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W prowadzenie

Ninigjszy podrecznik zawiera informacje dotyczace konserwacji wypalarki laserowej LVD
serii IMPULS, HELIUS oraz AXEL. Wiazka lasera powstgje przy pomocy zrodia lasera
FANUC typu C2000 (2000 wat) lub typu C4000 (4000 wat) badz typu C5000 (5000 wat) lub
C6000 (6000 wat).

Zanim operator rozpocznie eksploatacj¢ maszyny, konieczne jest, aby:

* Posiadal on wiedzg potrzebna do poprawne] eksploatacji i konserwacji wypalarki
laserowej, niezbedna dla zagwarantowania poprawnego dziatania urzadzenia
(przedstawiona w niniejszym podreczniku).
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10 KONSERWACJA WYPALAREK LASEROWYCH.

Weszli Panstwo w posiadanie wypalarki laserowej firmy LVD.
Systematyczna konserwacja urzadzenia zapewnia poprawna prace
maszyny, zapobiegajac sytuacji, w ktoregj dojdzie do utraty pewnej czesci
produkcji i wystapienia zwigzanych z tym kosztow. Z tego powodu
naszym klientom proponujemy mozliwos¢ zawarcia umowy na
konserwacje.

Jesli konserwacje zrodia lasera przeprowadza si¢ we wiasnym zakresie,
wowczas bezwzglednie nalezy stosowa sie do nastepujacych uwag:

«  Srodki smarne zastosowane w zrodle lasera zostaty specjalnie wybrane
przez firmg Fanuc. Z tego powodu konieczne jest uzywanie oleju do
turbodmuchawy i oleju do pompy prézniowe] dostarczonego przez
firmeg LVD.

o Korzysta¢ mozna wyltacznie z elementdw optycznych i czesci
zamiennych dostarczonych przez firmg LVD.

e Uzycie materiatdw innych niz materiaty firmy LVD moze skroci¢
Zywotnos¢ urzadzeniai by¢ przyczyna awarii.

* Niestosowanie si¢ do procedur konserwacji firmy LVD i GE Fanuc
moze skroci¢ zywotnosé urzadzenia i by¢ przyczyna awarii.

* Niewlasciwa lub niedbata konserwacja maszyny moze zwigkszyé
ryzyko pozaru.

 Konsarwacje wykonywa¢ moga Wwylacznie osoby posiadajace
odpowiednie przeszkolenie.

Firma LVD nie odpowiada za nieprawidlowosci spowodowane

niestosowaniem si¢ do naszych wytycznych.

LVD Company nv.

werga9.16
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10.1 Harmonogram konserwacji

Dla zagwarantowania poprawnej pracy maszyny konieczna jest systematyczna jej
konserwacja. Z tego powodu nalezy uwaznie przestrzega¢ ponizszych wytycznych
dotyczacych konserwacji. W niniejszym rozdziale opisano to, w jaki sposob i kiedy nalezy
prowadzi¢ czynnosci konserwacyjne.

HARMONOGRAM CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH (WYKONYWANYCH

PRZEZ OPERATORA)
Al |Codziennie |Maszyna Kontrolai czyszczenie dyszy 10.3.1
A2 Kontrolai czyszczenie zewngtrznej gtowicy tnacej [10.3.2
A3 Kontrolai czyszczenie soczewki tnacej 10.3.3
Bl Kontrola cisnienia gazow thacych 10.14.1
C4 Kontrola cyklu tadowania (tylko Axelautomation) (10.10
E1l Kontrola i opréznienie pustych pojemnikéw|10.6
(jednostka wylotowa)
Gl Kontrola przyssawek (tylko Axel automation) 10.10
11 Zrodio lasera |Kontrola cisnienia gazu podstavowego (premix)  [10.15.1
B2 |Cotydzien [Maszyna Kontrolafiltréw sprezonego powietrza 10.14.2
C7 Kontrola wyciekow oleju (naped mechaniczny) 10.2
D1 Kontrola potaczen wodnych na lustrach 104.1
D2 Kontrola poziomu wody agregatu chtodzacego 10.5
D3 Kontrola cisnienia agregatu chtodzacego 10.5
E2 Kontrola ogdlna (jednostka wylotowa) 10.6
H1 Zrodio lasera [Kontrola poziomu oleju turbodmuchawy 10.15.2
H2 Kontrola poziomu oleju pompy prozniowej 10.15.3
H3 Kontrola wyciekow na pompie prozniowe 10.15.3
H4 Kontrola wyciekéw na turbodmuchawie 10.15.2
H5 Kontrola podstawowych parametrow |10.16.8
wyladowania
F6 |Co 2 |Maszyna Kontrola miechow ($ciezka optyczna) 10.4.2
tygodnie
12 |Wymiana |Maszyna Wymiana podktadki okragtej (gaz premix zaworu |10.15.1
zbiornika z spustowego)
gazem

Liczby znajdujace si¢ w pierwsze) kolumnie odnosza Se do ogdlng tabeli konserwacji (kolorows).

LVD Company nv.
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HARMONOGRAM CZYNNOSCI KONSERWACYJNYCH (WYKONYWANYCH

TYLKO PRZEZ SPECJALNIE WYSZK OLONA OSOBE)

Liczby znajdujace sie¢ w pierwszej kolumnie odnosza sie do ogding tabeli konserwacji (kolorowej).

A4 [Co 1000 g. Maszyna |Czyszczenie optyki sciezki optycznej
A8 Czyszczenie prowadzacego ogniska nc (lub co 2 tygodnie)
A9 Kontrola pojemnosciowego uktadu wykrywania (lub co dwa
tygodnie)
A10 Czyszczenie laser-eye
All Czyszczenie wngtrza gtowicy tnacej
B3 Wymiana filtra nadcisnienia sciezki optycznej
B5 Kontrola olegjarki sprezonego powietrza
(tylko przy zainstalowanej opcji ,,fadowania’)
Cl Smarowanie ruchomych czesci
C2 Kontrola/wymiana wktadu SKF (lub co 6 miesiecy)
C5 Kontrola paskéw rozrzadu (tylko Impuls i axel automation)
C9 Kontrola drzwiczek hydraulicznych (tylko dla Axel)
D4 Kontrola jakosci wody (lub co 6 miesiccy)
D7 Kontrola obiegu wody (lub co 6 miesiecy)
E3 Kontrola wktadow filtrujacych
= Kontrola stotow tnacych
F2 Kontrola stotu zasysajacego
F3 Kontrola zasysania zaworow wyboru
F4 Czyszczenie systemu szynowego (stoty)
F7 Czyszczenie i smarowanie przenosnika odpaddw
F8 Kontrola naprgzenia przenosnika
Fo Kontrola 2 filtrow zewnetrznych (tylko axel)
Kontrola manometréw (tylko dla maszyny z systemem
G2 zaladowczym)
F12 Kontrola i/lub czyszczenie dyszy natrysku olejowego (opcja)
Zrédio Wymiana oleju turbodmuchawy (lub co 6 miesiecy)
H7 lasera
H19 Czyszczenie opbdzniacza fazy (tylko C4000E)
H21 Czyszczenie O-shift (tylko C2000E i C4000E)

LVD Company nv.
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A12 [{Co 2000 godz. |Maszyna Wymiana okragtej podktadki (ognisko nc)

B4 Wymiana filtréw obiegu powietrza

B7 Wymiana zaworéw zwrotnych

D5 Czyszczenie skraplacza (lub co 6 miesigcy)

D6 Wymiana wody i dodatkéw (lub co 6 miesiecy)

F5 Czyszczenie miechow sciezki optycznej (lub co 6
miesigcy)

D8 Czyszczenie zewngtrznego filtru samooczyszczajacego
si¢ (agregat chtodzacy) (lub co 6 miesiccy)

H6 Zrodio lasera |Wymiana oleju pompy prézniowej (lub co 6 miesigcy)

H24 Kontrola i czyszczenie zwierciadta wyjsciowego, tylnego
i sktadanego (tylko C5000E i C6000B) (wymiana co 4000
godzin)

H26 Czyszczenie przysiony (tylko C5000E | C6000E)

H34 Czyszczenie obiegu wody

A7 [Co 3000 g. Maszyna Wymiana optyki sciezki optycznej (tylko C6000E)

A13 Kontrola napedu ogniska nc

B6 Kontrola zaworu dozujacego

B9 Kontrola zaworéw wyboru gazu tnacego

F10 Czyszczenie czesci wewngtrznej osi Z 1Y (tylko w
maszynie axel z silnikiem liniowym)

F11 Wymiana listwy kodera szczotek (tylko w maszynie axel
z silnikiem liniowym)

H8 Zrédto lasera |Wymiana filtra pompy prozniowe

H15 Kontrola i czyszczenie sprzegu wyjsciowego
(tylko C4000E) (wymiana co 6000 godzin)

H17 Kontrola i czyszczenie zwierciadta tylnego
(tylko C4000E) (wymiana co 6000 godzin)

H18 Kontrola i czyszczenie zwierciadta sktadanego
(tylko C4000E) (wymiana co 6000 godzin)

H20 Wymiana opézniacza fazy (tylko C4000E)

H22 Wymiana O-shift (przesunigcia O)(tylko C2000E i

H23 Czyszczenie przystony (tylko C2000E i C4000E)

LVD Company nv.

werga9.16




Rozdziat 10: Konserwacja wypalarek laserowych. Strona 10 - 9

A6 [Co 4000 g. Maszyna Wymiana optyki sciezki optycznej (tylko C4000E i
C5000E)

H25 Zrodto lasera |Wymiana zwierciadia wyjsciowego, tylnego i
sktadanego (tylko C5000E i C6000E)

A5 |Co 6000 g. Maszyna Wymiana optyki sciezki optycznej (tylko C2000E)

C6 Kontrola geometrii maszyny

B8 Kontrola i/lub wymianarury z tlenem
Kontrola szczeliny powietrznej (mostek zatadunkowy

i silnika)

H12 Zrodto lasera |Kontrola, czyszczenie i/lub wymiana sprzegu
wyjsciowego (tylko C2000E)

H13 Kontrola, czyszczenie i/lub wymiana zwierciadta tylnego
(tylko C2000E)

H14 Kontrola, czyszczenie i/lub wymiana zwierciadta
sktadanego (tylko C2000E)

H16 Wymiana zwierciadta wyjsciowego, tylnego i sktadanego
(tylko C4000E)

H28 Wymiana okragtych podktadek lamp wytadowczych

C3 |Co 8000 g. Maszyna Wymiana oleju w reduktorach

C8 Wymiana oleju hydraulicznego

H9 |Co 12000 g. Zrédio lasera [Wymiana filtra zgrubnego jednostki sterowania
cisnieniem (tylko C2000E i C4000E)

H10 Wymiana filtra doktadnego jednostki sterowania
cisnieniem (tylko C2000E i C4A000E)

H11 Wymiana elementu mgietki olejowej

H27 Wymiana filtra gazu lasera (tylko C5000E i C6000E)

H29 Wymiana okragtych podkiadek zwierciadta wyjsciowego,
tylnego i sktadanego

H30 Wymiana skrzynki dopasowujacej wentylatoréw

H31 Kontrola zasilacza

H32 Kontrola/ remont generalny pompy prozniowej

H33 Kontrola/ remont turbodmuchawy

13 Wymiana przewodu polyflo
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10.2 Smarowanie maszyny.

Smarownice

Ruchome czgsci maszyny smaruje si¢ (typ smaru = SKF LGMT2/1). Mozna réwniez uzy¢
specjalnego wktadu (patrz lista czgsci zamiennych).

Maszyna wyposazona jest w smarownice pozwalajace tatwo podiaczy¢é pompe smarownicza.
Smarownice stuza do smarowaniaos X, Y i Z.

Sprawdz, czy na plytce nad glowica tnaca z oS Z nie wycieka
smar. Z powodu odbicia i goracych drobin pochodzacych z
szybkiego nakluwania, dolna plytka os Z moze bardzo Se
nagr za¢: zagrozenie pozarem !

OSTRZEZENIE Sprawdz, czy wokol napedu mechanicznego nie doszto do zadnych
wyciekow olgju lub smaru. Ustal tego przyczyne i usun wycieki
olgiu lub smaru.

Zebatki.

1) Smarowanie przy uzyciu SKF Perma (stary system)

Zebatki osi X i Y smaruje si¢ wktadami smarujacymi SKF, ktére trzeba wymienia¢ zgodnie
ze wskazowkami z tabeli. Wymiana polega na odkreceniu pustego wkiadu smarujacego i
wymianie go na nowy. Nalezy odkreci¢c czerwona s$rube znajdujaca si¢ na wkladzie
smarujacym do momentu, az peknie czerwony pierscien.

Uwagi:

SKF Perma nie jest juz dostgpna w ofercie LVD (dodatkowe informacje znajdziesz w liscie
czesci zamiennych lub w zataczniku 4 : smarownice SKF).
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2) Smarowanie przy uzyciu SKF SYSTEM 24

Zebatki osi X i Y smaruje si¢ wktadami smarujacymi SKF, ktorych zywotnos¢ mozna
recznie ustawi¢. Wkitady nalezy kontrolowa¢ zgodnie ze wskazOwkami z tabeli.

Fposbb:
@ zdemontuj stary modut,
oczys¢ obszar wokot migjsca, w ktdrym znajduje sie modut smarujacy,
Sprawdz przewody smarujace,
sprawdz date znajdujaca Si¢ na nowym module smarowania,

nozem otworz nowy modut smarowania,

Q 8 8 8 8

przykre¢ modut smarowaniaw miejscu smarowania (recznie),
@ specjalnym kluczem (3 mm) ustaw czas (na 12).
Uwagi:

Przechodzac ze starego systemu (PERMA) na nowy (SYSTEM 24), nalezy zainstalowaé
specjalne narzedzie mocujace (tylko za pierwszym razem) (dodatkowe informacje
znajdziesz w liscie czesci zamiennych lub w zataczniku 4 : smarownice SKF).

Uwagi dotyczgce maszyn | mpulsi Axel z pneumatycznym systemem fadowania.

W niektérych maszynach Impuls i Axel zainstalowany jest pneumatyczny system fadowania.

W systemi e tym zainstalowany jest réwniez uk/ad smarujqcy.

Regularnie nalezy kontrolowac¢ rowniez poziom olgju dla smarowania czesci pneumatycznych
oraz, w miare potrzeby, nala¢ do pefna olgj zkodem LVD H20w (typ oleju = Mobil DTE 24).

Natrysk olegju mozna wyregulowaé srubg.
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Przektadnie redukcyjne osi maszyny.

Olgj przektadni redukcyjnych roznych os nalezy wymienia¢ (okresy migdzy wymiana
pokazano w tabeli).

Typ oleju (norma llosé¢
LVD I1SO)

0§ Y: przektadnia redukcyjna: SPF 170-M1-5 (Alpha) (starsze | LVD H40 (*) ok. 0,5l
maszyny Impulsi Helius)

Os X: naped ze¢baty w kapieli olejowej (Impulsi Helius)
05 Y: redukcja (Alpha) TP050 (nowe maszyny Helius i Impuls) 1SO VG220 ok. 11
Przenosnik tasmowy: przektadnia redukcyjnac MVF 110/F
Naped stotu: przektadnia redukcyjna: Atlanta 5844 220

LVDH40 (*) | ok.0,71

LVD H50 (*) ok. 2|
LVDH50 (*) | ok. 05l

O$ X ALPHA RED TPR110 (Axel) ISO VG220 051
Przenosnik z przektadnia redukcyjna ESCO VF86 (Axel) 1SO VG220 11
Widelce z przekiadnia redukcyjna ATLANTA (Axel) ISO VG220 1,21
Mostek ruchu pionowego z przektadnia redukcyjna ESCO A412| 1SO VG220 561
(Axel)

Mostek ruchu poziomego z przektadnia redukcyjna ESCO A412| 1SO VG220 35l
(Axel)

Lancuch tadowania palet z przektadnia redukcyjna SEW FA67| SO VG220 321
(Axel)

0§ V: atlanta 5844220 (26608493) (Impuls) LVDHSO (*) | ok.03l

() rézni dostawcy oleju znajduja sie w zalaczniku 2ai 2b

Uwagi

Przektadni¢ redukcyjna przenosnika tasmowego (typu MVF110) nalezy napetni¢ olejem
nastepujacego typu:

SHELL TIVELA WB. Ten typ oleju powoduje tworzenie si¢ mniejszej ilosci oleju.

Do garych maszyn zaleca si¢ uzycie nastepujacego oleju: SHELL TIVELA SC.

Nie mozna miesza¢ obydwu typow oleju.

Jesli cheesz uzy¢ oleju nowego typu w starych maszynach, wéwczas szafe redukcyjna nalezy
pare razy przeptukaé olejem nowego typu po to, aby usunaé resztki starego.

Lozysko szafy redukcyjnej (przenosnik tasmowy AXEL) nalezy smarowatc smarem SKF
LGMT2/1. W tym celu nalezy $ciagna¢ gorne wieko (patrz zatacznik 14).
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10.3 Konserwacja gtowicy tnacej.

1031 Dysza.

10.3.1.1 Konserwacja dyszy.

* Nalezy uwazac, aby nie uszkodzi¢ dyszy wiazki.

» W razie potrzeby nalezy usuna¢ zuzel.

* Nalezy si¢ upewni¢, ze brud za bardzo nie zanieczyscit kanatu.
o W przypadku powaznych uszkodzen, wymien dyszg.

* Wyjustuj dysze za kazdym razem, gdy zostata odkrecona i dokrecona (procedura -
patrz rozdziat 2).

Z glowica tngaca nalezy obchodzi¢ Si¢ ostroznie: podczas jg
odkrecania lub dokrecania glowice nalezy trzymaé¢ druga reka

(esli wykona si¢ to w sposdb niewlasciwy, istnige ryzyko

) przerwania przewodu precitec).
OSTRZEZENIE

10.3.1.2 Typy dyszy wiazkKi.

5DL typu cylindrycznego.

Nr ref. Typ. Charakterystyka Maks. ogniskowa
5 75
D7945470 | 1,0mmCYL |A=1 B=4 C=17 2,1 2,7
D7945434 | 15mmCYL |A=15 B=4 C=17 3,5 4,3
D7945452 | 20mmCYL |A=2 B=4 C=17 4,8 59
D7945517 | 25mmCYL |A=25 B=7 C=14 3,0 44
D5241982 | 1,2mmCYL 2,7 34
5DL typu stozkowego.
Nr ref. Typ. Charakterystyka Maks. ogniskowa
5 7,5

D5241855 |[20mmCON [(A=2 B=05 6,8 8,0
D5241856 |[25mmCON (A=25 |[B=13 7,8 9,3
D5241857 |[3,0mmCON [A=3 B=21 8,8 10,5
D5241877 | 35mmCON |A=35 B=29 9,8 11,8
D5241878 |4,0mmCON |A=4 B=37 10,8 13,1
D5241863 | 1,0 mm CON 3,4 4,0
D5241862 | 1,5 mm CON 5,2 6,0
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10.3.2 Czyszczenie zewnetrzng strony glowicy tnacej.

