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SPRAVA O ODBORNL) PREHLIADKE A ODBORNEJ SKUSKE
- elekirického pracovného stroja v zmysle STN EN 60204-1, kap. 19
el 2 vyhlasky & 308/2009 Z.z,

Détum prehliadicy: 22042020 IDruhski¥ky:  |vychodiskové  pravidelnd  mimoriadnd
Specialista (meno, adresa): Eislo osv: |4 ) T e
S B Eislo oprav. aktualizacia; SEaapmeser T,
Prevadzkovatel i - -~
Prevadzka éuga: -
1. Identifikasné ddaje zariadenia
Nizov zariadenia Tru Punch 5600
Typové oznadenie o sheetmastrom /
Nové inventame Sislo: %Staré inv. Sisto} .
Virobea
Napéjacia stistava {3xPEN AC 400V/230V 50 Hz
Napdjanie - privod CYRKY-I 3x35mm

Prostredic v ktorom stroj pracuje

¢L3.1.1. - zékladné

2. Prehliadky zariadeni (podla STN EN -}$€i$.’€i4«}1 STN 33 2000-6}

Popis dinnosti Predpis v N
{pripojovacie svorky a svorka ochranného vodita STN EN 602041 &1, 5.1.52 v
hlavny vypinag STN EN 60204-1 8L 5.3 v
ochrana krytmi STN EN 60204-1 £1. 6,2.1 vV
_thodnoty istiacich prvkov & nadpridovyeh relé STN EN 60204-1 v
volba voditav s ohladom na prid. ZafaZitelnost a iibytok napitia STH EN 60204-1, kap. 13 v
vol'ba predmetov a uchr, Opatrent primeramych prostriediu STN EN 33 2000-5-51 £
ozantenie strcdnj?ch a ochrannyeh vodidov STN EN 60204-1, STNEN 446] V
;_prismpnog,f z hl'adiska obsluhy a drzby | §TN33 3100 Y
3. Sktigky zariadeni (podFa STN EN 60204-1, kapitola 19)
finkeia Start - stop, nidzové zastavenie, nadzove vypnutie STN EN 60 204-1 ¢1. 9.2 £%
hodnoty istiacich prvkov a nadpridovych relé STN EN 60204-1 v
funkéné skagky STN EN 60204-1 &L 196 v
Iskiiska spajtosti ochranného obvodu STN EN 60204-1 &1, 19.2 ¥
izoladny odpor pri skuebnom napiti STN EN 60204-1 81, 19.3 v
Iskadtka napitim ST EN 60204-1 €1 194 ki

Meracie pristroje: UNIMER 07 v. £ 0474 s kalibraciou

- Revidované elekirické zariadenie je z h'adiska bezpelnosti prace schopné d’alfej
bezpetnej prevadzke v zmysle STN EN 60204-1, vyhl, & 508/2609 Z. z §16 ods. 2 pism4

Ve




$tandardna vybava TruPunch 5000 verky formét

Stroj

Vysekivacia
stanica

':Stabiln)’r, doﬁre pristupny ram C: jeﬁnodie%na‘,vstabﬁné zvérana konStrukeia

zabezpeduje vysokd presnost a dihi Zivoinost nastrojov. MoZnost obrabania

‘zviastnych formatov nadloZenim a obratenim, rychie nakladanie a vykladanie

z troch strén.

Vedenie stradnic pre vysoko presné obrabanie: vedie obrobok pod stanicou
obrabania. Presny pohon ozubenou tytou a vysoké tuhost umoZiuji vysoko
presné obrabanie obrobkov bez zmensenia okrajov.

Linedmy zasobnik nastrojov vritane $tyroch upinacich praciek: do vedenia
stradnic integrovany lineamy zdsobnik s 21 miestami pre nastroje s max. 210
nastrojmi a 4 hydraulickymi upinacimi prackami. Rychia a jednoducha montaz
‘jednym hmatom” prostrednictvom vopred pripravenych kaziet néstrojov.
Cislovanie miest v zasobniku je v smere odpredu dozadu fahko Sitatelné.
Pohony s bezﬁdribov?mi trojfazovymi servomotormi: vysoka presnost osi
pomocou pohonov v smere osi X a Y bez vble.

