail in den zugehri-
gen Betriebsanleitungen beschrieben. Daher finden Sie im Folgenden lediglich
eine Auflistung aller notwendigen Wartungsarbeiten.

Die bei den Wartungsarbeiten der Nebenaggregate angegebenen Betriebs-
stunden wurden von Rittal in Tage bzw. Wochen umgerechnet, basierend auf
einem Einschicht-Betrieb. Wird die Perforex LC im Mehrschicht-Betrieb einge-
setzt, ergibt sich eine entsprechende Verkirzung der angegebenen Intervalle.

7.10 Gesamtwartungsplan

Die im Gesamtwartungsplan aufgefiihrten Wartungsintervalle sind Empfehlun-
gen von Rittal, die fur durchschnittliche Betriebsbedingungen gelten. Bei un-
gunstigen Betriebsbedingungen wie z. B. hohen Temperaturen, viel Staub u. &.
konnen abweichende Wartungsintervalle erforderlich sein.

Rittal empfiehlt alle Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten zu protokollieren,
um die individuelle Haufigkeit von Wartungsarbeiten und eventuelle Abwei-
chungen von den Empfehlungen zu ermitteln.

Hierzu kann die vorbereitete Liste in Abschnitt 7.11 ,Wartungs- und Instandhal-
tungsprotokoll“ verwendet werden.

[G’ Hinweis:
Flr Wartungsarbeiten am Kompressor gilt: Der Kéltekreislauf ist
hermetisch geschlossen. Reparaturen durfen nur durch zertifizier-
tes Personal durchgefUhrt werden. Wenden Sie sich bitte in die-
sem Fall an den Rittal Service.
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Im Folgenden finden Sie einen Gesamtwartungsplan, der nach Intervallen der
einzelnen Wartungsarbeiten sortiert ist.

Wartungsarbeit

Komponente

Intervall

Sichtprifung, insbesondere der Laser-
schutzkabine

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 1 und Abb. 4 in Ab-
schnitt 3.1.3 ,Bestandteile”)

taglich vor dem Einschalten (vgl. Ab-
schnitt 7.3.1 ,Sichtprifungen an der Perfo-
rex LC")

Sichtprifungen an den Anzeigen der
Nebenaggregate

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 19 in Abschnitt 3.1.4
.Bedienelemente”)

taglich vor dem Einschalten (vgl. Ab-
schnitt 7.3.2 ,Sichtprifungen an Anzeigen der
Nebenaggregate”)

Flllstand der Schneidgase prifen

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 19 und Abb. 20 in
Abschnitt 3.1.4 ,Bedienele-

mente")

taglich vor dem Einschalten (vgl. Ab-
schnitt 7.3.4 ,Prifen der Schneidgase®), bei
Bedarf austauschen

Sichtprifung der Gewindebohrer

Gewindeschneideinheit
(optional)

(vgl. Abb. 21 in Abschnitt 3.1.4
.Bedienelemente”)

taglich vor dem Einschalten (vgl. Ab-
schnitt 7.3.5 ,Sichtprifung der Gewindeschnei-
der (optional)”), bei Bedarf austauschen

Sichtprifung der Minimalschmierung

Gewindeschneideinheit
(optional)

(vgl. Abb. 21 in Abschnitt 3.1.4
,Bedienelemente”)

taglich vor dem Einschalten (vgl. Ab-
schnitt 7.3.6 ,Sichtprifung der Minimalschmie-
rung (optional)”), bei Bedarf nachfllen

Innenraum sowie den Tisch reinigen

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 4 in Abschnitt
3.1.3 ,Bestandteile”)

wenigstens einmal wéchentlich (vgl. Ab-
schnitt 7.2 ,Reinigen der Maschine®)

Flllstand der Kondensatbehéalter pru-
fen und ggf. gemaB gesetzlicher und
ortlicher Bestimmungen entsorgen

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 15 und Abb. 16 in
Abschnitt 3.1.4 ,Bedienele-

mente")

wenigstens einmal wochentlich (vgl. Ab-
schnitt 7.6 ,Kondensat an den Filtern und War-
tungseinheiten des Kompressors*)

Filtermatten im Schaltschrank austau-
schen

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 12 in Abschnitt 3.1.4
,Bedienelemente”

wenigstens einmal monatlich (vgl. Ab-
schnitt 7.7 ,Austausch der Filtermatten®)

FUhrungswagen am Bearbeitungstisch
und Auflagesystem von Hand schmie-
ren.