Miech powyzel gtowicy tnacej nalezy czyscic. Mozna to wykonaé przy pomocy
kawalka szmatki. Nalezy oczysci¢ czesci znajdujace si¢ migdzy piytka ze stali
nierdzewnej pod miechem glowicy tnacej i dyszy. Nalezy oczysci¢ rowniez
zabezpieczenie gtowicy tnacej znajdujace si¢ u dotu miechaosi Z.

10.3.3 Czyszczenie soczewki tnace .

Sprawdz soczewke (rowniez wtedy, gdy jest zmiana od przesunigcia). Powstajacy
wskutek cigcia dym odktada si¢ na powierzchni soczewki, wskutek czego moze tworzy¢
Si¢ warstwa zabrudzenia znieksztatcajaca tor wiazki lasera. Dlatego jesli uzna sig, ze
powierzchnia soczewki jest zabrudzona, nalezy ja oczyscic.

10.3.3.1 Procedura czyszczenia soczewki tnacej.

NIGDY nie nalezy czyscié soczewki tnacg woda lub

rozpuszczalnikiem z woda.

Podczas czyszczenia woda mozna uszkodzi¢ war stwe pokrywaj aca

. soczewke (co skraca j€ zywotnosé).
OSTRZEZENIE ¢ g Zywotnosé)

1. Nalezy doktadnie umy¢ rece.

2. Odkre¢ przeciwnakretke wktladu i wyciagnij z niego uchwyt soczewki. Nie ma
potrzeby wyciagania soczewki z uchwytu.

3. Soczewke nalezy czysci¢ w mozliwie bezpytowym srodowisku. Zaleca sig, aby
soczewke umieszczaé na migkkim kawatku tkaniny (np. do czyszczenia szkia).

4. Soczewke czysci sig przy pomocy kawatkow wetny absorpcyjnej i 50% roztworu
etanolu (lub acetonu) do analiz + 50% eteru do analiz. Soczewke czys$¢ ruchem
okregznym poczynajac od srodka soczewki w kierunku krawedzi. Podczas
czyszczenia elementu nalezy zachowaé duza ostroznos¢. Materiat jest bardzo migkKi
i dlatego szczeg6lnie narazony na zadrapania, co moze powodowaé znieksztatcenie
toru wiazki lasera.

5. W16z uchwyt soczewki z powrotem do wkiadu. Pamietaj, aby wykona¢ to we
wiasciwy sposdb (géra do goéry, dotem do dotu). W stosunku do uchwytu soczewki
uzyj pewnego nacisku tak, aby scisna¢ sprezyne we wkiladzie i nadal naciskaj
mocujac wktad przy pomocy przeciwnakretki.

6. Wyosiuj dysz¢ wiazki (patrz rozdziat 2).
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Z powodu niewlasciwego uzycia soczewki konieczna moze byé¢ jg
wymiana. Jesli uzyto niewlasciwego cisnienia gazu tnacego lub j&sli
soczewka jest czyszczona bez zachowania nalezytel ostroznosci,

wowczas jest zywotnosé¢ nieuchronnie ulega skréceniu. Jesli
OSTRZEZENIE  gyczanka jest uzywana i czyszczona prawidlowo, wowczas j€

zywotnos¢ powinna wynosi¢ ok. 2000 godzin.

10.3.3.2 Procedura umieszczania nowej soczewki tnace).

Jesli soczewka tnaca jest zbyt uszkodzona (zadrapana lub wystepuja na nigj rozpryski) lub
wystepuja problemy z cieciem, wéwczas nalezy ja wymieni¢ (Sposdéb wymiany opisano w
»Podreczniku operatora’ w rozdziale 2).

10.3.4 Czyszczenie wewnetrzng strony glowicy tnacsj.

Sprawdz wewngtrzna strong gtowicy tnacej (pomigdzy glowica tnaca a dysza) czy
wszystko nadal jest czyste. Jesli nie, odiacz czujnik pojemnosciowy, wyciagnij
uchwyt(y) soczewki z gtowicy tnacel i wyczys¢ wewnetrzna strong gtowicy tnacej
sucha, czysta sciereczka welniana. Sprawdz, czy obieg gazu tnacego nie jest mocno
zabrudzony.

10.3.5 Czyszczenie zakresu ogniska (ognisko reczne lub nc).

10.3.5.1 Czyszczenie zakresu ogniska

Kazda laserowa gtowica tnaca pracuje w srodowisku, w ktérym panuje wysokie
zapylenie. Pyt ten sktada si¢ z bardzo drobnych czasteczek. Glowica tnaca jest
chroniona przed takim pytem, lecz mimo to do uktadu gtowicy tnacej przedostgja si¢
mate drobiny.

Kazda gtowica tnaca wyposazona jest w ukltad prowadzacy do regulacji ogniska. Gdy
do systemu przedostanie sie¢ pyl, wowczas powierzchnie prowadzace moga zostaé
uszkodzone, powodujac btedy takie jak btad serwomechanizmu 414 na gtowicy ogniska
NC. W zwiazku z tym, aby zapobiec uszkodzeniu elementu, powierzchnie nalezy
czysci¢ (opis procedury znajduje si¢ w ppkt. 10.3.5.4).

10.3.5.2 Wymiana okragte] podktadki

Wymiana okragtej podktadki (opis procedury znajduje si¢ w ppkt. 10.3.5.4).

10.3.5.3 Ogdlna kontrola ogniska nc
W systemie mechanicznym nalezy dokona¢ ogdlnej kontroli (opis procedury demontazu
znajduje si¢ w ppkt. 10.3.5.4). Czynnos¢ taka musi wykona¢ technik firmy LVD.
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10.3.5.4 Demontaz glowicy tnacej

10.35.4.1 Procedura demontazu gltowicy tnacel ogniska NC 5" i 7,5” (rysunek 1):

Zdemontuj sworzen prowadzacy znajdujacy Si¢ z boku gtowicy tnacej. Wykreé
réwniez 4 sruby regulacyjne uchwytu soczewki (1)

Wykrec $ruby przytrzymujace ostong ochronna. Zdejmij ostong (2).

Odtacz pomaranczowy przewod Precitec od czujnika pojemnosciowego. Nalezy
uwazac, aby nie uszkodzi¢ potaczenia (3).

Wykrec¢ §ruby mocujace z systemu prowadzacego (4).
Oczys¢ strong wewnetrzna i zewngtrzna systemu prowadzacego.

W razie potrzeby, wymien okragta podkiadke na nowa (A). Jedynym smarem, jaki
mozna zastosowat na takiej podkiadce okraglej, jest smar Oxygeonox (mozna go
stosowa¢ w srodowisku o duzej zwartosci tlenu) (art. nr 18600122).

Usun nadmiar smaru z mechanicznego systemu pednego i zastosuje nowy. Ponownie
usun nadmiar smaru (B).

Ponownie ztéz cata gtowice tnaca. Nalezy uwazaé, aby nie wywieraé w stosunku do
wszystkich §rub przytrzymujacych system prowadzacy za duzej sity.

10.3.5.4.2 Procedura demontazu standardowe glowicy tnace 5" 1 7,5" (rysunek 1):
Zdejmuj ostone obracajac ja w dét (1).
Oczys¢ obszar gwintu na obydwu czesciach.
Ponownie zat6z ostong (1).

Aby wymieni¢ podkiadke okragta (co 6 miesiecy lub gdy si¢ uszkodzi), postepuj w
nastepujacy sposob.

@ Zdejmuj ostone obracajac ja w dot (1).

@ Odtacz pomaranczowy przewdd Precitec od czujnika pojemnosciowego. Nalezy uwazac,
aby nie uszkodzi¢ potaczenia (2).

@ Wykrec sruby mocujace z systemu prowadzacego (3).
@ Oczys¢ strong wewnetrzna i zewnetrzna systemu prowadzacego.

@ W razie potrzeby, wymien okragta podktadke na nowa (A). Jedynym smarem, jaki mozna
zastosowa¢ na takiej podkiadce okraglej, jest smar Oxygeonox (mozna go stosowat w
srodowisku o duze zwartosci tlenu) (art. nr 18600122).
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@ Ponownie zt6z cata glowice tnaca. Nalezy uwazac, aby w trakcie montazu gtowicy tnacej
nie uszkodzi¢ okragtej podkiadki.

Rys. 1: Glowicatnaca5” i 7,5” (po lewej ognisko reczne, po prawej ognisko NC)
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10.3.5.4.3 Procedura dotyczaca gtowicy tnace ogniska 7,5" NC oraz glowicy tnace
ogniska recznego 7,5 (rysunek 2):
Odkreg¢ sruby mocujace ostong ochronna w miejscu. Zdejmij odstong (1).

Odtacz pomaranczowy przewdd Precitec od czujnika pojemnosciowego. Nalezy
uwazac, aby nie uszkodzi¢ potaczenia (2).

Odkre¢ pierscien mocujacy (3).
Wyciagnij sworzen blokujacy (4) i zdemontuj system prowadzacy obracajac go w dét.
Oczys¢ strong wewnetrzna i zewngtrzna systemu prowadzacego.

Ponownie ztéz cata gtowice tnaca. Upewnij sie, ze potaczenie systemu Precitec zngjduje
si¢ w takim samym potozeniu jak poprzednio (podlega regulacji).

Rysunek 2 : Glowicatnaca 7,5" (po lewej ognisko reczne, po prawej ognisko NC)

10.3.6  Czyszczenielaser-eye.

Dla zagwarantowania wiasciwe] pracy laser-eye (pomiar pozycji arkusza blachy)
konieczne jest czyszczenie (przy pomocy wetny) nadajnika i odbiornika laser-eye.

Laser-eye mozna czysci¢ o wiele fatwigj po otworzeniu laser-eye z ,, SENS PROT”.
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10.4 Konserwacja sciezki optycznej maszyny.

104.1 Kontrola zwier ciadet chtodzonych woda

Kontrola potaczenia zwierciadet chtodzonych woda $ciezki optycznej pod katem
wyciekow. Jesli wykryty zostanie wyciek, nalezy sprawdzi¢ potaczenie i docisna¢ je lub
W miarg potrzeby sprawdzi¢ potaczenie i je wymienic.

10.4.2 Czyszczenie + kontrola miechéw ochronnych
Kontrola potaczenia miechéw ochronnych.
Kontrola rowniez tego, czy miechy ochronne nie sa uszkodzone (jesli takie wystepuja).
Miechy nalezy czysci¢ (wewnatrz i na zewnatrz). Mozna to robi¢ przy uzyciu suchej

welny i odkurzacza

Okresy pomiedzy czyszczeniem zwierciadel zaleza od roéznych
czynnikow.

Na czynniki takie moze si¢ sklada¢: czystosé otoczenia, czystosé

Sprezonego powietr za, czystos¢ miechow, itp...

OSTRZEZENIE Z tego powodu tuz po instalacji (po 2 lub 3 tygodniach) zaleca si¢

skontrolowaé zwier ciadla maszyny.

Gdy wystepuja problemy z cieciem, w pierwszej kolg nosci nalezy
rowniez sprawdzi¢ zwier ciadla.

Procedura ta zostaje oméwienia w trakcie szkolenia.
Po pewnym okresie zwierciadla nalezy wymieni¢ (patrz tabela
okresdw migdzy wymiang).

10.4.3  Czyszczenie zwierciadet
Okres czasu:

Nalezy sprawdzi¢ (rowniez w przypadku ciecia 0 niewlasciwej jakosci) zwierciadia
uktadu optycznego.
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Procedura:
1. Doktadnie umyj rece.
2. Odkrec $ruby mocujace uchwytu zwierciadta.

3. Wyciagnij uchwyt zwierciadta razem ze zwierciadtem. Uwaga: czynnos¢ tg nalezy
wykonywa¢ ostroznie, aby nie uszkodzi¢ zwierciadta

4. Oczys¢ zwierciadto przy pomocy pocigtych kawatkow wetny absorpcyjnej lub
papieru krzemowego. Uzyj 50% roztworu etanolu (aceton) do analiz + 50% eteru
do analiz (o czystosci chemicznej rzedu 99,5%). Nalezy pamigtac, ze zwierciadto
czysci si¢ z zachowaniem duzej ostroznosci, poniewaz jego materiat jest bardzo
migkki i dlatego podatny na zadrapania (mogace zaktocac sciezke wiazki lasera).

5. Zamocuj zwierciadto i uchwyt zwierciadla z powrotem do modutu zwierciadia i
ponownie dokreg.

Upewnij S, ze zwierciadlo zostalo zamocowane do wiasciwego
modulu: jedno zwierciadlo to tak zwane zwierciadlo , lambda
over four” (A/4) (C1500B,C2000B,C3000B), ktorego nie nalezy
pomyli¢ z normalnym zwierciadlem. Mozna tego uniknaé
OSTRZEZENIE Wyciagajac zwierciadla jedno po drugim i ponownie mocujac je
do uchwytéw przed przeczyszczeniem kole nego zwier ciadla.

Jesli zwierciadlo jest zbyt uszkodzone, nalezy je wymieni¢.

Nalezy sprawdzié¢ réwniez wyjustowanie zwierciadel na maszynie
po ich czyszczeniu.

10.4.4  Justowanie $ciezki optyczng.
10441 Zasada

Po czyszczeniu lub wymianie zwierciadel, czyszczeniu lub wymianie elementow
optycznych rezonatorai podczas instalacji maszyny zaleca si¢, aby sprawdzi¢ wyjustowanie
sciezki optycznej.
Zdejmij konieczne ekrany i miechy ochronne i postepuj zgodnie z instrukcjami
bezpieczenstwa dotyczacymi justowania $ciezki optycznej (nalezy mie¢ zatozone okulary
ochronne, itp. ...).

Zwierciadto reguluje si¢ umieszczajac specjalny osprzet pomocniczy na wejsciu do kolejnego
modutu zwierciadta. Ostatnie zwierciadto reguluje si¢ umieszczajac ten sam osprzgt w
uchwycie soczewki tnace.

LVD Company nv. werga9.16



Rozdziat 10: Konserwacja wypalarek laserowych. Strona 10 - 22

Na przednigj czesci osprzetu pomocniczego zngjduje si¢ okragly cel w ksztalcie
rozdzielonych tréjkatéw. W osprzecie umieszcza si¢ maty kawatek kartonu i wypala si¢ otwor
laserem. Wiazka lasera wypala otwor w kartonie.

Jesli wyjustowanie jest odpowiednie, wypalony otwér znajduje sie doktadnie w srodku celu
po srodku zwierciadta. Uchwyty zwierciadel wyposazone sa w specjalny system regulacji do
regulacji zwierciadta

Sprawdzajac po kolei kazde zwierciadto oraz w potozeniu maksymalnym i minimalnym
réznych osi, uzyskuje sie odpowiednie wyjustowanie sciezki optycznej od wyjscia systemu
lasera do soczewki tnacej.

Do justowania mozna uzy¢ dwoch programow (8000 : justowanie sciezki optyczne =
program staty / 7900 : justowanie dowolne = program mozna zmienic)

Upewnij sig, ze po justowaniu dokrecone sa wszystkie sruby zabezpieczajace na modutach
zwierciadta (w przeciwnym razie justowanie sciezki optycznej nie bedzie stabilne).

[ e ———

-,

10.4.4.2 Przykiad: regulacja osi optycznej wzgledem osi maszyny.

Justowanie sprawdza si¢ w potozeniu maksymalnym i minimalnym kazdej osi maszyny. Os$
maszyny porusza si¢ wzdtuz osprzgtu pomocniczego do momentu, az dojdzie do zwierciadta,
ktére ma by¢ regulowane i wypalony zostanie pierwszy otwor. Teraz osprzet porusza sie W
kierunku przeciwnym do zwierciadta i wypalany jest drugi otwér. Na tym etapie, wystapi¢
moga nastepujace sytuacje:
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SytuaciaA : Obydwa otwory Al i A2 wykazuja przemieszczenie w tym samym
kierunku (w tym przypadku w prawo). Przemieszczenie otworu Al
wypalonego z dala od zwierciadta jest znacznie wigksze niz
przemieszczenie otworu wypalonego w poblizu zwierciadta

Zwierciadio (3) znajduje si¢ we wiasciwym potozeniu, lecz nalezy je
przekreci¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara do
momentu, az 0§ optyczna (2) bedzie zbiezna z osia maszyny (1).

Sytuacia B : Obydwa otwory Bl i B2 wykazuja przemieszczenie w przeciwnych
kierunkach.

Nie ma mozliwosci uzyskania zbieznosci osi optycznej (2) i osi
maszyny (1) przekrecajac zwierciadto (3). Modut zwierciadta musi
zosta¢ wyregulowany (w tym przypadku w prawo). Przesun modut do
momentu, az bliski otwér B2 bedzie poprawny. Nastepnie kontynuuj
regulacje zgodnie z sytuacja A.

SytuacjiaC: Obydwa otwory Cl i C2 wykazuja praktycznie takie samo
przemieszczenie co wymiary i Kierunek.

Os maszyny (1) i o$ optyczna (2) sa réwnolegte. Nalezy przemiescic¢
modut zwierciadta (w tym przypadku w prawo). Przesuwa] modut do
momentu, az bliski otwor C2 bedzie poprawny. Sprawdz C1 i jesli
trzeba, kontynuuj regulacje jak w sytuacji A.
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10.4.4.3 Zwierciadto polaryzujace.

Jedna z cech systemu laserowego CO2 ze sktadanym rezonatorem jest fakt, ze wiazka
lasera posiada polaryzacje liniowa. W wyniku tego, szerokosé¢ cigcia zalezy od cigcia
wzdtuz lub w poprzek kierunku polaryzacji. Oznacza to, ze wyniki cigcia zaleza od
kierunku operacji ciccia

Z tego powodu konieczne bylo zainstalowanie specjalnego zwierciadta, nadajacego
wiazce lasera polaryzacje kotowa. Polaryzacja kotowa wiazki lasera nie preferuje
zadnego konkretnego kierunku, dlatego wyniki ciecia sa identyczne we wszystkich
kierunkach.

Wiazka lasera C1500B, C2000B Ilub C3000B i lasera C3000C na systemach lasera
IMP6020 jest polaryzowana w sposob liniowy (pod katem 45 stopni) i uderza w
zwierciadto polaryzujace (A1), zwane rowniez zwierciadtem ,A/4”. Po tym, wiazka ma
polaryzacje kotowa i moze zosta¢ odbita przez normalne zwierciadto (A2) i (A3)".