Zariadenie na prechytavanie s programovatelnym pridriiavadom: obrébanie
kompletnej tabule (aj v oblasti upnutia prackami) a vefkych tabal prostrednicivom
automatického zariadenia na prechytavanie s programovateinym pridrZiavatom.
Nadrozmerné tabule mézu byt obrabané len viedy, ked neexistuji Ziadne rusivé
konitry (jednotlivo preverif).

Guldckové stoly: st mohuiné a beztdrZbové. Guidgky optimalne podopieraji
plech. .

Smykadka pre dieice 500 x 500 mm: Smykadka dielcov pred stanicou obrabania
umoZFiuje kratke drahy vyhadzovania, nizke Gasy sklzu a bezpednost procesu pre
dielce do 500 x 500 mm. Malé dielce (50 mm x 80 mm) madzu byt vysunuté priamo
cez pevnd Smykadku.

Nadoba na hotové dielce: skiznutie dielcov cez programovatefnit $mykadku pred
stanicou obrabania do nadoby na hotové dielce.

Nadoba na odpad: pojazdna nadoba pre odpad vysekavania.

On-Demand Drive: redukuje spotrebu energis v prevadzke a v pohotovesinom
reZime. MenSie zohrievanie hydraulického oleja, zniZeny vyvin hluku vdaka
vypinaniu hydrauliky.

Automatika vypinania: automatika vypinania redukuje spotrebu elektrickej energie
stroja v pokoji. Popri tom sa po uken&enf programu resp. Glohy okrem riadenia

autornaticky vypne aj siroj. Funkcia je mimoriadne vyhodna v spojeni
s aufomatizéciou.

MoZnost' dovybavenia ToolMaster Linear: dovybavenie zariadenim ToolMaster
Linear na mieru pre 18, 54 alebo 90 miest pre néstroje v obdobi do 3 rokov od
dodania stroja.

Napii hydraulického oleja: stroj je tandardne dodavany s hydraulickym olejom.
instaldcia timiaca chvenie: inStalacia timiaca chvenie na pneumatickych timidoch
znatne redukuje prenos kmitania a hiuku stroja na okolie.

Elektro-hydraulicka vysekavacia hlava; vysoky kon$tantny vykon vysekavania
elekirohydraulicky pohatiany baranom a adaptivnym riadenim po&tu zdvihov.

Opetrebeniu nepedliehajiice, hydrostatické uloZenie barana umoZiiujiice af mimo
stredové zataZenie. To umoZiiuje aj poufitie strizne zoSikmenych nasirojov

(Whisper Tools: mensia vysekavacia sila a niZsia tvorba hiuku).

Oioé:’{é mono uchytenie nastroja: touto funkciou sa redukuje poget potrebnych
néstrojov a zniZujl sa Sasy obrabania a osadzovania nastrojov. Univerzaine

“uchytenie pre vietky velkosti a druhy nastrojov. Hydraulické uchytenie zabezpetuje

presné centrovanie raznika a matrice. V8etky nastroje si, tie? podas polohovania
plechu, otogné v kazdej fubovoine] polohe uhla pri vysokej rychlosti.
Programovatelny pridriiavaé: programovatefny pre pridrzanie alebo pritlaenie k
obrobku. Tym umoZiiuje vyrobu obrobkov s vysokymi narokmi na rovinnost ako aj
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i tvarovanie v mai?c;h vzdialenostiach od dier a otvorov. Sila pridr#iavada moZe byt
" plynule manualne nastavena a citlivé povrchy sa obrébané bez odtlackov.

o i+ Meraci systém polohy stierada: presné polohovanie a kontinuéine siedovanie
: polohy stierada umozZiuje bezpeéné vysunutie malych dielcov a sledovanie hribky
-2 plechu.

Kompenzéacia dizky nastrojov: vysoka Zvotnost nasiroja vdaka automaticky
kontrolovanej, malej hibke vnorenia,

Potitadio zdvihov raznika a zavitu: uZivatel mdZe sam zadal hraniéné hodnoty
Potet zdvihiov je automaticky s&itany pre kaZdy nastroj a vydava uZivatefovi
zodpovedajlce upozornenie,

Mazanie raznika postrekovanim: automatické mazanie raznika pre zvySenie
Zivoinosti ndstroja. Je programovateiné v rozliénych stupfioch intenzity.