Grundmaschine Perforex LC
(vgl. Abb. 7, Pos. 1 in Ab-
schnitt 3.1.4 ,Bedienelemente”

jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

Sichtprifung des Befestigungswinkels

Befestigungswinkel Hohen-
sensor (vgl. Abb. 9, Pos. 12 in
Abschnitt 3.1.3 ,Bestandteile”)

taglich vor dem Einschalten

Sichtprifung des Schutzglases

Schutzglas Héhensensor (vgl.
Abb. 9, Pos. 8 in Abschnitt
3.1.3 ,Bestandteile”)

taglich vor dem Einschalten

Sichtprifung des Hohensensors (Paral-
lelitat zum Werkstlick

Hohensensor (vgl. Abb. 9, Pos.

5 in Abschnitt 3.1.3 ,Bestand-
teile®)

taglich vor dem Einschalten

Funktionsprifung des Hohensensors

Hohensensor (vgl. Abb. 9, Pos.

11 in Abschnitt 3.1.3 ,Be-
standteile”)

taglich vor dem Einschalten

Kondensat aus dem Luftbehalter ab-
lassen

Kompressor

taglich vor dem Einschalten
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Wartungsarbeit Komponente Intervall

Automatische Kondensatentleerung Kompressor wochentlich (alle 50 Betriebsstunden)

kontrollieren

KUhlélstand prifen Kompressor wochentlich (alle 50 Betriebsstunden)

KUhler-Filtermatte prifen Kompressor wochentlich (alle 50 Betriebsstunden)

Schaltschrank-Filtermatte prifen Kompressor wochentlich (alle 50 Betriebsstunden)

Kuhler reinigen Kompressor vierteljahrlich (bis zu 1000 Betriebsstunden)

Luftfilter prufen Kompressor vierteljahrlich (bis zu 1000 Betriebsstunden)

Kuhler-Filtermatte reinigen Kompressor vierteljahrlich (bis zu 1000 Betriebsstunden)

Schaltschrank-Filtermatte reinigen Kompressor vierteljahrlich (bis zu 1000 Betriebsstunden)

KéltemittelverflUssiger reinigen Kompressor vierteljahrlich (bis zu 1000 Betriebsstunden)

Kuhler-Filtermatte wechseln Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

Schaltschrank-Filtermatte wechseln Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

Antriebsriemen warten Kompressor bei Anzeige am Display

Luftfilter wechseln Kompressor bei Anzeige am Display

Offilter wechseln Kompressor bei Anzeige am Display (spatestens einmal
jahrlich)

Kondensatableiter: Service-Unit wech- Kompressor zweijahrlich (bis zu 6000 Betriebsstunden)

seln

Olabscheidepatrone wechseln Kompressor bei Anzeige am Display (spatestens alle
zwei Jahre)

KUhlol wechseln Kompressor veranderlich, abhangig von Betriebsbedingun-
gen (zwischen 2000 und 4000 Betriebsstun-
den)

Druckluftfilter warten Kompressor veranderlich

Antriebsriemen wechseln Kompressor bis zu 12000 Betriebsstunden

Sicherheitsventil Kompressor prifen Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

Sicherheitsventil Druckluftbehalter pru- Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

fen

Funktionsprifung: Sicherheitsabschal- Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

tung wegen zu hoher Verdichtungs-

endtemperatur

NOT-HALT-Einrichtung priufen Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

Funktionspr_t]fung: Sicherheitsabschal- Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

tung beim Offnen der Maschine

Kaltetrockner: Druckwéchter durch au- | Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)

torisierten KAESER SERVICE prifen
lassen
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Wartungsarbeit Komponente Intervall

Kuhler auf Dichtheit prifen Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)
Warme-Ruickgewinnung warten Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)
Elektrische Verbindungen auf festen Kompressor jahrlich (bis zu 3000 Betriebsstunden)
Sitz prifen

Staubsammelbehalter entleeren Filter bei Bedarf

Kondenswasser im Drucklufttank ent- Filter bei Bedarf, mindestens einmal wéchent-
leeren lich