C1500B-C2000 B-C 3000 B

IMPULS-HELIUS

1 Starsze” systemy lasera takie jak C1500 i C2000 zawieraja specjalna jednostke
polaryzujaca na wyjsciu zrodta lasera, co eliminuje potrzebe zastosowania
specjalnego zwierciadta polaryzujacego w $ciezce optycznej maszyny.
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10.4.4.4 Teeskop (tylko Impuls-1500B).

Jedng z cech wigzki lasera jest to, ze wigzka ta ulega lekkiemu odchyleniu, tzn. srednica
WigZki jest najmnigjsza w poblizu Zrodfa lasera i 2wi¢ksza sie im dalg jest od Zrod/a.
Fakt ten ma wp/yw na ogniskowanie Si¢ Wigzki lasera. W przypadku maszyn o silnie
zZmieniajqcg Se diugosci sciezki optyczng (IMPULS), zaleca Sie zainstalowanie
teleskopu. Teleskop taki powinno Sie umiesci¢c ZA pierwszym zwierciad/em
odchylajgcym (1). W wyniku tego uzyskuje sie Wigzke lasera o wiekszej srednicy.

LASER

3 10"
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10.4.5 Justowanie sciezki optycznej réznych typow maszyny

@ Nalezy zapozna¢ si¢ rowniez z instrukcjami bezpieczenstwa dotyczacymi

justowania sciezki optycznej (patrz rozdziat 1).

UWAGA

Wigcej informacji (rysunkow) na temat justowania znagjdziesz w zataczniku 7a -> d
rozdziatu.

Umieszczajac urzadzenie pomocnicze i kawatek kartonu nalezy
uwaza¢. Pracujac na sciezce optyczng nalezy zapobiec
ewentualnym urazom kazdorazowo wylaczajac funkcje SHUT
LOCK (blokada wykonywania otworu) i BEAM LOCK (blokada
wigzki) (dioda LED musi miga¢).

Przy zamknietgy przydonie, na s$ciezce optyczng maszyny
wystepuje czerwona wigzka lasera systemu justowania lasera
(C1500B, C2000B, C3000C, ...). Pracujac na $ciezce optyczneg

ZAGROZENIE higdy nienalezy patrzyé prosto w ta czerwong wiazke lasera.

10.4.5.1 Procedurajustowania maszyny HELIUS.

1. Zdemontuj rurke ochronna znajdujaca si¢ migdzy wyjsciem zrodia lasera i
pierwszym modutem zwierciadta.

2. Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu pierwszego
zwierciadta.

3. Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

4. Rurke ochronna ponownie zamocuj na miejscu pomiedzy wyjsciem zrodia lasera a
pierwszym modutem zwierciadta.

5. Zdemontuj rurke ochronna znajdujaca si¢ miedzy drugim modutem zwierciadia i
trzecim modutem zwierciadta.

6. Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu trzeciego
zwierciadta.

7. Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.
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10.

11.
12.

13.
14.

15.

16.
17.

18.
19.

20.

21.

Odtacz urzadzenie pomocnicze i umies¢ rurke ochronna miedzy drugim atrzecim
modutem zwierciadta.

Zdemontuj rurkg ochronna znajdujaca Si¢ migdzy trzecim a czwartym modutem
zwierciadia

Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadla z przodu czwartego
zwierciadia

Przesun 0§ X w potozenie minimalne.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Przesun 0§ X w potozenie maksymalne.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Odtacz soczewke tnaca i umies¢ urzadzenie pomocnicze w uchwycie soczewki
tnacey.

Przesun 0§ Z w najwyzsze potozenie.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Przesun 0§ Z w najnizsze potozenie.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Umies¢ soczewke tnaca z powrotem w uchwycie soczewki tnacej i zamocuj na
miejsce wszystkie odtaczone rurki ochronne.

Wyjustuj dysze wiazKi

10.4.5.2 Procedura justowania maszyny IMPULS (z teleskopem).

1
2.

Wyciagnij soczewki 10 cali i 7,5 cala z teleskopu.

Zdemontuj rurke ochronna znajdujaca Ssie miedzy wyjsciem zrodia lasera i
pierwszym modutem zwierciadta.

Umies¢ urzadzenie pomocnicze z przodu pierwszego zwierciadia

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Rurke ochronna ponownie zamocuj ha miejscu pomiedzy wyjsciem zrodta lasera a
pierwszym modutem zwierciadta.
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10.
11.

12.

13.

14.
15.

16.
17.

18.

19.
20.

21.
22.

23.
24.
25.

Sciagnij miechy ochronne znajdujace si¢ pomiedzy pierwszym modutem
zwierciadta a drugim modutem zwierciadta

Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu drugiego
zwierciadta.

Przesun 0§ Y w potozenie maksymalne.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Przesun 0§ Y w potozenie minimalne.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Sciagnij miechy ochronne znajdujace si¢ pomiedzy drugim a trzecim modutem
zwierciadia

Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu trzeciego
zwierciadia

Przesun 0§ X w potozenie minimalne.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Przesun 0§ X w potozenie maksymalne.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Odtacz soczewke tnaca i umies¢ urzadzenie pomocnicze w uchwycie soczewki
tnacej.

Przesun 0§ Z w najwyzsze potozenie.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Przesun 0§ Z w najnizsze potozenie.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego.

Umies¢ soczewke dodatnia 10 cali w teleskopie (patrz rozdziat 1).
Przesun 0§ Y w potozenie maksymalne.
Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu drugiego

zZwierciadta
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26.

27.
28.
29.

30.

31.
32.

33.

35.

36.

10.4.5.3

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje si¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego. (W miarg potrzeby, wyreguluj przy pomocy
srub regulujacych uchwytu soczewki 10 cali). Kontroli nie mozna wykona¢
wowczas, gdy 0$ Y zngjduje si¢ w potozeniu minimalnym z powodu zbyt duzej
srednicy wiazki znajdujacej si¢ w tym potozeniu. Jednak znaczenie krytyczne ma
regulowanie osi Y w potozeniu maksymalnym!

Umies¢ soczewke ujemna 7,5 calaw teleskopie (procedura- patrz rozdziat 1).
Przesun 0§ Y w potozenie maksymalne.

Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu drugiego
zwierciadta.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje sig¢ po
srodku urzadzenia pomocniczego. (W miare potrzeby, wyreguluj przy pomocy
srub regulujacych uchwytu soczewki 7,5 cala).

Przesun 0§ Y w potozenie minimalne.

Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta z przodu drugiego
zwierciadta.

Przy pomocy programu justowania sprawdz, czy wiazka lasera znajduje sig po
srodku urzadzenia pomocniczego. (W miarg potrzeby, wyreguluj przy pomocy
srub regulujacych uchwytu soczewki 7,5 cala).

W ramach sprawdzenia powtorz punkty 28, 29 i 30.

Sprawdz rowniez przy osi X znajdujacej sie¢ w potozeniu minimalnym i
maksymalnym.

Umies¢ soczewke tnaca z powrotem w uchwycie soczewki thacej + zamocuj na
miejsce wszystkie sciagnigte miechy ochronne + wyjustuj dyszg wiazki.

Procedura justowania maszyny |MPUL S3020-4020 (1500, 2000 i 3000 wat).

Urzadzenie stuzace do justowania zamontowane jest w module zwierciadta |I. Przy
pomocy jednego z dwdch programéw wykonaj laserem otwor. Umies¢ zwierciadto | we
wiasciwej pozycji poprzez dy i dz tak, aby byto ustawione po srodku wzglgdem lasera.

Teraz urzadzenie stuzace do justowania zamontowane jest w module zwierciadia Il.
Obré¢ zwierciadtem | w taki sposob, aby wypalanie na zwierciadle || powodowato
uzyskanie tego samego obrazu w poblizu zwierciadta | jak z dala od zwierciadta .
Rozpocznij od przyjrzenia si¢ obrazowi znajdujacemu si¢ w poblizu zwierciadta |I.
Nastepnie umies¢ zwierciadio Il z dala od zwierciadta | i ustawia zwierciadio | do
momentu, az uzyska si¢ ten sam obraz. Teraz uzyskates wiazke rownolegta do os Y (lecz
nie wysrodkowana) biegnaca wraz z przemieszczaniem si¢ oS Y.
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Umies¢ bramke w poblizu lasera. Teraz urzadzenie justujace zamocowane jest w
zwierciadle 111. Obro¢ zwierciadtem |1 w taki sposdb, aby wypalanie na zwierciadle |11
powodowalo uzyskanie tego samego obrazu w poblizu zwierciadta 11 jak z dala od

zwierciadia ll. Rozpocznij od przyjrzenia si¢ obrazowi znajdujacemu si¢ w poblizu
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zwierciadia Il. Nastgpnie umies¢ zwierciadto 111 z dala od zwierciadta Il i ustawiaj
zwierciadto 1l do momentu, az uzyska si¢ ten sam obraz. Teraz uzyskates wiazke
rownolegta do osi X (lecz nie wysrodkowana) biegnaca wraz z przemieszczaniem Si¢ 0Si
X.

Teraz przemies¢ laser wzdtuz osi Z na odlegtos¢ dz (patrz obraz na module zwierciadta
[11). Nast¢pnie sprawdz pod katem rownolegtosci z X i Y i w miare potrzeby wyregulu;.
Teraz wiazka bedzie wysrodkowanaw stosunku do osi Z na zwierciadle I11.

Urzadzenie stuzace do justowania zamontowane jest w module zwierciadia |. Przemies¢
zwierciadio | na odlegtos¢ dz tak, aby wiazka zostata wysrodkowana wzgledem osi X w
zwierciadle I1. Sprawdz, czy jest rownolegtawzgledemosi Y.

Umies¢ wozek os X w pozycji Xmin abramke w pozycji Y max. Urzadzenie pomocnicze
jest teraz zamocowane na gtowicy tnacej. Obro¢ zwierciadtem |11 w taki sposdb, aby
wypalanie powodowalo uzyskanie tego samego obrazu w glowicy tnacej] w poblizu
zwierciadia 111 jak z dala od zwierciadta I11. Rozpocznij od przyjrzenia si¢ obrazowi
znajdujacemu si¢ w poblizu zwierciadta I11. Nastgpnie umies¢ gtowice thaca z dala od
zwierciadta 111 i wyreguluj zwierciadio 111 do momentu, az uzyska si¢ ten sam obraz.
Teraz uzyskates wiazke rownolegta do os Z (lecz nie wysrodkowana) biegnaca wraz z
przemieszczaniem si¢ 0Si Z.

Teraz przemies¢ zwierciadto 3 na odlegtos¢ dx tak, aby obraz w glowicy tnacej zostat
wysrodkowany wzgledem osi X. Sprawdz, czy jest nadal rownoleglty wzgledem osi Z.

Przemies¢ zwierciadto 11 na odlegtos¢ dz tak, aby wiazka zostala wysrodkowana na
zwierciadle |11 wzgledem osi Z. Sprawdz, czy jest nadal réwnolegta wzgledem osi X
umieszczajac urzadzenie pomocnicze w zwierciadle 111 i regulujac pochylenie zwierciadta
I w stopniu, w jakim jest to konieczne.

Przemies¢ zwierciadto 11 w Kierunku osi Y na odlegtos¢ dy tak, aby obraz w glowicy
tnacej zostat wysrodkowany wzgledem osi Y. Sprawdz, czy jest nadal réwnolegty
wzgledem osi X.

Urzadzenie pomocnicze jest teraz zamocowane w module zwierciadta I111. Przemies¢
zwierciadto 111 na odlegtos¢ dy tak, aby zwierciadto 111 zostato wysrodkowane wzgledem
os Y. Sprawdz pod katem réwnolegtosci z Z.

Zdemontuj urzadzenie pomocnicze i zamontuj soczewke tnaca z powrotem w gtowicy
tnace]. Jak najszybciej zamontuj i zamknij ekrany tuz po zakonczeniu justowania sciezKi
optycznej (powdd: wzgledy bezpieczenstwa, zabrudzenie sciezki optyczngj, itp.). Sprawdz
wyjustowanie dyszy wiazki i maszyna ponownie jest gotowa do cigcia
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10.4.5.4 Procedura justowania maszyny AXEL2513-3015 (1500, 2000, 3000 wat).

Przy pomocy urzadzenia centrujacego znajdujacego si¢ w gltowicy tnacej wysrodkuj
modut zwierciadta 6 w kierunku X i Y.

Urzadzenie justujace zamontowane jest w module zwierciadta 1. Przemies¢
zwierciadio 1 na odlegtos¢ dx i dz tak, aby bylo ustawione po srodku wzgledem
lasera.

Urzadzenie stuzace do justowania zamontowane jest w module zwierciadta 2.
Przemies¢ zwierciadto 2 na odlegtos¢ dx i dy tak, aby bylo ustawione po srodku
wzgledem zwierciadta 1 zgodniez X i Y.

Upewnij sig, ze zwierciadlo 3 zostalo przemieszczone prostoliniowo w calej
odlegtosci osi V. Reguluj zwierciadtem 2 do momentu, az obraz na zwierciadle 3
bedzie taki sam na catej diugosci osi V.

Przemies¢ zwierciadto 2 i/lub zwierciadto 3 przez dz do momentu, az wiazka lasera
zostanie wysrodkowana na zwierciadle 3 wzgledem Z.

Przemieszczaj zwierciadto 3 wzgledem dy do momentu, az wiazka lasera jest
wysrodkowana na zwierciadle 3 w kierunku Y na odlegtosci catkowitej osi V.

Kontrola progtoliniowosci osi X na zwierciadle 3.

Upewnij sSig, ze przemieszczenie zwierciadla 5 na catej dlugosci osi X jest
prostoliniowe. Wyreguluj zwierciadto 4 do momentu, az obraz na zwierciadle 5 jest
taki sam na catym odcinku osi X.

Przemies¢ zwierciadto 5 przez dz do momentu, az wiazka lasera jest wysrodkowana na
zwierciadle 5w kierunku Z.

Przemies¢ zwierciadto 5 przez dy do momentu, az wiazka lasera jest wysrodkowana na
zwierciadle 5w kierunku Y.

Sprawdz progtoliniowos¢ osi X na zwierciadle 5.

Upewnij sig, ze przemieszczenie zwierciadla 6 jest prostoliniowe na catej dtugosci osi
Y. Reguluj zwierciadtem 5 do momentu, az obraz na zwierciadle 6 bedzie taki sam na
catym odcinku osi Y.

Przemies¢ zwierciadio 6 przez dz do momentu, az wiazka lasera jest wysrodkowana na
zwierciadle 6 w kierunku Z

Przemies¢ zwierciadto 5 przez dx do momentu, az wiazka lasera jest wysrodkowana na
zwierciadle 6 w kierunku X.

Sprawdz prostoliniowos¢ osi Y nazwierciadle 6.
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10.4.5.5 Procedurajustowania maszyny IMPULS 8026, 6020, 4030 i 40(65)26.

*  Wyreguluj nachylenie zrédia lasera do momentu, az otwdr na zwierciadle O da taki sam
wzor w poblizu i z dala od lasera. Teraz wiazka w osi V lezy réwnolegle do
przemieszczeniawzdtuz osi V. Wzér ten nie jest wysrodkowany.

*  Przemies¢ zwierciadto O w kierunku 45° do momentu, az wiazka jest wysrodkowana
wzgledem kierunku X.

*  Wyreguluj wysokos¢ zrodia lasera tak, aby otwoér na zwierciadle O byt wysrodkowany w
kierunku Z. Sprawdz prostopaditos¢ wzgledem osi V.

» Teraz umies¢ urzadzenie justujace w zwierciadle I. Wyreguluj pochylenie zwierciadta O
tak, aby wiazka byta wysrodkowanaw zwierciadle |.

e Teraz zamocuj urzadzenie justujace w zwierciadle I1. Obrd¢ zwierciadtem | w taki sposob,
aby wypalanie na zwierciadle Il powodowato uzyskanie tego samego obrazu w poblizu
zwierciadta | jak z dala od zwierciadla |. Rozpocznij od przyjrzenia si¢ obrazowi
znajdujacemu si¢ w poblizu zwierciadta |. Nast¢pnie umies¢ zwierciadto 11 z dala od
zwierciadta | i ustawiaj zwierciadto | do momentu, az uzyska si¢ ten sam obraz. Teraz
wigzka w osi Y jest rownolegta do przemieszczenia wzdtuz osi Y. Wzdr taki nie jest
wysrodkowany.

* Umiei¢ 0§ X w minimalnym potozeniu Y w celu zminimalizowania efektu zltego
wyjustowania wzdtuz osi Y. Teraz zamocuj urzadzenie justujace w zwierciadle I11. Obrdé
zwierciadtem 11 w taki sposob, aby wypalanie na zwierciadle |11 powodowato uzyskanie
tego samego obrazu w poblizu zwierciadta Il jak z dala od zwierciadta 1. Rozpocznij od
przyjrzenia si¢ obrazowi znajdujacemu si¢ w poblizu zwierciadta 11. Nastegpnie umiesé
zwierciadto |11 z dala od zwierciadta Il i ustawigj zwierciadto 11 do momentu, az uzyska
Si¢ ten sam obraz. Teraz wiazkaw osi X jest rownolegta do przemieszczenia wzdtuz osi
X. Wzor taki nie jest wysrodkowany.

*  Przemies¢ zwierciadto | w kierunku 45° do momentu, az wiazka przesunie si¢ 0 odlegtosc¢
dz (patrz wypalenie na zwierciadle I11). Sprawdz rownolegtos¢ wiazki wzgledem osi Y i
W miare potrzeby ustaw zwierciadto | (w tym przypadku sprawdz réwnolegtos¢ wzdtuz
os X). Teraz wiazka jest wysrodkowana wzgledem osi Z na zwierciadle I11.

» Umies¢ urzadzenie pomocnicze w module zwierciadta I1. Przemies¢ zwierciadto Il na
odlegtos¢ dx, tak aby wypalanie byto wysrodkowane wzgledem osi X. Sprawdz
rownolegtos¢ wiazki wzgledem osi X i w miarg potrzeby obré¢ zwierciadtem 11.

* Przemies¢ 0§ X w minimalne potozenie X a 0§ Y w potozenie minimalne. Umies¢
urzadzenie pomocnicze w gtowicy tnacej. Obro¢ zwierciadto 111 tak, aby wypalanie
glowica tnaca w potozeniu gérnym dawato taki sam obraz, co przy gtowicy tnacej w
dolnym potozeniu. Teraz wiazka lezy rownolegle wzgledem osi Z, lecz nie jest
wysrodkowana.