Odsavanie odpadu vysekavania s kontrolou stavu: odpad vysekéavania je
odsavany a nezostava na razniku. Stupeft znedistenia je kontrolovany a obsluha je
v spravniom &ase upozornena o znedisteni, Tym sa zniZujl neplanované prestoje.

Tvamenie: vdaka uzaivorenému hydraulickému regulaénému obvodu s meracim
systémom je tvarmenie moZné takmer s rychlosfou vysekévania. Variabilna poloha
tvéarnenie zabezpeduje kratke drahy zdvihu v zavislosti od v¥8ky tvamenia.
Odpovedajici nastroje pre priechody, Ziabre, jazytky, zévesy st k dispozicii.
Sledovanie stavu napine pre tvarnenia zavitov a mazanie néradia; zvySenie
bezpe&nosti procesu pomocou sledovania stavu napine v nadrZi s mazivom,

Riadenie Otvorené riadenie na baze Siemens Sinumerik 840D Solutionline: panel na
obsluhu vyvinuty firmou TRUMPF je opliméine nastaveny na &innost obsiuhy.
Zakladom je Windows 7 (piatforma PC). Tym st k dispozicii vBetky Standardné
pripojenia,
ObsluZny panel s 19 TFT farebnou cbrazovkou: ergonomicky zhotoveny
obslu#ny panel s TFT farebnym displejoimn je vizudinym rozhranim k riadeniu pre
rychly a bezpetny vstup Gdajov paralelne s hlavnym asom.

Spravovanie programu: prehfadné spravovanie NC-programov a zoznamu
osadenia nastrojov.

Vyrobny plan: vyrobny plan pozostava z vxacarych vyrobnych balikov
usporiadanych podlia poradia. Viaceré po sebe vyrobené NC programy moZu byt
zhrnuté podlfa poradia vase] vyroby alebo v rdmei zékazky do jedného vyrobného
batika. VWrobny balik porntka dodatogne moZnost poskyin(t informécie pre
TruTops Fab alebo riadiaci systém (napr. TC~CELL).

Integrované technolag:cké udaje: vetky technologické udaje st uloZeng vo

forme tabuliek. Tymio méZu byt obsluhou rychlo a jednoducho na stroji zmenené
stratégle vypistania, polohy nakladania a vykladania.

Teleservis cez intemet: umoZiuje priamo cez Sirokospekirdine internetové

spojenie nadviazanie kontakiu s TRUMPF- Servisom, Déata stroja st chranené
heslami.

) Predpoklad: Potrebna Sirokospekirdina internetova pripojka.
Prenos dat . USB- pripojenie a sietové pnpojeme( riadenie stroja je Standardne vybavené
USB pripojkou ako aj RJ45 pripojenim na sief (10 alebo 100 Mbit/s). Max. dizka
kablu pre pripejenie RJ45 100 m medzi jednotlivymi komponeantmi. \
Bezpetnost’ CE- nznaenie: stroj zedpoveda zasadnym poZiadavkam na bezpednost a ochranu
zdravia pri praci v zmysle Sirojnickej smernice ES 2008/42/ES, EMV smernice

- 2004/108/ES, popripade smernice flakovych pristrojov 97/23/EG a bude dodany
s yyhlésenim o konformite a oznagenim CE.

Dvojliéové svetelné zavory: bezpednosing svetelné zavory na zabezpetenie
_ pracovnej oblasti.

“Rychtcvypnutie hydrauliky: hydraulika sa pri poruche automaticky vypne.

~ Rozoznavanie pokréenia: svetelna zavora automaticky zastavi obrabanie
akonahle sa plech polkrdi.

TruPunch 5000-1600 (812)> P57< Firma: .. £ 310



Rozéirené vybava Skolenia a transport

Razélrena vybava “;". Smart Punch Monitoring {kontrola zlomu raznika)

-+ 8 rozpoznanim formatu plechu: riziko nekvalitnej vyroby je vdaka

stroja

Rozsirena vybava
stroja

Prislugenstvo
stroja

kontrole zlomu raznika minimalizované. Pred vymenou nastroja je
kontrolované posledné tvarmenie. Pritom je svefelnou zavorou na
prechode detekovany stred diery.