Filterpatronen wechseln inkl. prifen Filter bei Aufleuchten der Warnleuchte

und reinigen des Lochblechs am An-

saugstutzen

Wechseln der Kartusche Schmierstoffgeber bei entsprechender Anzeige der LEDs
AuBerliche Reinigung Schmierstoffgeber im Zuge eines Kartuschenwechsels
Prifung auf einwandfreie Funktion Schmierstoffgeber im Zuge eines Kartuschenwechsels
Prafung auf Beschadigung Schmierstoffgeber im Zuge eines Kartuschenwechsels

Tab. 2:  Gesamtwartungsplan
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7.11 Wartungs- und Instandhaltungsprotokoll

Maschinennummer:

m DurchgefUhrte Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten in der Liste erganzen:

Datum Durchgefiihrte Wartung

Betriebsstunden

Unterschrift

Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC
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8 Technische Daten

8.1 Perforex LC 3030

Technische Daten

Bezeichnung Rittal Laserbearbeitungsmaschine Perforex LC

Abmessungen und Gewicht

Abmessungen Aggregate hinten Aggregate mit Dach
links/rechts

Breite in mm 4.479 5.895,5

Hohe in mm 3.790 3.790 3.906

Tiefe in mm 7.388,5 5.386

Tiefe bei ausgezogenem Tisch 10.287,5 8.285

Gewicht Grundmaschine 3.000 kg

Gewicht Laserschutzkabine 1.750 kg

Gewicht Aggregaterahmen 1.500 kg

Zusatzgewicht Dach 800 kg

Elektrischer Anschluss Perforex LC (kundenseitiger Anschluss)

Spannung 3~/N/PE 400 V, 50 Hz oder 3~/N/PE 400 V, 60 Hz
Anschlussleistung ca. 25 kW

Bendtigter Anschluss 32 A CEE

Vorsicherung 32 A

Elektrischer Anschluss Kompressor (intern verdrahtet)

Spannung 3~/N/PE 400V, 50 Hz

Anschlussleistung ca. 6 kW

Elektrischer Anschluss Filter (intern verdrahtet)

Spannung 3~/N/PE 400V, 50 Hz
Anschlussleistung ca. 5,5 kW
Arbeitsbereich

X-Achse (Links-Rechts-Richtung) 1270 mm

Y-Achse (Vorne-Hinten-Richtung) 2250 mm

Z-Achse (Oben-Unten-Richtung) 850 mm

Rotation (B-Achse) +95°
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Technische Daten

Minimalabmessungen der Werkstlicke

Kuben (Breite x Tiefe x Hohe) 150 mm x 150 mm x 150 mm

Maximalabmessungen der Werkstlicke

Laserschneiden:

Flachteile (Breite x Tiefe) 1200 mm x 2250 mm

Kuben (Breite x Tiefe x Hohe) 1200 mm x 2250 mm x 850 mm
Gewindeschneiden:

Flachteile (Breite x Tiefe) 1200 mm x 2250 mm

Kuben (Breite x Tiefe x Hohe) 1200 mm x 2000 mm x 500 mm

Maximale Belastung des Arbeitstischs Zuladung mit einer Masse von max. 300 kg
Druckluft- und Gasversorgung

Druckluft (Uber Kompressor) 13 bar

Stickstoff max. 15 bar (Reinheit 99,5%)

Druckeinstellungen am Kompressor

Versorgung Filter 4 bar

Versorgung Schneidgas max. 15 bar

Laserquelle (Ytterbium Lasermodul) — Laserklasse 4

LC 3030
Strahlleistung, max. 300 W (CW)

bzw. 3000 W (Pulse)
Pulsdauer, max. 50 ps bei 300 W Leistung
Pulsenergie, max. 30J
Wellenlange 1070 nm

Laserpointer (Hilfslaser) — Laserklasse 1

Strahlleistung 0,1...1,0 yW (Laserklasse 1)
Sonstige Angaben
Schalldruckpegel max. 78 dB(A) wahrend des Betriebs des Filters

(Freifeld Uber reflektierendem Boden, Abstand 1 m)

Farbe RAL 9003, RAL 40035 und RAL 7016

Tab. 3:  Technische Daten Perforex LC und Zusatzkomponenten
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8.2 BestimmungsgemaBe Materialien