* Przemies¢ zwierciadto 111 na odlegtos¢ dx tak, aby wypalanie w gtowicy tnacej byto
wysrodkowane wzgledem osi X. Sprawdz rownolegtos¢ wiazki wzgledem osi Z.
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* Przemies¢ zwierciadto 1l na odlegtos¢ dz tak, aby wiazka byla wysrodkowana na
zwierciadle 1l wzgledem osi Z. Sprawdz réwnolegtos¢ wiazki wzgledem osi X
umieszczajac urzadzenie justujace w zwierciadle |11 oraz, w miarg potrzeby, zmieniajac
pochylenie zwierciadta Il (w tym przypadku sprawdz rownolegtos¢ wzgledem osi Z).

* Przemies¢ zwierciadio |1 o dy tak, aby wypalanie w gtowicy tnacej byto wysrodkowane
wzgledem osi Y. Sprawdz rownolegtos¢ wiazki wzgledem osi Y i w miarg potrzeby obroé
zwierciadto |1, tym samym sprawdzajac rownolegtos¢ wzgledem osi Z.

» Umies¢ urzadzenie justujace w zwierciadle I11. Przemies¢ zwierciadto 111 na odlegtos¢ dy
tak, aby zwierciadto Il zostato wysrodkowane wzgledem Y. Sprawdz réwnolegtosé
wiazki wzgledem osi Z.
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Procedura w skrécie:

Wyjustyj zrédio MO wzdtuz V

Wysrodkuj MO na X (0$ 45°)

Wysrodkuj MO na Z przemieszczajac zrédto wzdtuz Z
Wysrodkuj M1 obracajac MO i wyjustuj MO-M 1 wzdtuz osi 45°
Wyjustuj M1-M2 wzdtuz Y

Wyjustuj M2-M3 wzdtuz X w Ymin

N o g b~ w Ddh o

Wysrodkuj M3 naZ przemieszczajac M1 wzdtuz osi 45°, sprawdz // Y (w miarg potrzeby
obro¢ M1, nastepnie sprawdz // X)

8. Wysrodkuj M2 na X, sprawdz // X

9. Wyjustuj M3-CH wzdtuz Z w Xmin Y min

10. Wysrodkuj CH na X, przemieszczajac M3 wzdtuz X, sprawdz // Z

11. Wysrodkuj M2 naZ, sprawdz // X (w miare potrzeby obré¢ M2, potem sprawdz // Z)

12. Wysrodkuj CH na Y, przemieszczajac M2 wzdtuz Y, sprawdz // X (w miarg potrzeby
obro¢ M2, nastepnie sprawdz // Z)

13. Wysrodkuj M3 naY, sprawdz //Z
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10.5 Konserwacja agregatu chtodzacego.

10.5.1  Ogodlne zasady konserwacji agregatu chtodzacego.
Regularna i wiasciwa konserwacja agregatu chtodzacego jest gwarancja stabilnej
pracy zrodia lasera i skraca postoje maszyny.
Zaleca si¢ sciste stosowanie si¢ do harmonogramu konserwacji przekazanego przez
producenta.

Dodatkowe informacje znajda Panstwo w oddzielng] instrukcji producenta agregatu
chtodzacego.

Varidos Lasercool GLS (stary) lub Varidos AP (nowy) to substancja
stuzaca do ochrony przed korozja, ktéra dodsje si¢ do obiegu wody
chtodzacej zrédia lasera.

Dodatek ten NIE zawiera sktadnikdw zapobiegajacych zamarzaniu.

Minimalne stezenie srodka mus wynosi¢ 1 %. Jesli stgzenie minimalne
jest inne, wowczas dochodzi do znacznie szybszego zanieczyszczenia
uktadu chtodzacego i nie ma wystarczajace] gwarancji ochrony przed
korozja.

10.5.2  Specjalne procedury czyszczenia.

10.5.21 Uwagi ogélne

Na tydzien przed wymiana wody zaleca si¢ dodanie do wody zwiazku
Varicid BD (stara nazwa) lub Varicid T (nowa nazwa) (patrz wykaz czesci
zmiennych) (w stosunku 50g na 100 litréw) (patrz ppkt 10.5.2.3).

Nalezy przestrzegac instrukcji BHP.
Podczas czyszczenia nalezy uzywat okularéw ochronnych i plastikowych
rekawic.
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10.5.2.2 Procedura czyszczenie uktadu chtodzacego z zanieczyszczeh szlamem i glonami.

Wymagane zwiazki chemiczne:

1)

2)

3)

4)

VARICID BD lub VARICID T (do usuwania szlamu i glonéw) (opakowanie 5kg, nr
LVD: 18810047

VARIDOS AP (taczony dodatek ochronny, firmy Schilling Chime) (opakowanie 1kg,
nr LVD: 18810028

VARIDOS CUI (dodatek ochronny przed korozja, firmy Schilling Chime) (pakowany
po 250ml, nr LVD: 18810063)

WODA DEMINERALIZOWANA lub WODA DEJONIZOWANA

Procedura czyszczenia:

1)

2)

3)

4)

5)

Nalezy doktadnie oprozni¢ zbiornik wody chtodziarki. Nalezy sprawdzi¢, czy obwdéd
wody chtodzacej nie jest zablokowany w punktach krytycznych. (Aby usunaé¢ blokade
w kanale chtodzacym i upewni¢ sig, ze ptynie woda, uzyj drutu), patrz obrazek 1-3.
Napetnij zbiornik agregatu chtodzacego, aby sSie¢ upewnié, ze pompa nie wciaga
powietrza

Napetnij uktad chiodzacy woda zdemineralizowana i do zbiornika z woda dodaj
zwiazku VARICID BD lub T (50g na 100 litréw). Uruchom uktad chtodzacy na trzy
dni; dodaj 50g na 100 | zwiazku VARICID BD Iub T. Po tygodniu wymien wodg. (W
tym czasie maszyna moze normalnie pracowec).

Jesli catkowicie znikngto zanieczyszczenie w postaci szlamu lub wodorostow, przejdz
do kolejnego etapu procedury. W przeciwnym razie powtorz krok 1 i 2.

Oproéznij i przeczys¢ zbiornik agregatu chtodzacego, uzyj sprezonego powietrza, aby
usuna¢ wode znajdujaca Si¢ W przewodzie rezonatora.

Napetnij uktad woda zdemineralizowana i dodaj VARIDOS AP 1% (1kg na 100 litréw)
i dodaj rowniez VARIDOS CUI 0,3% (300g na 100 litrow) oraz VARICIT BD 0,05%
(50g na 100 litréw)

Uwagi:

- Uzyj dodatku VARIDOS CUI i VARICID T tylko przy pierwszym napetnianiu lub po
kazdym czyszczeniu chemicznym. Przyktadowo po wymianie wody z chtodziarki bez
czyszczenia chemicznego wystarczy tylko doda¢ VARIDOS AP 1%.

- Nigdy nie nalezy mieszac r6znych dodatkow przed ich wprowadzeniem do agregatu
chtodzacego.
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I"Wymieniaj wodg chtodzaca i wymagane dodatki co najmnigj co 6 miesigcy!!

|, Obszar wody chtodzacej
Mozliwy osad wapniowy

‘(;/”

T

| - )
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Rysunek 1: Uchwyt zwierciadta skfadanego

Ztacze wody chiodzacej

Rysunek 2: Pompa prézniowa

Ztacze wody chiodzacej

Aby wyczyscié, zdejmij
pokrywe
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1053 Typ Pedia

Dodatkowe informacje znajduja si¢ w podreczniku Pedia

10.5.3.1 Cisnienie agregatu chtodzaceqo.

Sprawdz cisnienie agregatu chtodzacego. Cisnienie to odczytuje si¢ przy pomocy
manometru po stronie wylotowej. Cisnienie nie powinno przekracza¢ 5 baréw, w
przeciwnym razie nalezy skontaktowa¢ si¢ z firma LVD.

10.5.3.2 Jakos¢ wody.

Nalezy sprawdzi¢ jakos¢ wody w agregacie chtodzacym. Jesli jeg kolor znacznie sig
zmienit, wodg nalezy wymienic.

Uwaga: Nie nalezy zapomnie¢ o dodaniu dodatku ,,Varidos Lasercool GLS”.

10.5.3.3 Kontrola poziomu wodly.

Nalezy sprawdza¢ poziom wody agregatu chtodzacego. Parowanie wody moze
prowadzi¢ do obnizenia si¢ je poziomu.

Jesli maszyna wyposazona jest w automatyczny System uzupetniania poziomu, nalezy
sprawdzi¢ mechanizm ptywakowy, aby zobaczy¢é, czy poprawnie dziatas W
przeciwnym razie regularnie nalezy uzupetnia¢ poziom wody.

Uwaga: Podczas czestego napetniania woda nalezy sie upewnic, ze stezenie dodatku
,varidosLasercool GLS’ jest state.

10.5.34 Czyszczenie  skraplacza

Przerwy miedzy czyszczeniem:

Skraplacz agregatu chiodzacego nalez czysci¢ (patrz harmonogram).
Procedura:
1. Zdejmij gorny przedni panel i tylna ostong.

2. Czyszczenie sprezonym powietrzem poprzez dmuchanie od srodka czgsci
wentylacyjnej do zewnatrz.

3. Zamocuj panele z powrotem na miejscu.
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10.5.3.5 Czyszczenie obiegu wody.
Okresy miedzykonser wacyjne:

Agregat chtodzacy i obieg wody powinno sie czysci¢ (patrz tabela okresdw
migdzykonserwacyjnych).

Procedura:

1. Wypus¢ zabrudzona wode przez korek spustowy (najpierw wytacz cate urzadzenie).
2. Oczys¢ zbiornik z woda.

3. Oczys¢ obieg wody lub wymien przewody, jesli osad spowodowal, ze sa w ztym
stanie.

4. Ponownie napetnij zbiornik z woda (uwaga: nie zapomnij zamkna¢ korka
spustowego).

10.5.3.6 Kontrolawizualna obiegu wody

Sprawdz, czy przewody z woda Sa zanieczyszczone (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).
10.54  Typ Thermotec

Uzy¢ mozna nast¢pujacych typow:

Typ Zr6dlo lasera

LL2000 1500 i 2000 wat

LL3000 3000 wat i 6000 wat (2 * LL3000)
LL4000 4000 wat

Konserwacja zostata opisana w podreczniku Thermotec (poziom wody, czyszczenie
skraplacza, ...)

10.5.4.1 Cisnienie w agregacie chtodzacym.

Sprawdz  cisnienie w  agregacie chiodzacym (patrz  tabela  okresow
migdzykonserwacyjnych). Cisnienie takie odczytuje si¢ przy pomocy manometru po
stronie wylotowsj. Nie powinno ono przekroczy¢ 5 bar, w przeciwnym razie nalezy
skontaktowac sie z firmg LVD.

10.5.4.2 Jakos¢ wody.

Nalezy sprawdzi¢ jakos¢ wody w agregacie chtodzacym (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych). Jesli jej kolor znacznie si¢ zmienit, wodg nalezy wymienic.

Uwaga: Nie nalezy zapomnie¢ o dodaniu dodatku ,,Varidos Lasercool GLS”.
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10.5.4.3 Kontrola poziomu wody.

Nalezy sprawdza¢ poziom wody agregatu chitodzacego (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych). Parowanie wody moze prowadzi¢ do obnizenia sig jej
poziomu.

Jesli maszyna wyposazona jest w automatyczny System uzupetniania poziomu, nalezy
sprawdzi¢ mechanizm ptywakowy, aby zobaczy¢, czy poprawnie dziata. W
przeciwnym razie regularnie nalezy uzupetnia¢ poziom wody.

Uwaga: Podczas czestego wypetniania woda nalezy si¢ upewnic, ze stezenie dodatku
,varidosLasercool GLS’ jest state.

10.5.4.4 Czyszczenie skraplacza.

Przerwy miedzy czyszczeniem:

Skraplacz agregatu chlodzacego nalez czysci¢  (patrz  tabela okresdw

migdzykonserwacyjnych).

Procedura:

1. Zdejmij gorny przedni panel i tylna ostone.

2. Czyszczenie sprezonym powietrzem poprzez dmuchanie od srodka czgsci
wentylacyjnej do zewnatrz.

3. Zamocuj panele z powrotem na miejscul.

10.5.4.5 Czyszczenie obiegu wody.

Okresy miedzykonser wacyjne:

Agregat chtodzacy i obieg wody powinno sie¢ czysci¢ (patrz tabela okresdw
migdzykonserwacyjnych).

Procedura:

1. Wypus¢ zabrudzona wode przez korek spustowy (najpierw wytacz cate urzadzenie).
2. Oczysc¢ zbiornik z woda.

3. Oczys¢ obieg wody lub wymien przewody, jesli osad spowodowal, ze sa w ztym
stanie.

4. Ponownie napetnij zbiornik z woda (uwaga: nie zapomnij zamkna¢ korka
spustowego).
10.5.4.6 Kontrolawizualna obiegu wody

Sprawdz, czy przewody z woda sa zanieczyszczone (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).
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10.6 Konserwacja uktadu wydechowego

10.6.1 Ogdlne zasady dotyczace uktadu wydechowego

Systematyczna konserwacja i wiasciwa praca uktadu wydechowego zmniejszaja ryzyko
zabrudzenia maszyny i otoczenia wokot niegj.

W pewnych okolicznosciach zaleca sig, aby $cisle stosowa sie do okresdw miedzy
konserwacja zalecanych przez producenta uktadu wydechowego.

W celu uzyskania dalszych informacji patrz instrukcja producenta ukiadu
wydechowego.

10.6.2 Typ Kéller.

W celu uzyskania szczeg6towych informacji na temat konserwacji patrz podrecznik
Keller.

10.6.2.1 Pojemniki na odpadly.

Sprawdz, czy pojemniki na opady nie sa petne. W miarg potrzeby oproznij je.
Pojemniki na odpady mozna wysuna¢ i oprézni¢ po wytaczeniu jednostki odkurzajacey.
Po opréznieniu odtéz pojemniki z powrotem i wsun je na miejsce.

10.6.2.2 Piytkabuforowai ptytka filtracyjna.

Ptytke buforowa jednostki odkurzajacej nalezy kontrolowac:
1. Wylacz gtéwny wytacznik jednostki odkurzajacey.

2. Otworz drzwiczki kontrolne i upewnij sig, ze na ptytce buforowej nie zebrat si¢ kurz.
W miarg potrzeby, usun kurz i ustaw przerwe.

3. Sprawdz, czy phytki filtracyjne nie sa zabrudzone lub uszkodzone. W miarg potrzeby
wyciagnij je i przeczys¢ sprezonym powietrzem.
Uwaga: aby wyciagna¢ plytki filtracyjne z urzadzenia, najpierw czgsciowo odkreé
lewa przeciwnakretke a nastgpnie wykre¢ prawa. W celu ponownego zilozenia
modutu wykongj te czynnosci w odwrotnej kolejnosci.
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10.6.2.3 Kontrola ogélneqgo dziatania uktady wydechowego

Sprawdz, czy uktad wydechowy dziata poprawnie.

Co tydzien sprawdzaj, czy przewody powietrzne i wodne (z szafy pneumatycznej do
jednostki zasysajacej) sa szczelne.

Sprawdz cisnienie spr¢zonego powietrza (ok. 6 — 7 bar) (nie wyzsze niz 7 bar).
Sprawdz, czy przewody z gazem nie Sa uszkodzone.
Sprawdz, czy impulsy sprezonego powietrza wychodza w sposdb regularny. W

normalnych warunkach, co 3 minuty stycha¢ wydmuch. Sprawdz takze wkilady
filtrujace.

10.6.3  Typ Donaldson.

Dodatkowe informacje na temat konserwacji znajdziesz w podreczniku firmy
Donaldson.

10.6.3.1 Kontrola 0golnego dziatania uklady wydechowego

Sprawdz, czy uktad wydechowy dziata poprawnie.

Sprawdz, czy potaczenia i przewody powietrzne (z szafy pneumatycznej do jednostki
zasysajacej) sa szczelne.

Sprawdz, czy przewody z gazem nie Sa uszkodzone.

Cisnienie powinno wynosi¢ od 6 do 7 bar (maks. 7 bar).

Sprawdz, czy impulsy sprezonego powietrza wychodza w sposdb regularny. W
normalnych warunkach, co 8 sekund stycha¢ wydmuch.

10.6.3.2 Pojemniki na odpadly.

Sprawdz, czy pojemniki na odpady nie sa petne. Jesli trzeba, oproznij je.

10.6.3.3 Kolo wentylacyjne.

Sprawdz, czy koto wentylacyjne nie wydaje nieodpowiednich dzwiekow (patrz tabela
okresbw migdzykonserwacyjnych).
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10.6.3.4 Wymiana filtréw.

Filtry wewnatrz odpylacza wykonane sa z papieru. Czyszczenie takich filtrow powietrzem
pod cisnieniem lub pod wysokim cisnieniem spowoduje ich uszkodzenie.

Dosgtawca odpylaczy radzi, ze aby zapobiec nasyceniu si¢ filtrow, nalezy je czysci¢ w trakcie
postoju. Dostawca zaleca rowniez, ze aby zapewnié poprawna prace odpylacza, filtry nalezy
wymienia¢ co dwa lata.

Numer referencyjny filtra: patrz wykaz czesci zamiennych.
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10.7 Konserwacja przenosnika tasmowego.

10.7.1 Napigcie przenosnika tasmowego.

Okresy miedzykonser wacyjne:

Napigcie przenosnika tasmowego nalezy kontrolowac. Jesli przenosnik jest za luzny,
nalezy go napiaé.

Napiecie przenosni ka tasmowegqo:

1. Zdejmij ostong przednia przenosnika

2. Odkrec¢ przeciwnakretke i dokreé druga nakretke, aby uzyskaé stosowne naprezenie
przenosnika

10.7.2 Czyszczenie i smarowanie przenosnika tasmowego.

Okresy miedzykonser wacyjne:

Przenosnik taSmowy nalezy czyscic i smarowat (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).
Czynnosci:

* Przenosnik tasmowy czysci si¢ przy pomocy szczotki, bez jego demontowania
Zdejmij przednia ostong przenosnika tasmowego.

* Ogniwa i przeguby przenosnika tasmowego smaruje sSi¢ olejem smarowym (nie
uzywaj smaru).

» Lozyska przenosnika tasmowego smaruje si¢ smarem.

Jesli przenosnik tasmowy jest mocno zabrudzony (brak konserwacji lub
niewlasciwva konserwacja,...) lub jesli powstge za duzy halas
mechaniczny, wowczas urzadzenie nalezy doktadnie sprawdzi¢. Czasami
trzeba go catkowicie odiaczy¢. Dlatego podczas instalacji maszyny nalezy
o takie] ewentualnosci pamigtac.
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10.8 Konserwacja uktadu nadaznego (0$ Z Precitec).