Dodatodne sa vdfaka funkeii rozpoznania formatu plechu zabrani

- wrobe nepodarkov pre pripad, Ze je naloZeny nespravny formét

plechu.

Mazanie matrice rozpraSovanim s kontrolou stavu naplnenia
olejont: pri tvarneni sa redukuje trenie medzi plechom a matricou.
Kvalita tvérnenia a Zivotnost tvérniacich néastrojov sa zvyduje.
Odpada naroéné manuaine olejovanie tabule plechu na spodnej
strane.

Zastvacie upinacie pracky {4 ks}: so zastvacimi upinacimi
prackami je moZné obrabanie tzv. mftvych z6n. Nadkladanie alebo
prestavenie praciek vo vagsine pripadov odpadéa. Tym sa
maximalizuje vyuZitie materialu a redukuji naklady. Pracky st
jednotlivo otvarateiné.

Prechytavacie valce: proces prechytavania neprel:ueha za pomott
programovatefného pridrZiavada, ale prostrednictvom dvoch
prechytévacich valcov umiestnenych vpravo a viavo pri -
vysekévacej hlave. To umoZiiuje prechytavanie nezévislé od druhu
akifvneho néstroja.

Senzor pre Emvkacku dielcov: sledovanie dielcov pri ich
odoberani prostrednictvom §mykadcky dielcov.
{opciu obsahuje Obrabanie bez zvyskave mrieZky)

Dopravnik §pon s vyklopnou nadobou: namiesto nadoby na
Spony sa odpad vysekavania odstrafiuje cez dopravny pés do
velkej, dobre pristupnej vyklopnej nadoby.

(opcia nie je kombinovateind s dopravnikom &rotu)

21 RTC- kaziet vratane matricovych tanierov: original

Standardné TRUMPF RTC- kazety z kompoziinych materidlov pre
vysokt produkiivitu a bezpedni vymenu nastrojov.



A,utomaﬁzaciya‘,.:ékﬁienia a transport

SheetMaster =~ Standardna vybava: multifunkeny systém pre manlpufamu
(3060 x 1500 ym} " s plechom s automatickym nakladanim a vykladanim forméatov
- tabul do 3000 x 1500 mm.

Stanica nakladania 3000 x 1500 mm
Vykladacia podesta 3000 x 1500 mm
Prisavkovy ram 3000 x 1500 mm
Oddelovacie prisavkové zariadenie (35 jednotlivych volitelnych
pracovnych okruhov)
Modul platne s prisavkami vratane centrovace]j funkeie (27
jednotlivych pracovnych okruhov) pre bezpedéné nakladanie
malych pristrihov

Vékuovéa senzorika pre kazdy pracovny okruh

Centralne mazanie

Pristroj na meranie hribky plechu pre kontrolu dvojitého plechu
Automatické uzatvaranie praciek

Nakladanie a vykladanie paralelne s hiavnym viyrcbnym

Sasom: umozhiuje zésobovanie surovym plechom a vykladanie

hotovych dielcov bez prerugenia ich vyroby. Sledovanie oblast

nakladania a vykiadania je realizovana skenerom. Tym je oblast

oplimaine pristupna a nie s poirebné Ziadne ochranné ohrady.
GripMaster Standardna vybava: automatizatné komponenty na odoberanie
{3000 x 1500 mm} zvykove] mriezky 3000 x 1500 mm.

Odoberanie zvy§kove] mrieZky a zostatkovych pésov pl echu
prostrednictvom zariadenia GripMaster

Automatické odkladanie zvyskove] mrieZky do spravnej polohy
na stdl s noZnicovym zdvihom

Automatické prispdsobenie na velkost zvyskovej mriezky
Qdoberanie zvykovej mrieZky je realizované paralelne s
procesom nakladania

Sledovanie procesu pomocou senzoriky v kkestach na zvyskovd
mrieZku

Vyklapacia paleta 3000 x 1500 mm pre jednoduché rychle
vykladanie zvySkovej mrieZky.