Material

Stirke

Schwarzblech tauchgrundiert und pulverlackiert mit Strukturlack

max. 3,0 mm

Schwarzblech, leicht bedlt, Werkstoffnr. DCO1

max. 3,0 mm

Schwarzblech elektrolytisch- bzw. sendzimir-verzinkt, Werkstoffnr. DCO1

max. 3,0 mm

Edelstahlblech, Werkstoffnr. 1.4301, 1.4401

max. 3,0 mm

Aluminium Natur eloxiert

max. 3,0 mm

Aluminiumguss AC 46000 / ADC12

max. 3,0 mm

Tab. 4:  BestimmungsgemaBe Materialien

— Die Angaben zu den bestimmungsgeméaBen Materialien in Tab. 4 beziehen
sich auf Materialien und Oberflachen von Rittal. Werden Materialien, Material-
starken (bis max. 5 mm) und Oberflachen anderer Hersteller verwendet, kann
die Schnittqualitat nicht garantiert werden.

— Beim Bearbeiten von Edelstahlgehdusen wird die Verwendung eines geeig-
neten Trennsprays empfohlen. Wenden Sie sich bei Fragen hierzu an den

Rittal Service.

8.3 Bestellnummern

Artikelbezeichnung Bestell-Nr.
Perforex LC 3030 Lasercenter, 3 kW, 400 V / 50 Hz 4050.330
Perforex LC 3030 Lasercenter, 3 kW, 400 V / 60 Hz 4050.335
Laserschutzkabine (Einhausung) 4050.316
Optionen

Maschineneinhausung Dach 4050.317
Aggregate Links 4050.331
Aggregate Rechts 4050.332
Einhausung Aggregate Auf Anfrage
Gewindeschneidoption 4050.318
Verbrauchsmaterialien

Stahlklinge flir Entgratmesser (10 Stk.) 4050.723
Filter flr FilterlGfter am Steuerschrank (5 Stk.) 3173.100
Filter fur FilterlUfter an der Absauganlage (5 Stk.) 3321.700
Antistatische Staubbeutel fir Absauganlage 4050.xxx
Reinigungsttcher flir Laseroptik 4050.327
Reinigungsspray fur Laseroptik 4050.328
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Artikelbezeichnung Bestell-Nr.
Deckglas Laserkopf 4050.321
Duse Laserkopf 4050.322
Schmierstoffkartusche flr Zentralschmiersystem 4050.324
Schmierdl fir Gewindeschneidoption (3 Ltr.) 4050.894

Gewindeschneider Siehe Gesamtprogramm (M3 — M12)
VerschleiBplatte Werkstlckauflage 5051 .xxx
Wabenmatten-Set 5051.663

Lackstifte (weiB3, grau, pink)

4050.090, 4050.091, 4050.092

Tab. 5: Bestellnummern
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9 AuBerbetriebnahme und Entsorgung

9.1 AuBerbetriecbnahme

Bei langfristigen und mittelfristigen Unterbrechungen muss die Perforex LC
durch folgende MaBnahmen geschitzt werden:

1. Verriegeln des Hauptschalters

2. Anbringen eines Warnschildes am Hauptschalter

3. Abziehen der SchlUssel

WeiterfUhrende Hinweise zur AuBerbetriebnahme der Nebenaggregate entneh-
men Sie bitte den zugehdrigen Betriebsanleitungen.

9.2 Entsorgung

Bitte beachten Sie bei der Entsorgung folgende Hinweise:

m Nur geschultes Personal darf die Perforex LC demontieren.

m Es gelten die Montageanweisungen fur die Perforex LC in umgekehrter Rei-
henfolge.

m Setzen Sie sich fur die Entsorgung unbedingt mit Rittal in Verbindung.

Die Perforex LC enthalt Teile, die als Sonderabfall zu behandeln sind, beispiels-

weise elektrische Leiterplatten, Kabel, verschiedene Kunststoffteile und Farb-

beschichtungen.

m Beachten Sie deshalb alle landesublichen Gesetze und Vorschriften zur Ab-
falloeseitigung!

m Beauftragen Sie ein konzessioniertes Entsorgungsunternehmen mit der fach-
gerechten Entsorgung und Wiederverwertung.
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