10.8.1 Kontrolaogdlnai czyszczenie uktadu nadaznego.

Gtowica tnaca pracuje w srodowisku, w ktorym wystepuje duza ilos¢ drobin kurzu.
Drobiny te maja ujemny wptyw na stabilnos¢ pracy automatycznego uktadu nadaznego
os Z.

Z tego powodu dla zapewnienia optymalne] pracy urzadzenia, elementy ukladu
nadaznego nalezy czyscic.

Okresy miedzykonser wacyjne:

Rézne czesci uktadu nadaznego trzeba kontrolowa¢ wizualnie (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).

Procedura:

¢ Sprawdz wzmacniacz Precitec, przewdd i pierscien izolujacy.

» Sprawdz, czy przewdd Precitec (500mm) nie jest uszkodzony i jesli jest mocno

uszkodzony, wymien go. Po wymianie przewodu przetestuj tryb nadazny (procedura
znajduje si¢ w rozdziale 2).

e Sprawdz przewdd czujnika, aby zobaczy¢, czy nadal przesyta sygnaty do skrzynki
precitec. Jesli w przesytaniu sygnatébw nastepuje przerwa, wowczas przewod
czujnika nalezy wymienic.

» Sprawdz pierscien izolujacy: w miarg potrzeby usun Kurz.

» Jesli element izolujacy jest nadmiernie uszkodzony, wymien go.

Element izolujgcy nalezy wyciaga¢ ostroznie, aby uniknaé
uszkodzenia dwéch matych wtykéw (patr z zatacznik 6).

Po wymianie czesci precitec, konieczne jest sprawdzenie kalibracji
SOD (patrzrozdziat 2).

OSTRZEZENIE

Instalujac nowa gtowice tnaca 5DL lub 5DXN (czujnik pojemnosciowy, patrz wykaz czesci
zamiennych), istnieje mozliwos¢ wyciagniecia wtyku (ktory nie jest zabezpieczony) i uzycia
go jako czesci zamiennegj w przypadku gdy uszkodzi sie drugi wtyk (patrz zatacznik 6)

10.9 Konserwacja hydraulicznego stotu podnoszacego (tylko Axel automation).
Regularnie sprawdzaj poziom oleju hydraulicznego (w miar¢ potrzeby napetnij go olejem
hydraulicznym HLP). Co tydzien element ten musi kontrolowa¢ wiasciwy specjalista.

Olgj uktadu hydraulicznego nalezy w stosownym terminie wymienia¢ (patrz tabela okresbw
migdzykonserwacyjnych).
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10.10 Konserwacja cyklu tadowania (Impuls i Axel automation).

Regularnie nalezy kontrolowa¢ (patrz tabela okresow migdzykonserwacyjnych) cykl
tadowania (tadowania arkuszy blachy). Jesli cykl nie dziata poprawnie, nalezy si¢
skontaktowa¢ z firma LV D.

W maszynie Axel dostepne sa pewne programy testowe.
Sprawdz przyssawki systemu tadujacego.

Zaleca si¢ rowniez sprawdzenie manometrow systemu prozniowego.

10.11 Konserwacja pasow pednych (Impuls i Axel automation).

Sprawdz, czy pasy pedne nie sa uszkodzone i czy ich napiecie jest poprawne.

10.12 Konserwacja szyn stotowych (Impuls i Axel ze stotami wahadtowymi).

Oczys¢ szyny (prowadnice), po ktorych obracaja sie stoty podczas zmiany stotu.

10.13 Konserwacja stotéw tngcych oraz pojemnika ssacego.

» Sprawdz czystos¢ stotéw. Jesli jest za duzo zuzlu, usun go.

o Sprawdz skrzynke zasysajaca znajdujaca Si¢ pod stotem tnacym. W miarg potrzeby
nadmierne ilosci kurzu mozna zmies¢ szczotka az do przenosnika tasmowego. Sprawdz,
czy wszystkie zawory (z zasysania) nadal poprawnie pracuja.

e Sprawdz, czy pneumatyczne zawory proporcjonalne (z uktaddéw zasysania) nadal
poprawnie dziataja (na zaworach tych znajduje si¢ sruba popychowa do testowania).

» Nastotach (i skrzynce zasysajacej) mozna uzy¢ produktu po to, aby zuzel fatwo odpadat.

» Jesli podziatki stotu sa zuzyte, wowczas na stotach thacych nalezy umiesci¢ nowe (patrz
zatacznik ,Podziatki stotu”).
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10.14 Konserwacja obwodu sprezonego powietrza i obwodu gazu tnacego.

10.14.1  Kontrola cisnienia pierwotnego i wtornego.

Sprawdz cisnienie pierwotne i wtérne obiegu gazu (tlen i azot) oraz cisnienie
Sprezonego powietrza obiegu sprezonego powietrza.

Sprawdz réwniez, czy nie wystepuja zadne wycieki.
10.14.2  Kontrola sprezonego powietrza w szafie pneumatyczngj.
Aby sprawdzi¢ wktady filtrujace, najpierw nalezy odtaczy¢ sprezone powietrze.
Poluzuj najnizszy element filtra.
Usun wodg i/lub olgj zalegajacy w uchwycie filtra
Sprawdz, czy wktady filtrujace nie sa zbrudzone lub uszkodzone (jesli trzeba, wymien
je).
10.14.3 Wymiana filtrow sprezonego powietrza znajdujacych si¢ w szafie
pneumatyczng .

Filtry na plycie pneumatyczneg:

Istnigja trzy typy filtrow:

» Starsze maszyny wyposazone sa W filtry typu Balston (niebieskie): filtry te musza
by¢ wymieniane co roku (nalezy je kontrolowa¢ co 2000 godzin).

* Typu Hankinson (czarne): filtry te nalezy wymienia¢ wéwczas, gdy wskaznik
znajduje si¢ w strefie CZERWONEJ (kontrola co 2000 godzin).

Aby wymieni¢ wkilady filtrowe, najpierw odiacz spr¢zone powietrze, nastgpnie
poluzuj dolna czes¢ filtrow i wymien wkiady filtrowe. Po ich wymianie, dokrec filtr i
ponownie podtacz sprezone powietrze.

¢ W nowszych maszynach uzywa si¢ filtrow typu FESTO.

(*)Rbznice migdzy typami filtrow przedstawiono w zataczniku 15 i 13 z tylu Podrecznika
konserwacji.
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10.14.4  Kontrola przezroczystego filtra sprezonego powietrza (w zrddle lasera lub w
maszynie).

Kontrola przezroczystego filtra sprezonego powietrza w szafie pneumatycznej.
W niektorych (starszych) maszynach, filtr jest zamocowany w zrodle lasera. Ten maty
filtr umieszcza si¢ na wejsciu przewodow zrodia lasera. Mozna je znalezé otwierajac
jeden z tych paneli.
Jesli w filtrze przezroczystym znajduja si¢ czerwone ziarna, wéwczas nalezy go
wymienicé.
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10.145 Kontrola proporcjonalnego zaworu gazu tnacego.
Sprawdz zawér proporcjonalny gazu tnacego.
Zawor ten znajduje sie u gory gtowicy tnacej (otworz drzwiczki u gory gtowicy tnacej).
10.14.6  Kontrola zawor 6w gazu tnacego (tlenu, azotu, sprezonego powietr za).
Kontrola 3 zaworow gazu tnacego.
Te 3 zawory umieszczono 0 gory gtowicy tnacej (otworz drzwiczki u gory gtowicy
tnace)).

Mozna je przetestowac przy pomocy standardowego programu testujacego (patrz
rozdziat 5).
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10.14.7 Kontrola (wymiana) zawor éw zwrotnych.

Zawory te nalezy we wiasciwym czasie wymieni¢ (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).

10.14.8 Wymiana przewodu tlenowego.

Wymiana przewodu tlenowego z potaczenia na maszynie do gtowicy tnacej (patrz
tabela okresbw migdzykonserwacyjnych).

Aby otworzy¢ te zawory, mozna uzy¢ specjanego klucza (patrz zatacznik 10).
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10.15 Konserwacja zrodta lasera.

10.15.1 Cisnieniegazu lasera.
Sprawdz cisnienie gazu w butli gazu lasera (premix).
» Pierwotne cisnienie gazu musi zawsze przekracza¢ 10 bar. W przeciwnym razie,
wymien butle z gazem.
« WHtorne cisnienie gazu musi by¢ ustawione na 1,5 - 2 bar i nie powinno
przekracza¢ 3 bar.

» Nalezy rowniez sprawdzi¢, czy nie wystepuja wycieki gazu.

Za kazdym razem podiaczaj ac nowa butle z gazem lasera?, istnigje
koniecznos¢ tréjkrotnego przeptukania systemu lasera podiaczong
mieszanka gazu lasera. W przeciwnym razie moze dojs¢ do
szybszego zabrudzenia systemu optycznego w zr6dle lasera.
OSTRZEZENIE Okragte podkladki znajdujace si¢ na jednostce wylotowe gazu
premix rowniez nalezy wymieni¢ (patrz zatacznik 10.15.9).

Procedura podtaczania butli z gazem lasera:

1. Wytacz zrédto lasera

2. Odtacz stara butle i podtacz nowa. Sprawdz, czy nie przecieka.

3. Ponownie wiacz zrédto lasera zgodnie z ogblna procedura startowa, lecz bez wiaczania
wysokiego napi¢cia (HV OFF): (procedura- patrz rozdziat 2).

Uwagi: Istnigje rowniez koniecznos¢ wymiany nylonowego weza (patrz tabela okresow

migdzykonserwacyjnych) taczacego butle z gazem lasera i zrédto lasera. Po wymianie weza,

sprawdz, czy nie mawyciekow. Mozna to sprawdzi¢ uzywajac spreju (lub mieszanki mydta z

woda). Nastepnie powtérz te procedure zgodnie z powyzszym opisem.

2 Tylko uzywajac oddzielng butli z gazem. Zaleca si¢ uzycie stagji z gazem z 2 butlami na gaz.
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10.15.2 Konserwacja turbodmuchawy.

Okresy miedzykonserwacyjne:

» Sprawdz poziom oleju turbodmuchawy. Wymien olej, jesli jego poziom jest za niski.
Do jedngj turbodmuchawy potrzeba ok. 200 ml oleju.

Typ Numer turbodmuchawy w zr 6dle lasera
C2000E 1
C4000E 1
C5000E 2
C6000B 4
C6000E 2

e Sprawdz, czy z turbodmuchawy nie wycieka olej. Jesli takie wycieki wystepuja, za
wyjatkiem wyciekow na wylocie spustowym, poinformuj o tym dziat serwisowy
firmy LVD.

» Zmien olej w turbodmuchawie (patrz tabela okresow migdzykonserwacyjnych):
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Procedurawymiany oleju w turbodmuchawie:

(wazna uwaga: nowa procedura znajduje si¢ ha koncu podrecznika)

1

o b~ w D

o

8.

Upewnij sig, ze system lasera jest ustawiony na cisnienie atmosferyczne (908 LASER
SEQUENCE = 10)

Wyciagnij korek wlewu. Uwaga: nie zgub okragtej podktadki.
Wez stara beczka i widz do nigj przewdd spustowy.
Otworz kurek i spusc olej. Zostaw otwarty kurek przez ok. pie¢ minut.

Zamknij kurek i wlej do turbodmuchawy nowej olej. Napetnij ja do poziomu po srodku
migdzy minimum a maksimum.

Oczys¢ korek wlewu i podktadke okragta i wioz je na miejsce.

Przed zamknieciem zrédia lasera usun wszelkie plamy oleju wokot turbodmuchawy tak,
aby na przysziosc tatwiej wykry¢ wszelkie wycieki.

Uruchom zrédto lasera.

Remont generalny: Nalezy wykonywa¢ remont generalny turbodmuchawy (patrz tabela

okresbw migdzykonserwacyjnych).
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10.15.3 Konserwacja pompy prozniowsj.

Okresy miedzykonserwacyjne.

* Sprawdz poziom oleju pompy prézniowej. Jesli poziom jest nizszy od poziomu
minimalnego, olej wymien. Potrzebne jest okoto 2,5 litra oleju.

e Sprawdz rowniez, czy nie ma wyciekow oleju (zwilaszcza wokot spustu). Jesli takie
wycieki wystepuja, wymien filtr (prawdopodobnie doszto do jego zablokowania).

e Olgg pompy prézniowej nalezy wymienia¢ (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).

* Filtr nalezy wymienia¢ (patrz tabela okresbw migdzykonserwacyjnych).

s,
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Procedura wymiany oleju.

(Wazna uwaga: nowa procedura znagjduje si¢ na koncu tej instrukcji)

1
2.

7.

Zdejmij pokrywe wlotu oleju. Nie zgub okragtej podktadki.

Wez stara beczka i widz do nigj przewdd spustowy i otwérz kurek na ok. dziesigé
minut az wycieknie olej.

Zamknij kurek i wlej do pompy prozniowej nowej olegj. Upewnij sig, ze wskaznik
znajduje si¢ prawie na poziomie maksymalnym.

Potdz pokrywe z okragta podktadka z powrotem na miejsce.

Uruchom zrédto lasera na ok. trzy minuty. Nacisnij klawisze ,LASER START”
(uruchomienie lasera) i ,,HV OFF" (wytaczenie wysokiego napigcia).

Po 3 minutach wytacz system lasera, ponownie spus¢ olegj i ponownie wlej nowy
zgodnie z powyzszym opisem.

Zrédio lasera mozna teraz ponownie uruchomig.

Procedurawymiany filtra:

1

2
3
4,
5

Okrec $rube i wyciagnij pokrywe filtrawraz z okragta podktadka.

Wyciagnij sprezyne i pierscien.

Wyciagnij filtr.

Zat6z nowy filtr. Uwaga: strzatka na filtrze powinna by¢ zwr6cona ku gorze.

Wiacz ssanie prozniowe i parg razy przeptukaj (patrz ppkt 10.16.2 i 10.16.3).
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10.15.4 Konserwacja ukladu optycznego zr 6dla lasera.

Wazne: Ogdlne wytyczne na temat konserwagji uktadu optycznego zrodia lasera:

1. Naraz nie wyciagaj wigcej niz jednego zwierciadta

2. Zwierciadlo czysci si¢ przy uzyciu wycigtego kawatka wetniane] $ciereczki
absorbujacej i roztworu 50% etanolu do analiz + 50% eteru do analiz. Zwierciadto
czys¢ ruchem okreznym poczynajac od srodka zwierciadta w kierunku krawedzi.
Nalezy pamigta¢ 0 zachowaniu ostroznosci podczas czyszczenia zwierciadla,
poniewaz jest ono wykonane z bardzo mickkiego materiatu i dlatego jest szczegdlnie
narazone na zadrapania, co moze spowodowa¢ znieksztatcenie toru wiazki lasera.

3. Po wyciagnigciu i wyczyszczeniu dowolnego zwierciadta, przed ponownym
uruchomieniem zrodia lasera lub wyciagnieciem kolejnego zwierciadla nalezy
wykona¢ proby. Proby takie to: kontrola wyciekOw, ssanie prozniowe, ptukanie,
podstawowa préba wyladowania oraz justowanie sciezki optycznej (patrz ppkt
10.16)

4. Nalezy zwréci¢ uwage, ze podczas wyciagania uchwytu zwierciadta szczelina

jest pusta. Aby unikna¢ osadzania si¢ tam kurzu, zaleca si¢ zaslepienie takiego
otworu.

10.15.4.1 Zwierciadto zero shift (przesuniecia zerowego)

1
2.

w

© © N o o »

Wylacz jednostke sterujaca i wylacznik gtéwny.
Wykrec¢ $ruby uchwytu zwierciadta i wyciagnij uchwyt zwierciadta.

Wyciagnij zwierciadto z uchwytu zwierciadta i potdz je na kawatku papieru
krzemowego.

Oczys¢ zwierciadto (patrz ppkt 10.15.4).

Po czyszczeniu zwierciadta, ponownie je wiéz do uchwytu
W16z z powrotem uchwyt zwierciadta na miejsce.
Wykonaj powyzsze préby zrodta lasera

Wyjustuj wiazke lasera

Ponownie uruchom maszyng.

Uwagi: Zwierciadto nalezy wymienia¢ (patrz tabela okresbw miedzykonserwacyjnych).
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10.15.4.2 Zwierciadto transmisyjne.

1. Wylacz jednostke sterujaca i wytacznik gtowny.

2. Wykreé sruby uchwytu zwierciadta i wyciagnij uchwyt zwierciadta. Trzymaj
uchwyt zwierciadta lekko pochylony, aby unikna¢ wypadnigcia z niego zwierciadta.

3. Wyciagnij zwierciadto z uchwytu zwierciadta dokrgcajac s$rube uchwytu
zwierciadla

Oczys¢ zwierciadto (patrz ppkt 10.15.4).
W miarg potrzeby, wyczys¢ obydwie strony zwierciadta,

Oczys$¢ rowniez okragta podktadke.

N o o &

Po oczyszczeniu zwierciadla, ponownie je wi6z do uchwytu. Upewnij sig, ze
wskaznik na zwierciadle wskazuje we wiasciwym kierunku.

8. Wi6z z powrotem uchwyt zwierciadta na miejsce i nie zapomnij o okragte]
podkiadce.

9. Wykonaj powyzsze proby zrodla lasera

10.Wyjustuj wiazke lasera.

11.Ponownie uruchom maszyng.
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10.15.4.3 Zwierciadto tylne

N

o g M~ W

8.
9.

Wylacz jednostke sterujaca i wytacznik gtéwny.

Wykreé sruby uchwytu zwierciadta i wyciagnij uchwyt zwierciadta. Trzymaj uchwyt
zwierciadta lekko pochylony, aby unikna¢ wypadnigcia z niego zwierciadta

Wyciagnij zwierciadto z uchwytu zwierciadta dokrgcajac srubg uchwytu zwierciadia
Oczys¢ zwierciadto (patrz ppkt 10.15.4).
Oczys¢ rowniez wszystkie podktadki okragte.

Po oczyszczeniu zwierciadta, ponownie je wi6z do uchwytu. Upewnij sig, ze
wskaznik na zwierciadle wskazuje we wiasciwym kierunku.

W16z z powrotem uchwyt zwierciadla na miejsce i nie zapomnij o okragte]
podkiadce.
Wykonaj powyzsze proby zrodia lasera.

Wyjustuj wiazke lasera

10. Ponownie uruchom maszyng.
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10.15.4.4 Zwierciadta sktadane.

8.
9.

Wylacz jednostke sterujaca i wylacznik gtéwny.