Technické ddaje -

Stroj

E¥ .2, Pracovna oblast’

(X xY) bez prechytavania

Parameire:

Max. hriibka plechu

Max. vysekavacia sila
Programovateina sila pridriiavaga
Max. hmotnost obrobku

Max. vySka prepadu pre obrobky

Max. rychlosti:
Os X
OsY

Os X <Y simultanne

Poradie zdvihov Vysekavanie
Poradie zdvihov Znadenie

Poradie zdvihov Znadenie zospodu™®
Qs C

Max. zrychlenie:

Qs X2

Qs Y3

OsC

Os C Tvarnenie zévitov
Nastroje:

Linedrny zésobnik

Max. potet nastrojov
Rotacia véetkych nastrojov
Cas vymeny nastroja
Jednoduchy nastroj
MultiTool

Max. priemer vysekavania
Jednotlivy zdvih

Max. priemer vysekavania Standard-MultiCut

max. opisana kruZnica pre tvamenie

Max. vySka tvarnenia

Programovatefna Smykaéka pre dielce:

Max. velkost dielca Standard
Prenost:?

Odchylka polohy

Stredny rozptyl polohovania
Pohon:

Qs X/YIC

Vysekévacia hlava

1) Opéne s aktivniou matricou

2) Max. zrychlenie v celkovej pracovnej oblasti do 100 kg hmotnost plechu

3050 ram x 1550 mm

§ mm

220 kN
4,5 -20 kN
280 kg

35 mm

100 mimin
60 mimin

116 m/min
1350 1/min
3000 1/rain
1400 1/min
500 1/min

22 mis?
10 mig?
350 1/57
500 rad/s?

21 miest pre nastroje pri 4
prackach

21-210

360°

cea 2,8 sec

cca 0,3 sec

76,2 mm na vSetkych miestach
pre nasiroje

200 mm

101,6 mm

(néstroj velkosti 5)

120 mm (s opciou Aklivna matrica
+ nésiroj velkosti 5 pre Aktivnu
matricu)

25 mm

500 x 500 mm

+ 0,1 mm
+ 0,03 mm

NC-riadené, beztdrZbové
trojfazové servo motory
elekirohydraulicky pohon

3) podia VOYDGEQ 3441, merana diZka 1 m. Presnost v dielci zavisi o.i. od jeho druhu, predipravy, velkosti tabule
a umiestnenia v pracovnej oblasti,

TruFunch 5000-1600 {812)> P57< Firma:



Riadenie

Pripojenie

L.akovanie

SheetMaster

GripMaster

TriPunch 5000-1800 (812)> P57<

Ladias

i TﬁUMPF CNC riadenie Siemens Sinumerik
" 840D Solutionline:

Vefkost pevného disku

B ;Férebny monitor

Sietové pripojenie
Rozhranie

Preumatické pripojenie:
Pripojny flak

Rozmery a hmotnosti {ca.);
Potreba miesta

VyEka

Hmotnost

Zakladné tdaje:

Stroj

Priegény nosnik
Riadace skrine
QOviadaci pult

Zékladné Gdaje:

Max. vefkost plechu

Hrabka plechu

Max. hmotnost obrobku

Min. velkost dielca Vykladanie
Lakovanie

Max. rychlosti:
Os X
OsY

Pohony {os XaZ)

Zakiadné Gdaje:

Max. vefkost zvySkove] mrieZky

Max. hribky plechu

Max. hmotnost zvykovej mrieZky
GripMaster vySka stohu zvyskove] mriezky
Lakovanie

Fimna: i

128 GB S8D (4GB rezervované
pre NC programy)

TFT displej 18"

Touchscreen

RJ 48

UsB

7+ 1bar

7800 x 7000 mm
2500 mm
17300 kg

biely = NCS S 0505 R80B,
modry = cca RAL-Design 250
2020, ;

strieborné elementy = RAL 9006

gierny = RAL 8005
okenny sivy — RAL 7040
biely = NCS S0505 R80B

3000 x 1500 mm

0,8do 8 mm

285 kg

170 x 170 mm

biely - NCS S 0505 R&0B
modry - RAL Design 250 20 20

180 m/min
35 m/min

NGC-riadné, beziidrzboveé
trojfazové servomotory

3000 x 1800 mm

do 8 mm

160 kg

230 mm

biely - NCS S 0505 R80B

Datum: 8.6.2017 8Mo