Wykreé sruby uchwytu zwierciadta i wyciagnij uchwyt zwierciadta. Trzymaj uchwyt
zwierciadta lekko pochylony, aby unikna¢ wypadnigcia z niego zwierciadta

W miare mozliwosci, sprobuj oczysci¢ zwierciadto wtedy, gdy jeszcze znajduje sie w
uchwycie. W przeciwnym razie otwor w uchwycie zwierciadta umozliwia
wyciagniecie zwierciadta z uchwytu przy pomocy srubokreta.

Oczys¢ zwierciadto (patrz ppkt 10.15.4).
Oczys$¢ rowniez okragta podktadke.

Po oczyszczeniu zwierciadta, ponownie je wioz do uchwytu. Upewnij sig, ze jest ono
zamocowane btyszczaca strona do gory.

W16z z powrotem uchwyt zwierciadla na miejsce i nie zapomnij o okragte]
podkiadce.
Wykonaj powyzsze proby zrodia lasera.

Wyjustuj wiazke lasera

10. Ponownie uruchom maszyng.
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10.15.4.5 Zwierciadtaw zrédle lasera za lacznikiem wyjsciowym.

W niektorych maszynach z typami lasera (C1500B, C2000B, C3000C) po faczniku
wyjsciowym znajduja si¢ dwa zwierciadta. Zwierciadia te nalezy czysci¢ (patrz tabela
okresdw miedzykonserwacyjnych). Czyszczenie wykonuje si¢ wraz z optyka sciezKi
optycznej maszyny. Zwierciadet tych nie umieszcza si¢ na maszynach IMPULS 4030,
IMPULS 6020 i wszystkich maszynach Axel. Zwierciadta trzeba wymieni¢ (patrz tabela
okresbw migdzykonserwacyjnych).

UWAGA:
W zaleznosci od typu lasera, umiesci¢ mozna rozne zwierciadta (patrz karta danych
Fanuc).
C1500B
@ Zwierciadto gorne= zwierciadto przesuwu zerowego
@ Zwierciadto dolne= zwierciadto przesuwu zerowego
C2000B
@ Zwierciadto gorne= zwierciadto przesuwu zerowego
@ Zwierciadto dolne= zwierciadto przesuwu zerowego
C3000C
@ Zwierciadto gorne = zwierciadto opdzniacza fazy (=zwierciadto polaryzacji)

@ Zwierciadto dolne = zwierciadto przesuwu zerowego
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10.15.5 Filtr wydechowy.

Filtr wydechowy (tylko na niektérych maszynach) zrodia lasera nalezy wymieniaé. Filtr
wydechowy jest niezbedny dla ochrony elementéw optycznych rezonatora oraz powinno si¢
go wymienia¢ w srodowisku mozliwe pozbawionym kurzu.

Wymiana filtra wydechoweqo:

N

o g b~ w

~

0.

Wylacz jednostke sterujaca i wyltacznik gtéwny.

Przy pomocy kawatka szmatki nasaczone] acetonem usun kurz z zewngtrznej
strony obudowy filtra (3).

Umyj rece.

Poluzuj zacisk (1) i wyciagnij obudowg filtra (3)

Odkre¢ srubg (5) i wyciagnij wktad filtra

Wyciagnij okragta podktadke (4) i wyczys¢ ja kawatkiem szmatki nasaczone)
acetonem.

Oczys¢ gorna obudowe filtra (2).

Umies¢ okragta podktadke (4) z powrotem na migjsce. Jesli jest za bardzo
uszkodzona, wymien ja.

Umies¢ nowy filtr (6) w gornej czesci obudowy filtra (2) i dokrec sruby (5).

10. Umies¢ obudowzg filtra (3) z powrotem na migjsce i docisnij zacisk (1).
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10.15.6 Filtr sterowania cisnieniem.

Podczas wymiany filtrbw rury z gazem sa odstoniete (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych). Unikaj penetracji kurzem lub brudem (w miarg potrzeby,
zaslep je tasma samoprzylepna).

o /Z/ﬁ

Wymiana filtra:

o

o=

ODCZEPIANA T
ZLACZKA ©

N> Y

I
| ODCZEPIANA
[RURA

1. Wylacz jednostke sterujaca i wytacznik gtéwny.

2. Wyciagnij rury podajace w kierunku filtrow.

3. Woyciagnij filtry F1 i F2 i wymien je na nowe. Uwaga: F1 i F2 nie 53 identyczne,
takze ich nie zamienig) (F1 = filtr zgrubny / F2 = filtr doktadny, patrz zatacznik
» Wykaz czgsci zamiennych”).

4. Zaloz rury podajace z powrotem na miejsce i upewnij Si¢, ze sa odpowiednie
zacisnigte tak, aby uniknaé wyciekow.
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10.15.7

Wymiana uszczelek przewodu spustowego oraz okragtel podktadki

turbodmuchawy.

Konieczna jest wymiana uszczelek przewodu spustowego i okragtej podkiadki

turbodmuchawy.

Wymiana uszczelek przewodu spustowegqo:

1

2
3
4,
5

10.
11.

Wylacz jednostke sterujaca i wytacznik gtéwny.

Zdejmij panele ochronne.

Wyciagnij miedziane przewody.

Odkreé sruby blokujace uchwytu przewodu spustowego.

Wyciagnij przewdd spustowy obracajac go i pociagajac do przodu i do tytu.

UWAGA: CZYNNOSC TE NALEZY WYKONYWAC BARDZO
OSTROZNIE, PONIEWAZ ELEMENTY TE SA KRUCHE!!!

Wyciagnij okragte podktadki z przewodu i wi6z na nie nowe.

Po zamocowaniu przewodu spustowego, konieczne jest wcisniecie przewoddw
miedzianych z powrotem na miejsce.

Wykonaj probe szczelnosci, pare razy przeptukaj, wykonaj podstawowa probe
wyladowania i przetadowania

W miare potrzeby, ustaw podawanie tak, aby zapewni¢ odpowiednia prace zrédia
lasera.

Po wykonaniu powyzszej préby, zrédto lasera powinno ponownie si¢ uruchomic.

Jesli umiesci sie Kilka okragtych podkiadek na réznych przewodach spustowych,
nalezy wykonywa¢ prébe szczelnosci za kazdym razem po zdemontowaniu i
ponownym zamontowaniu dowolnego przewodu spustowego. Dzigki temu tatwiej
bedzie mozna rozpoznac przeciek.

@ Wazne:
Czynnosci te powinno si¢ wykonywa¢ bardzo ostroznie.

Wymiana okragte] podkiadki turbodmuchawy:

1
2.

Wylacz jednostke sterujaca i wytacznik gtéwny.

Zdejmij panele ochronne.
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3. Zdemontuj przewody wody chtodzacej i przewody elektryczne.
4. Zdemontuj przewdd dostarczajacy gaz. Otwory zaslep tasma samoprzylepna tak,

aby unikna¢ penetracji kurzem [ub brudem.
5.  Wymiana okragtych podktadek turbodmuchawy i przewodow taczacych.

6. Ponownie razem zamocuj turbodmuchawe i przewody taczace. Upewnij Sig, ze
podkiadki okragte sa wiasciwie osadzone tak, aby unikna¢ wyciekow.

7. Pouszczelnieniu, wykonaj probe szczelnosci.

8. Pare razy przeptukaj zrodio lasera; wykonaj podstawowe proby tadowania i
wyladowania.

9. Zrédto lasera mozna ponownie uruchomié po wykonaniu powyzszych prob.
10.15.8 Konserwacja przystony zwier ciadla.

Przeczys¢ zwierciadto na przystonie (okresy migdzykonserwacyjne w zaleznosci od

zrédia lasera).

Procedura:

» Odtacz wszystkie potaczenia do przystony

* Zdemontuj zabezpieczenia

»  Wykreé sruby (patrz strzatka na rysunku)

* Oczys¢ zwierciadio i sprawdz wyjustowanie diody lasera

4 4
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10.15.9 Konserwacjajednostki spustowej gazu premix.
Podktadki okragte wymieniaj w czasie montazu kazde] nowe butli z gazem.
Wymienigj uszkodzone lub pokruszone podkiadki okragte. Proba szczelnosci po
kazdej wymianie butli z gazem (patrz ppkt 10.16.1.2 (lista podkiadek okragtych: patrz
zalacznik ,,Czesci zamienne”).

10.15.10 Wymiana wentylatoréw skrzynki dopasowujacej.

Wentylatory skrzynki dopasowujacej nalezy wymieni¢ (patrz tabela okresdw
migdzykonserwacyjnych).

10.15.11 Kontrolajednostek zasilajacych.
Nalezy sprawdza¢ stan zasilaczy (wentylatory, diody,...) (patrz tabela okresow
migdzykonserwacyjnych).

10.15.12 Wymiana pochlaniacza wigzKi.

Pochtaniacz wiazki nalezy kontrolowa¢ (gdy konieczna jest jego wymiana) (patrz

tabela okresbw migdzykonserwacyjnych).
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10.16 Podstawowe badania i procedury dotyczace zrodta lasera.

10.16.1 Prdba szczelnosci.

10.16.1.1 Préba szczelnosci w zrédle lasera.

1

Najpierw wyzeruj ponizsze parametry. Nie zapomnij 0 zanotowaniu wartosci
oryginalnych:

PAR15003#2 =0

PAR15000#4 = 0

PAR15208 =0

PAR15209 =0

Zapisz aktualng wartos¢ parametru PAR15240 lub sprawdz, czy odpowiada ona
karcie danych zrodta lasera. Ustaw parametr PAR15240 = 1.

Uruchom system lasera naciskajac klawisz ,LASER START”.

Sprawdz cisnienie w szczelinie na ekranie stanu lasera. Parametr 905 LASER TUBE
PRESSURE (cisnienie w lampie lasera). Odczekaj, az parametr ten bedzie rowny 20
a nastgpnie natychmiast wytacz jednostke sterujaca. Ponownie wiacz jednostke
sterujaca i znowu sprawdz parametr 905 (jego wartos¢ mogta juz si¢ zmieni¢ i nie
réwnasie juz 20). Zapisz te¢ wartos¢ wstepna.

Odczekaj 15 minut i zapisz nowa wartos¢ parametru 905. Wartos¢ ta mogta lekko si¢
podwyzszy¢.

Odczekaj kolejne 15 minut i zapisz wartos¢ parametru PAR 905.

Wyciek jest do przyjecia, jesli parametr PAR 905 zwigkszy si¢ 0 nie wigcej niz 22
jednostki na 15 minut (88 na godzing).

Po zakonczeniu powyzszego badania, nacisnij przycisk ,LASER START”
(uruchomienie lasera) i odczekaj pare sekund oraz nacisnij klawisz ,LASER STOP”
(wylaczenie lasera). Odczekaj, zanim ponownie zapali si¢ klawisz ,PURGE”
(parametr PAR 908 LASER SEQUENCE = 10).
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10.16.1.2 Préba szczelnosci miedzy butla z gazem awejsciem do Zrédia lasera.

Podlaczajac nowa butle z gazem, jesli trzeba uzyé wysokiego
wspotczynnika kalibracji lub gdy wystapi inny problem z laserem
(alarm lasera: zaslanie, brak zasilania, ...) nalezy rowniez wykona¢
probe szczelnosci.

Procedura

Ustaw zrodto laseraw stanie ,PURGE” (ptukanie) (sekwencja lasera = 10).
Otworz butle gazu premix (aby system znalazt si¢ pod cisnieniem).

Cisnienie wtérne na butli gazu premix musi by¢ ustawione miedzy 1,5 a 2 bar.
Wytacz butle gazu premix.

Zapisz cisnienie pierwotne (wartos¢ miedzy 0 a 200 bar) na butli z gazem.
Odczekaj 10 minut i zapisz cisnienie pierwotne na butli z gazem.

Jesli réznica migdzy tymi cisnieniami pierwotnymi jest wyzsza niz 3 bary, wowczas
gdzies pomigdzy butla z gazem a wejsciem do zrodta lasera wystapit przeciek (sprawdz
i/lub wymien spust, podktadki okragte, taczniki, przewody, ...).

Podktadki okragte jednostki spustowej premixu nalezy regularnie wymienia¢ (patrz
ppkt 10.15.1 i 10.15.9).
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10.16.2
1

7.
8.

10.16.3

Ssanie prézniowe.
Zapisz aktualng wartos¢ parametru PAR15240 lub sprawdz, czy odpowiada ona
karcie danych zrodta lasera. Ustaw parametr PAR15240 = 1.

Uruchom procedurg¢ uruchomienia lasera naciskajac przycisk LASER START.
Nastepnie nacisnij przycisk HV OFF. Powinien zapali¢ si¢ klawisz WAIT aklawisz
HV OFF powinien migac.

Obserwuje ekran stanu lasera. Parametr PAR905 LASER TUBE PRESSURE
(cisnienie w przewodu lasera) pokazuje cisnienie w szczelinie wyrazone w Torr.

Po pewnym czasie, cisnienie zaczyna spada¢, ngjpierw szybko potem wolnigj. W
koncu parametr PAR 908 LASER SEQUENCE réwnasie 17.

Czasami nie uda si¢ osiagna¢ zadanego cisnienia (parametr PAR15240 = 1). Po
chwili pokaze si¢ komunikat o biledzie: 4080 LASER ALM: LASER TUBE
EXHAUST. Zacznie migat dioda PURGE (przeptukanie). Potwierdz btad
naciskajac przycisk RESET (lub przycisk LASER STOP). Jesli mimo tego cisnienie
osiagnie te wartos¢, parametr PAR908 LASER SEQUENCE bedzie rowny 20, tzn.
po nacisnigciu klawisza LASER STOP.

Odczekaj, az dioda PURGE zacznie pali¢ si¢ ciagtym swiattem. Stanie si¢ to
wowczas, gdy parametr PAR908 LASER SEQUENCE = 10.

Powtdrz te procedure 2 lub 3 razy.

Przywré¢ oryginalng wartos¢ parametru PAR15240.

Plukanie.

Po kilkakrotnym wykonaniu ssania prozniowego, cisnienie prozni ustawione zostaje na
warto$¢ normalna. Nastepnie kontynuowana jest procedura uruchomienia lasera z
ssaniem gazu lasera. Dla UNIKNIECIA WSZELKICH WYLADOWAN, upewnij sSig,
ze nie zastosowano wysokiego napigcia. W migdzyczasie turbodmuchawa pompuje gaz
lasera wokot szczeliny, oczyszczajac ja (Ssptukujac).

1

2
3.
4

Przywré¢ oryginalng wartos¢ parametru PAR15240.

Wywota] ekran stanu lasera.

Rozpocznij procedure rozruchowa naciskajac klawisz LASER START.
Natychmiast przycisnij klawisz HV OFF, aby unikna¢ wiaczenia wysokiego
napiccia. Klawisz HV OFF powinien miga¢ a klawisz HV ON powinien by¢

wyltaczony!
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Parametr PAR908 LASER SEQUENCE przechodzi z 10 na 16 i 17. Jak tylko
osiagnie wartos¢ 17, wytwarzana jest préznia do momentu, az parametr PAR905
LASER TUBE PRESSURE jest rowny parametrowi PAR15240.

Po osiagnieciu wymaganej wartosci prozni, parametr PAR908 LASER
SEQUENCE réwna sie 20. Wciagany zostaje gaz lasera. Dziata turbodmuchawa.
Klawisz HV OFF przestaje miga¢ i pali si¢ bez przerwy.

Utrzymuj ten stan przez okoto dziesi¢¢ minut. Dokota pompowany jest gaz lasera.

Po tych 10 minutach, nacisnij klawisz LASER STOP. Odczeka, az klawisz
PURGE zacznie stale si¢ pali¢. Parametr PAR908 LASER SEQUENCE = 10.

Powtérz procedure 2 lub 3 razy kazdorazowo naciskajac klawisz LASER START.

Podstawowa préba wyladowania.

Sprawdz, czy parametr PAR15240 ustawiony jest na oryginalna wartosc.

Zapisz aktualna wartos¢ parametru PAR15240 i PAR15243 (CISNIENIE
ROBOCZE) lub sprawdz, czy odpowiada ona karcie danych zrédia lasera
Nastepnie podwyzsz te parametry o 30 jednostek. Obydwa parametry powinny
mie¢ t¢ sama wartos¢. Podczas zmiany parametréw PAR15242 i PAR 15243, na
jednostce sterujacej wyswietla si¢ komunikat o biedzie z pytaniem o wytaczenie
jednostki sterujacej. Wytacz ja i ponownie wiacz.

Na tym etapie, nalezy wykona¢ petha procedure¢ rozruchowa zrodia lasera
Nacisnij klawisze LASER START oraz HV ON.

Obserwuje ekran stanu lasera i poczekaj, az system lasera zostanie poprawnie
uruchomiony. System lasera zostanie poprawnie uruchomiony, jak tylko parametr
PAR908 rowna si¢ 30. Zapalony zostaje klawisz LASER READY (laser gotowy)
na panelu operatora. Zauwaz, ze ostatecznie wartos¢ parametru PAR905 réwna
Si¢ podwyzszonemu cisnieniu roboczemul.

Otwoérz system lasera i sprawdz podstawowe wytadowanie w szczelinie lasera
Slady wytadowania wida¢ jako purpurowe kropki znajdujace si¢ po srodku
szczeliny.

Zostaw system lasera w tym stanie przez okoto 30 minut. Sprawdz, czy ilosé¢
wyladowan podstawowych w tym okresie czasu jest sata. Wytacz system lasera

po uptywie 30 minut naciskajac klawisz LASER STOP i odczekaj do momentu,
az zapali si¢ klawisz PURGE.

Proba nie powiodta si¢ wowczas, gdy w ciagu p6t godziny nie dojdzie do jednego
wyladowania

Na koncu, przywrd¢ oryginalne wartosci parametrow PAR15242 i PAR15243.
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9. Sprawdz napigcie i prady wytadowania podstawowego. Poréwngj je z wartosciami
z karty danych (z oryginalnymi wartosciami parametrow PAR15242 i PAR15243).
10.16.5 Proba przetadowania.

Probe te wykonuje sie wiaczajac system lasera na 30 minut przy nadmiernej mocy, lecz
przy matych impulsach, wskutek czego srednia moc jest niska. Nie dochodzi jednak do
wyjsciawiazki lasera.
1. Wygeneruj wiazke lasera przy zamknigtej przystonie:

parametr PAR15000#3 = 1

parametr PAR15002#0 = 1

Ustawigjac te dwa parametry na powyzsze wartosci, dochodzi do powstania wiazki
lasera mimo tego, ze przystona nadal jest zamknigta.

2. W _ miare potrzeby: maksymalna kompensacjaz Zapisz wartos¢ parametru
PAR15204 a nastepnie ustaw go nawartos¢ parametru PAR15203

parametr PAR15204 = parametr PAR15203
3. Parametr 15210 wskazuje moc maksymalna. Podwyzsz ten parametr:

PAR15210 do 1650 dla maszyny C1500B
PAR15210 do 2300 dla maszyny C2000B
PAR15210 do 3300 dla maszyny C3000B

4. W trybie edycji zapisz nastepujacy program testowy:
G32 P4 Q1;
G24 S1650 P5 Q5 R1800; (G24 S2300 P5 Q5 R1800 lub G24 S3300 P5 Q5
R1800)

G32 PO;
M30:;

5. Teraz doktadnie sprawdz stan nastepujacych klawiszy na panelu operatora:
» Klawisz SHUTTER LOCK powinien miga¢. W miarg potrzeby, nacisnij go.
» Klawisz BEAM LOCK powinien stale si¢ pali¢. W miare potrzeby, rowniez go
nacisnij.
» Klawisz BEAM ENABLE powinien stale si¢ palic.

6. Rozpocznij wykonywanie programu w trybie automatycznym: zrodto lasera powinno
by¢ w stanie dostarczy¢ taka srednia moc przez 30 minut.

7. Po zakonczeniu programu, ustaw parametr PAR15210 z powrotem na wartosé
oryginalna.
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10.16.6 Justowanie sciezki optycznel zrodla lasera.

Po wyciagnieciu i zamocowaniu na miejsce zwierciadta zrédla lasera, jego nowa
pozycja moze nie by¢ do konca idealna. Wowczas konieczne jest wyjustowanie
zwierciadet zrodta lasera.

1. Najpierw ustaw nastepujace parametry na podane ponizej wartosci. Nie zapomnij o
zanotowaniu wartosci oryginalnych:

parametr PAR15000#3
parametr PAR15000#2
parametr PAR15002#0
parametr PAR15208 =
parametr PAR15209 = 0

1
(o T N e

2. Podtacz woltomierz do koncdwki monitora sygnatu wyjsciowego lasera (patrz rys.)

% SRUTTER UNIT

REL&Y FCB B

BEAM ARGORZER

—,

POwYFR MO TOR TE RMIAL (BNG TEFRMRALL

3. Napisz nastgpujacy program:

G32 P4 Q1;

G24 S1500 P2000 Q100 R1800;
G32 PO;

M30;
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Dla C2000 i C3000: G24 S2000 lub G24 S3000
4. Po uruchomieniu programu, na woltomierzu pokaze si¢ pewna wartosc.

5. Obracajac $ruba regulujaca na module zwierciadta, warto$¢ ta bedzie ulegata
zmianie. Reguluj az do uzyskania wartosci maksymalnej. Wartos¢ ta odpowiada
najlepszemu wyjustowaniu.

6. Na jednostce sterujace] pokaze si¢ wartos¢ mocy:

Aby justowanie mozna byto zaakceptowac, Pc i Pa powinno si¢ rozni¢ o
mnigj niz +/- 5%.
7. Po zakonczeniu tej proby, nie ma mozliwosci ustawienia trybu wypalania.
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10.16.7 Pomiar mocy lasera (wyjscie zr6dla lasera).
Zalecamy (nie jest to obowiazkowe) regularny pomiar pojemnosci na wyjsciu zrodta
lasera. W tym celu potrzebny jest probnik mocy (patrz rysunek). Probnik trzeba
najpierw wykalibrowa¢ (kalibracje wykonuje sig raz w roku).

Czyszczac lub wymieniajac zwierciadlo koncowe (zwierciadto tylne),
trzeba dokonaé¢ pomiaru mocy lasera. Po dokonaniu pomiaru niektére
parametry maszyny trzeba dostosowaé (tym zajmuje si¢ wylacznie
pracownik techniczny serwisu firmy LVD).

Podczas pomiaru mocy lasera sciezka optyczna jest otwarta,
dlatego automatycznie klasa lasera jest réwna IV. W tym
przypadku nalezy przestrzegaé¢ instrukcji BHP (nosi¢ okulary
ochronne, ...) !

ZAGROZENIE
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Procedura

@ Otwoérz miechy ochronne pomiedzy wyjsciem zrédia lasera i pierwszym modutem
zwierciadia

@ Napisz program zadajacy pewne pojemnosci (maks. pojemnos¢ przy cyklu roboczym =
100 %) w pewnym okresie czasu (wartos¢ zalezy od mozliwosci i wartosci kalibracji
prébnika mocy).

@ Ustaw probnik mocy do momentu, az igta wskaze wartos¢ zero.

@ Umies¢ probnik mocy nawyjsciu zrodia lasera.

@ Uruchom program (nalezy uzy¢ okularéw ochronnych, patrz czesci zamienne). Wykonaj
maty ruch obrotowy miernikiem pojemnosci w czasie calego czasu trwania programu.

@ Odczytaj wartos¢ prébnika mocy (po kilku sekundach od momentu, az igta osiagnie
wartos¢ maksymalna).

@ Schitodz probnik mocy w strumieniu wody i oblicz pojemnos¢ rzeczywista.
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Przyktad 1 :

Informacja zrodta lasera= 6 KW
Informacja pojemnosciomierza:  maks. wartos¢ skali: wartos¢ = 10
Wartos¢ kaibracji: 11,45 sek. = 10.000 W (przy 10
KW)
Zadany program: czas = 11,45 sek.
(przy 6000 wat oraz 11,45 sek. probnik mocy powinien stac na
wartosci 6)
pojemnos¢ = 6000 wat
cykl pracy = 100 %
Pomiar pojemnosci wynikowej: igta nawartosci 5,6
Pomiar teoretyczny: igta nawartosci (10/10000)* 6000 = 6
Pomiar wartosci rzeczywistey: (5,6 * 6000)/6 = 5600 wat

Whiosek: roznica 400 wat miedzy pojemnoscia teoretyczna arzeczywista.

Przyktad 2 :
Informacja zrodta lasera= 3 KW

Informacja o pojemnosci: maks. wartos¢ skali = 10
Wartos¢ kalibracji: 10,5 sek. = 2000 W (2 KW)

5 sek.

pojemnos¢ = 2000 wat

cykl pracy = 100 %

Pomiar pojemnosci wynikowsj: igta nawartosci 9

Pomiar teoretyczny: igta nawartosci 10

Whiosek: roznica miedzy pojemnoscia teoretyczna arzeczywista = 1.

Réznica miedzy pojemnoscia teoretyczng arzeczywista = 2000* 1/10 = 200 wat.
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10.16.8 Kontrola napigcia i pradu wyladowania podstawowego.
Co tydzien sprawdzaj napigcie i prad z zasilacza.
Wartosci te mozna odczytac z ekranu diagnostycznego.

Poréwnaj te wartosci z wartosciami oryginalnymi z arkusza danych Fanuc Data.
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona10- 1

W prowadzenie:

Na kolgjnych stronach zngjduja sie specjalne zatagczniki dotyczace konserwaci.
Z ninigjszego zatacznika nalezy korzysta¢ wraz z ,, Podrecznikiem konserwacji”
(patrz rozdziat 10).

W ponizszym wykazie zngjduja sie wszystkie zatgczniki:

Zalacznik 1 |Wykaz czesci zamiennych

Zalacznik 2 |Wykaz smaréw

Zalacznik 3 |Typy dysz

Zalacznik 4 | Typy jednostek smarujacych SKF

Zalacznik 5 |Czesci na uchwycie soczewki (stary i nowy typ)

Zalacznik 6  |Uklad pojemnosciowy 5kn i 5dI-dxn (precitec)

Zalacznik 7 |Justowanie sciezki optyczng) — rysunki (helius-impuls-axel)

Zalacznik 8 Rysunki informacyjne (maszyna Axel)

Zatacznik 9 |Osprzet do justowania sciezki optyczne

Zalacznik 10  |Narzedzia specjalne (klucz, narzedzie do zaworu gazu)

Zatacznik 11 |Rysunki konserwacji (impuls 40(65)26 - 6kw)

Zalacznik 12 |Filtry przeciwpytowe (axel)

Zalacznik 13 | System festo (szafa pneumatyczna)

Zalacznik 14 |Smarowanie redukcji przenosnika tasmowego (axel

Zalacznik 15 |Typy filtréw powietrza

Zalacznik 16  |Modernizacja poprzez demontaz filtru przezroczystego)

Zalacznik 17 |Uklad smarujacy na przenosniku

Zalacznik 18 |Uwagi na temat wymiany oleju w turbodmuchawie/pompie
prozniowej

Zalacznik 19  |Naklegjki konserwacji na maszynie

Zatacznik 20  |Nowe filtry dlatrzech typdw gazow tnacych (powietrza, n2, 02 ).

Zalacznik 21 |Olg hydrauliczny (axel)

Zatacznik 22 |Podktadka nylonowa / podktadka okragta (reduktor gazu premix)

Zatacznik 23 |Konserwacja rozpylacza oleju (opcja).

Zalacznik 24  |Sprawdzenie szczeliny powietrzngj na mostku fadujacym (axel
automation).

Zalacznik 25 |Narzedzia do montazu soczewki thacej

Zalacznik 26 |Pierwsze czesci zamienne

Zalacznik 27 |Narzedzia do uktadu pojemnosciowego (tryb nadazny)

Zalacznik 28 |Standardowa i specjalna soczewkatnaca

Zalacznik 29 | Specjalna woda laserowa

Zatacznik 30 |Filtr samoczyszczacy (agregat chtodzacy)

Zalacznik 31 |Harmonogram smarowania (impuls z repozycjonowaniem)
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona10- 2

ZAELACZNIK 1: WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCH

caa)

L.p. NRLVD
SMAROWANIE OS| | SKRZYNEK REDUKCY JNY CH (zalacznik 2i 4)
- 6 wktaddw smarujacych SKF (ze smarem) 18602019
- SKFLAGD 125/HMT 68 (z olgjem —tylko dla przenosnika) 18602024
-6 SKF SYSTEM 24 (ze smarem) 18602019
- mocowanie wkladu smarujacego SKF system 24 22090153
- wktad smarujacy SKFLGMT2/1 18602020
- Smar SKFLGMT2/1 18602008
- Olg skrzynki przektadni redukcyjneg (LVD kod H40) 18600015
- Olg skrzynki przektadni redukcyjnej (LVD kod H50) 18600063
- Olg LVD kod VG220 (skrzynkaredukcyjna) 18600128
SMAROWANIE ELEMENTOW PNEUMATY CZNY CH
- Smar Oxygenoex 18600122
- Olg pneumatyczny (LVD kod H20W) 18600013
SMAR SPECJALNY
- smar krzemowy (100 gr) 18602021
- smar prozniowy 50gr Apiezon L 18600130
DY SZE (zalacznik 3)
* Glowica tnaca typu 5K N’
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 1,0 mm D7944278
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 1,5 mm D7944279
- Zestaw 10 dysz wiazki ér. 2,0 mm D7944280
* Glowica tnaca typ 5DL i DXN’
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 1,0 mm (cylindryczne) D7945470
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 1,2 mm (cylindryczne) D5241982
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 1,5 mm (cylindryczne) D7945434
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 2,5 mm (cylindryczne) D7945517
- Zestaw 10 dysz wiazki ér. 1,0 mm (stozkowe) D5241863
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 1,5 mm (stozkowe) D5241862
- Zestaw 10 dysz wiazki ér. 2,0 mm (stozkowe) D5241855
- Zestaw 10 dysz wiazki ér. 2,5 mm (stozkowe) D5241856
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 3,0 mm (stozkowe) D5241857
- Zestaw 10 dysz wiazki $r. 3,5 mm (stozkowe) D5241877
- Zestaw 10 dysz wiazki ér. 4,0 mm (stozkowe) D5241878
- dysza specjalna z rdzeniem (starego typu) (8040131
- dysza specjalnaz rdzeniem i sprezyna (srednica 2 —3 mm) (8040132
- dysza specjalnaz rdzeniem i sprezyna (srednica 1,5 —2,5 mm) G8040135
ELEMENTY OPTYCZNE NA SCIEZCE OPTYCZNEJ MASZYNY
* Zwier ciadla
- Zwierciadto zerowego przesuwu (sred. = 2 cale) 29100002
- Zwierciadto zerowego przesuwu (sred. = 3 cale) 29100051
- Zwierciadto polaryzacji (Lamda/4 zwierciadto) (Sred. = 2 cale) 29100003
- Zwierciadto polaryzacji (Lamda/4 zwierciadto) (Sred. = 3 cale) 29100060
- Zwierciadto krzemowe 19929051
* Uklad ogniskowania wiazki laser owej (beam expander)) (tylko na
niektorych star szych maszynach)
- soczewka -7,5 cala (uktad ogniskowania wiazki laserowej (beam expander)) 29100025
- soczewka 10 cali (uktad ogniskowania wiazki laserowej (beam expander)) 29100026
- uchwyt soczewki dla uktadu ogniskowania wiazki laserowej (Srednica= 1,1 29100024
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona10- 3

OBWOD GAZU TNACEGO
- zawor zwraotny (powietrze, N2, O2) 45598001
- zawOr zwrotny (obwaéd wysokiego cisnienia) 45067554
- pneumatyczny zawor gazu (powietrze, N2, O2) 45067544
- manometr (powietrze, N2, O2) 61511012

UCHWYT SOCZEWKI

A) Stary typ (patrz zalacznik 5-A)

* Slepy uchwyt soczewki (dla glowicy tnacej)
- §lepy uchwyt soczewki (sred. 1,5 cal@) 29100020
- §lepy uchwyt soczewki (sred.. 2 cale) 29100070

* Kaseta soczewki 5 cali (Srednica 1,5 cala)
- Soczewka tnaca 5 cali (srednica 1,5 cala) (NR 1) 29100023
- uchwyt soczewki, srednica 1,5 cala (NR 2) 29100028
- pierscien uszczelnigjacy ($rednica 1,5 caa) (NR 3) 29100022
- pierscien awaryjny (srednica 1,5 cala) (NR 4) 29100015
- biaty pierscien teflonowy (srednica 1,5 caa) (NR 5) 29100084
- podktadka okragta (srednica 1,5 cala) (NR 6) 29100085
- nakretka (Srednica 1,5 cala) (NR 7) 29100086
- $rubaregulacyjna (NR 8) 29100087
- $ruba zaciskowa (NR 9) 29100088
* Kaseta soczewki 7,5 cala (srednica 1,5 cala)
- Soczewka tnaca 7,5 cala (Srednica 1,5 cala) (NR 1) 29100030
- uchwyt soczewki, srednica 1,5 cala (NR 2) 29100028
- pierscien uszczelnigjacy ($rednica 1,5 caa) (NR 3) 29100022
- pierscien awaryjny (srednica 1,5 cala) (NR 4) 29100016
- biaty pierscien teflonowy (srednica 1,5 caa) (NR 5) 29100084
- podktadka okragta (srednica 1,5 cala) (NR 6) 29100085
- nakretka (Srednica 1,5 cala) (NR 7) 29100086
- $rubaregulacyjna (NR 8) 29100087
- $ruba zaciskowa (NR 9) 29100088
K aseta soczewki 7,5 cala (Srednica 2 cale)

- Soczewka tnaca 7,5 cala (Srednica 2 cale) (NR 1) 29100055
- uchwyt soczewki, srednica 2 cale (NR 2) 29100054
- pierscien uszczelnigjacy (srednica 2 cale) (NR 3) 29100052
- pierscien awaryjny (srednica 2 cale) (NR 4) 29100053
- biaty pierscien teflonowy (srednica 2 cale) (NR 5) 29100089
- podktadka okragta (Srednica 2 cale) (NR 6) 29100090
- nakretka (Srednica 2 cale) (NR 7) 29100091
- $rubaregulacyjna (NR 8) 29100087
- $ruba zaciskowa (NR 9) 29100088
Kaseta soczewki 10 cali ($rednica 2 cale)

- Soczewka tnaca 10 cali (srednica2 cale) (NR 1) 29100061
- uchwyt soczewki, srednica 2 cale (NR 2) 29100054
- pierscien uszczelnigjacy (srednica 2 cale) (NR 3) 29100052
- pierscien awaryjny (srednica 2 cale — ogniskowa 10 cali) (NR 4) 29100103
- biaty pierscien teflonowy (srednica 2 cale) (NR 5) 29100089
- podktadka okragta (Srednica 2 cale) (NR 6) 29100090
- nakretka (Srednica 2 cale) (NR 7) 29100091
- $rubaregulacyjna (NR 8) 29100087
- $ruba zaciskowa (NR 9) 29100088

B) Nowy typ (patrz zalacznik 5-B)

* Slepy uchwyt soczewki (dla gtowicy tnacej)

- §lepy uchwyt soczewki D5746398
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona10- 4

* Kaseta soczewki 5 cali (Srednica 1,75 cala)

“Wepornik soczewki (G8040090 | G8040136)

-Czes¢ posrednia (1) (tylko dla G8040090) D5746387
-Czes¢ posrednia (1) (tylko dla G8040136) D5746539
-Pierscien gtowicy tnacej (2) D5347760
-Nakretka M48 (3) D4040224
-Kotek ustalgjacy 1,5 x 20(4) 22815020
-Sprezynarozciagana 4 x 0,8 x 110 (5) 26100007
-Pierscien posredni 944,4 x 2,5 (6) D5242157
-Pierscien uszczeniajacy ©57,5 x 3,1(7) 40846299
-Soczewka @ 1,75d - 5dFOC(8) 29100115
-Pierscien ,C" ©44,2 x 1,65 (9) 40846300
-Uszczelka 44,1 x 1,6 (10) 40091070
-Kotek ustalagjacy 1,5 x 24 (11) 22815024
-Srubaregulacyjna M5 x 30 (12) D4840999
-Kotek sprezynujacy @2 x 10 (13) (tylko dla G8040090) 22302010
-Kotek sprezynujacy 02 x 8 (13) (tylko dla G8040136) D5746539
* Kaseta soczewki 7,5 cala (srednica 2 cale)
-Wspornik soczewki (G8040091 i G8040137)
-Czes¢ posrednia (1) (tylko dla G8040091) D5746440
-Czes¢ posrednia (1) (tylko dla G8040137) D5746538
-Pierscien gtowicy tnacej (2) D5347792
-Nakretka M55 (3) D4040229
-Kotek ustalgjacy 1,5 x 20(4) 22815020
-Sprezynarozciagana 4 x 0,8 x 120 (5) 26100006
-Pierscien posredni @50,8 x 2 (6) D5242187
-Pierscien uszczelnigjacy ©62,5 x 3,1(7) 40846303
-Soczewka @ 2d - 7,5dFOC(8) 29100055
-Pierscien ,,C” ©50,8 x 1,65 (9) 40846304
-Uszczelka 50.52 x 1,78 (10) 40091073
-Kotek ustalagjacy 1,5 x 24 (11) 22815024
-Srubaregulacyjna M5 x 30 (12) D84380999
-Kotek sprezynujacy @2 x 10 (13) (tylko dla G8040091) 22302010
-Kotek sprezynujacy 02 x 8 (13) (tylko dla G8040137) 22302008
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona10- 5

* Kaseta soczewki 10 cali (srednica 2 cale)

-Wspornik soczewki (G8040138)

-Czes$¢ posrednia (1) D5746538
-Pierscien gtowicy tnacej (2) D5347792
-Nakretka M55 (3) D4040229
-Kotek ustalgjacy 1,5 x 20(4) 22815020
-Sprezynarozciagana 4 x 0,8 x 120 (5) 26100006
-Pierscien posredni @50,8 x 2 (6) D5242265
-Pierscien uszczenigjacy ©62,5 x 3,1(7) 40846303
-Soczewka @ 2d - 10dFOC(8) 29100061
-Pierscien ,,C” ©50,8 x 1,65 (9) 40846304
-Uszczelka 50.52 x 1,78 (10) 40091073
-Kotek ustalgjacy 1,5 x 24 (11) 22815024
-Srubaregulacyjna M5 x 30 (12) D84380999
-Kotek sprezynujacy @2 x 8 (13) 22302008
* Soczewka M P5
- Specjalna soczewka tnaca MP5 (7,5 cala— srednica 2 cale) 29100147
- Specjalna soczewka tnaca MP5 (5 cali — érednica 1,5 cala) 29100150
- Specjalna soczewkatnaca MP5 (5 cali — srednica 1,75 cala) 29100153
- Specjalna soczewka tnaca MP5 (10 cali —srednica 2 cal€) 29100152
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FILTRY SCIEZKI| OPTYCZNEJMASZYNY (zalacznik 13, 15, 16i 20)

- Znak handlowy Balsten’
- Wkted filtra (DX) 42191002
- Wkied filtra (BX) 42191001
- Znak handlowy Hankinson’
- Wkted filtra (3um — 07.4441-01) 42190058
- Wkted filtra (0,01 um —0713-2) 42190059
- Zestaw mocujacy filtry Hankinson 42190072
-Znak handlowy FESTO
- Wktad filtra 0,01 mikrona (nr 2) 42191007
-Wkiad filtra 5 mikron6w (nr 1) 42191008
- Przezroczysty filtr suchy (tylko na starszych maszynach) (nr 3) 42091418
- Aktywny filtr weglowy (nanowych maszynach lub po modernizacji 42191012

starszych maszyn)

AGREGAT CHLODZACY

- Varidos Lasercool GLS Iub Varidos AP lub Varidos TOP 18810028
- Varidos CUI lub NALCO (5 kg) 18810063
- Varidos CUI lub NALCO (250 ml) KLL00094
- Varicid T lub AQUAZUR (czyszczenie produktu z glonéw) (5kg) 18810047
- Varicid T lub AQUAZUR (250ml) KLL 00087
- Zestaw testowy twardosci wody 18810036
- Zestaw testowy Ph wody 18810035
- Specjalna woda do lasera (do wody nie dodaje si¢ dodatku) 18810066
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona10- 7

SYSTEM NADAZNY OSl Z (zalacznik 6)

* Znak handlowy Precitec (typ 5DL)

- Przewdd Precitec (500 mm) (NR 1) 65616013
- przewdd czujnika (20 m) 65616011
- element izolujacy precitec (NR 2) 29100033
- Czujnik CAP5DL (NR 3) 29100032
- pierscien izolujacy K492-2.702 (kolor : brazowy) (NR 7) 29100021
- skrzynkaregulacyjna 311 65616010
- Ztacze BNC 65616012
- element montazowy 65616014
* Znak handlowy Precitec (typ SKN)’
- Przewdd Precitec (500 mm) (NR 1) 65616007
- przewdd czujnika (20 m) 65616011
- przedwzmacniacz czujnika (NR 4) 65616008
- elementy ceramiczny Precitec (NR 5) 29100014
- Czujnik CAP 5KN (494-1,755) (NR 6) 29100012
- pierscien izolujacy K492-2.702 (kolor : brazowy) (NR 7) 29100021
- skrzynkaregulacyjna przerwy 65616009
* Znak handlowy Precitec (typ DXN)’
- Przewdd Precitec (450 mm) (P0497-002-00450) (NR 1) 29100108
- przewdd czujnika (20 m) (P0492-003-20000) 29100110
- wzmacniacz (P0497-630-00002) 29100107
- element ceramiczny (biaty) (P0497-605-00001) (NR 2) 29100106
- gtowica czujnika precitec (P0497-656-00002) (NR 3) 29100105
- skrzynka precitec (P0495-100-00001) 29100109
- pierscien izolujacy K492-2.702 (kolor : brazowy) (NR 7) 29100021
* Znak handlowy Precitec system EG8010 (uzywany tylko na Axel SL —maszyna
nr 29569)
- przewdd el ektrody KE450wg 29100158
- dtugi przewdd czujnika (20 m) (P0492-003-20000) 29100110
- czujnik CAP5DXN SE DV M1,5" 29100156
- modut skrzynki regulacyjng EG8010 V1.3 29100157
- metalowa ztaczka BNC-BNC ZK KSKK M 29100159
- element ceramiczny (biaty) (P0497-605-00001) (NR 2) 29100106
- pierscien izolujacy K492-2.702 (kolor : brazowy) (NR 7) 29100021
* Znak handlowy Precitec system EG8010 (uzywany we wszystkich pozostatych
- Modut skrzynki regulacyjnej 29100157
- czujnik CAP 5DXN 29100171
- BNC-BNC 29100159
- krétki przewdd miedzy gtowica precitec a zlaczem 29100172
- dtugi przewdd czujnika (20 m) (taki sam, co na EG495) 29100110
- element ceramiczny (biaty) (P0497-605-00001) (NR 2) 29100106
- pierscien izolujacy K492-2.702 (kolor : brazowy) (NR 7) 29100021
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona10- 8

OPTYKA + OLEJ + FILTRY ZRODEA LASERA

* C1500

- Pompa prézniowa oleju SA-H [ub L98L-0040-0085 18600120
- Olg turbodmuchawy SA-H ub L98L-0040-0085 18600120
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0674/1 42190066
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta A98L-0001-0742/B 29100040
- Zwierciadto tylne A98L- 0001-0750 29100045
- Zwierciadto sktadane A98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto zerowego przesuwu A98L-0001-0616/C 29100038
- Zwierciadto polaryzacji A98L-0001-0617/C 29100039
- Filtr mgietki olejowej A97L-0201-0211 29100049
- Podktadka okragta lampy wytadowcze) A98L-0003-0004/P22.4S 29100073
* C1500 B
- Pompa prézniowa oleju SA-H [ub L98L-0040-0085 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L-0001-0981 29100041
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0750 29100045
- Zwierciadto sktadane L 98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto zerowego przesuwu L98L-0001-0616/C 29100038
- Podktadka okragta lampy wytadowcze) A98L-0003-0004/P22.4S 29100073

LVD Company nv.

werga9.16




Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona10- 9

* C2000 11
- Pompa prézniowa olgju SA-H [ub L98L-0040-0085 18600120
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0674/1
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L-0001-0692/D 29100042
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0693/C 29100046
- Zwierciadio sktadane L98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto zerowego przesuwu L98L-0001-0616/C 29100038
- Zwierciadto polaryzacji L98L-0001-0617/C 29100039
- Filtr mgietki olejowej A97L-0201-0211 29100049
- Podktadka okragta lampy wytadowcze] A98L-0003-0004/P22.4S 29100073
* C2000 B
- Pompa prézniowa olgju SA-H lub L98L-0040-0085 (3 X 200 ml) 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L-0001-0960 29100043
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0961 29100047
- Zwierciadto sktadane L 98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto zerowego przesuwu L98L-0001-0616/C 29100038
- Podktadka okragta lampy wytadowczej A98L-0003-0004/P26S 29100076
* C2000 C
- Pompa prézniowa ol ju A04B-0810-K 342 lub L98L-0040-0085 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L -0001-0960 29100043
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0961 29100047
- Zwierciadio sktadane L98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto zerowego przesuwu L98L-0001-0616/C 29100038
- Podktadka okragta lampy wytadowczej A98L-0003-0004/P26S 29100076
* C2000 E
- Pompa prézniowa olgju 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L -0001-0960 29100043
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0961 29100047
- Zwierciadio sktadane L98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto zerowego przesuwu L98L-0001-0616/C 29100038
- Podktadka okragta lampy wytadowczel A98L-0003-0004/P26S (8 29100076

elementéw w |laserze)

- Element rozktadu mgietki olgjowej A290-4523-V 170 (2 elementy w
laserze)

LVD Company nv. werga9.16
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* C3000 B
- Pompa prézniowa oleju SA-H [ub L98L-0040-0085 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L-0001-0756 29100044
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0757 29100048
- Zwierciadto sktadane L 98L-0001-0615/B 29100037
- Filtr mgietki olejowej A97L-0201-0211 29100049
- Podktadka okragta lampy wytadowczej A98L-0003-0004/P26 29100078

* C3000 C
- Pompa prézniowa oleju SA-H [ub L98L-0040-0085 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0810-K 342 lub A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L 98L-0003-0015/D 29100063
- Zwierciadto tylne L98L-0003-0016/C 29100064
- Zwierciadto sktadane L 98L-0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto przesuwu zerowego L98L-0001-616/C 29100038
- Zwierciadto op6zniacza L98L-0001-0617/C 29100039
- Podktadka okragta lampy wytadowczej A98L-0003-0004/P26S 29100076

* C3000 D
- Pompa prézniowa oleju SA-H [ub L98L-0040-0085 18600120
- Olg turbodmuchawy A04B-0810-K 342 lub A04B-0800-K326 (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L 98L-0003-0015/D 29100133
- Zwierciadto tylne L98L-0003-0016/C 29100134
- Zwierciadto sktadane L 98L -0001-0615/B 29100037
- Zwierciadto przesuwu zerowego L98L-0001-616/C 29100038
- Podktadka okragta lampy wytadowczej A98L-0003-0004/P26S 29100076
- Zwierciadto op6zniacza 29100039

LVD Company nv.
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*C4000A / E
- Pompa prézniowa olgju 18600120
- Olg turbodmuchawy (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Zwierciadio sktadane A98L-0001-0615 29100037
- Ztacze wyjsciowe 29100127
- Zwierciadto tylne 29100128
- Podktadka okragta turbodmuchawy JB-OR4D-P10A 40090312
- Podktadka okragta lampy wytadowczej A98L-0003-0004/P26S 29100076
*C5000 E
- Pompa prézniowa olgju 18600120
- Olg turbodmuchawy 18600119
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Zwierciadto sktadane A04B-0817-D203 (2 elementy w laserze) 29100170
- Zwierciadto sktadane A04B-0817-D202 (4 elementy w laserze) 29100169
- Ztacze wyjsciowe A04B-0819-D200 29100167
- Zwierciadto tylne A04B-0817-D201 29100168
- Podktadka okragta turbodmuchawy JB-OR4D-P10A
- Podktadka okragta lampy wytadowcze) rurowej A98L-0003-0004/P22.4S
(32 dlementy w laserze)
- Podktadka okragta (zwierciadto wyjsciowe i tylne) A98L-0001-0619#2030
- Podktadka okragta (zwierciadto wyjsciowe i tylne) JB-OR4D-P38 (2
elementy w laserze)
- Podktadka okragta (Zwierciadto sktadane) JB-OR4D-G55 (6 €l ementéw w
laserze)
- Element rozktadu mgietki olgjowej A290-4540-V170 (2 elementy w laserze)
* C6000 B
- Pompa prézniowa olgju 18600120
- Olg turbodmuchawy 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta L98L-0003-0027 29100129
- Zwierciadio tylne L98L-0001-0757/B 29100130
- Zwierciadio sktadane L98L-0001-0866/B 29100132
- Filtr mgietki olejowej A97L-0201-0211 29100049
- Podktadka okragta lampy wytadowcze) rurowej A98L-0003-0004/P30.6S
* C6000 E
- Pompa prézniowa olgju 18600120
- Olg turbodmuchawy (3 X 200 ml) 18600119
- Olg turbodmuchawy A04B-0800-K 326 (200 ml) KLL00432
- Filtr pompy prézniowej A98L-0001-0911 42190065
- Ztacze wyjsciowe zwierciadta A04B-0818-D200 29100160
- Zwierciadto tylne A04B-0818-D201 29100161
- Zwierciadto sktadane A04B-0818-D202 (4 elementy w laserze) 29100162
- Element rozktadu mgietki olegjowej A290-4562-V 170 (2 elementy w laserze) 29100163

- Podktadka okragta lampy wytadowczej rurowej A98L-0003-0004/P30.6S
(24 dlementy w laserze)

LVD Company nv.
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FILTRY DOLOTOWE GAZU LASERA

* tylko na C5000-E i C6000-E

- Filtr gazu lasera A97L-0201-0771#H-0.5-B 29100164
* wszystkie pozostate zrodta lasera
- Filtr (zgrubny) sterowania cisnieniem A97L-0200-0649/2-2-S 29100071
- Filtr (doktadny) sterowania cisnieniem A97L-0200-0649/2-0.5-S 29100072
REDUKTOR GAZU PREMIX
- Podktadka okragta (czarna) (W21.8) (10 element6w) 40090314
- Podktadka okragta (czarna) (G 5/8) (10 € ementow) 40090313
- Podktadka nylonowa (biata) do zaworu redukcyjnego premixu DIN NR 6-7 21999926
ZAPASOWE CZESCI ELEKTRYCZNE
- lampawskaznika 24 V - 5 W ($wiatta u géry maszyny) 64501312
- lampawskaznika 24 V - 35X 1344 (swiatta na panelu bocznym maszyny) 64553300
OSPRZET KONSERWACY JNY
- Zestaw do czyszczenia soczewki 29100035
- klucz imbusowy (do demontazu zaworu gazu tnacego) (zatacznik 10) D7340036
- narzedzie do montazu soczewki (dla srednicy soczewki tnacej 1,1 1,5 29100018
cala)(zatacznik 25)
-narzedzie do montazu soczewki (dla srednicy soczewki tnacg 1,751 2 cale) D934D577
(zatacznik 25)
- narzedzie do montazu soczewki (dla srednicy soczewki tnacej 1,51 2 cale) 29100057
(zatacznik 25)
- Pompa smarujaca 32909907
- Specjalny klucz do osi (zatacznik 10) D7340034
- Papier soczewki 29100083
- specjalny klucz montazowy (precitec) 29100099
- Przyssawka (demontaz zwierciadet sciezki optycznej maszyny) 41800118
- szkto powiekszajace (dlajustowania dyszy) WMV 00001
- normalne okulary ochronne (EN 207 : D 10600 L5) WVBRLLO1
- specjalne okulary ochronne (do noszenia okularéw) (EN207 : D 10600 L5) WVBRLLO02
OSPRZET SLUZACY DO JUSTOWANIA SCIEZKI OPTYCZNEJ (patrz
zalacznik 9)
-eement justujacy (NR 1) G8030010
-element dodatkowy (modut zwierciadta 3 cale) (axd) (nr 2) D3940923
-element dodatkowy (modut zwierciadta 2 cale) (axd) (nr 3) D3940854
-element wydtuzajacy (modut zwierciadta 3 cale) (axel) (nr 4) D5241875
FUNK CJA NATRY SKU OLEJOWEGO (opcja) (patr z zatacznik 23)
- Natrysk high tech ESAB (dlafunkcji natrysku ol ejowego) 18810064
- dysz natrysku ol g owego 41508020
ODPYLACZ (F-MY DONALDSON)
- Wkiad filtrujacy Torit DCE UltraWeb FR 42191013

LVD Company nv.
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 13
ZALACZNIK 2a: WYKAZ SMAROW
KOD | MARKA | mMoOBIL MOOR Q8 SHELL TEXACO TOTAL UNIL
LVD [ TYP ALLOY
H10 VG 32 DTE 24 TRIBOL | HAYDN 32 TELLUS OIL RANDO OIL | AZOLLA| HYDRO S 32
771 S32 HD 32 ZS 32
H20W | VG 46 DTE 25 TRIBOL | HAYDN 46 TELLUSOIL46 | RANDOOIL | AZOLLA| HYDRO S46
772 HD 46 ZS 16
H20S | VG 46 DTE 15M TRIBOL | HANDEL 46 | TELLUS OILT46| RANDO OIL | EOULVIS HVC 46
943 HDZ 46 ZS 46
AW_46
H20 VG 68 DTE 26 TRIBOL | HAYDN 68 TELLUSOIL 68 | RANDOOIL | AZOLLA| HYDRO S68
773 HD 68 ZS 68
H30 VG 100 DTE 27 TRIBOL | HAYDN 100 | TELLUS OIL 100| RANDO OIL | AZOLLA| HYDRO S100
775 HD 100 ZS 100
H40 VG 150 MOBILGEAR | TRIBOL | GOYA 150 OMALA OIL 150 | MEROPA 150 CARTER| GEAR SP 150
629 1100 EP 150
ISO 150
H50 VG 320 MOBILGEAR | TRIBOL | GOYA 320 OMALA OIL 320 | MEROPA 320| CARTER| GEAR SP 320
632 1100 EP 320
ISO 320
V1 V1 MOBILTAC D | 882 GIOTTO MALLEUS CRATER ENS/EP BLACK G
HEAVY |FLUID 3 FLUID C 2xFLUID 700
V2IV3 | v2-v3 MOBILUX EP | TRIBOL | REMBRANDT [ ALVANIA MULTIFAK MULTIS GREASE
2 ET 4020 |EP 32 GREASE EP 2 EP 2 EP 2 EP/A2
/ VG220 TRIBOL | GOYA220 OMALA OIL 220 | MEROPA 220 AZOLLA
1100 ZS 220
ISO 220

LVD Company nv.
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona 10 - 14

ZAEACZNIK 2b: WYKAZ SMAROW

LVD Company nv.

KOD MARKA BP CASTROL ELF ENGEN ESSO FINA
LVD *)
TYP
H10 VG 32 ENERGOL HYSPIN AWS ELFOLNA DS TOH NUTO H HYDRAN
HLP 32 32 32 20/32 32 LZ 32
H20W VG 46 ENERGOL HYSPIN AWS ELFOLNA DS TOH NUTO H HYDRAN
HLP 46 46 46 20/46 46 LZ 46
H20S VG 46 BARTRAN HYSPIN AWH HYDRELF DS GENMA UNIVIS HP HYDRAN
HV 46 46 88 RINE HV 46 HY 46
46
H20 VG 68 ENERGOL HYSPIN 68 ELFOLNA DS TOH NUTO H HYDRAN
HLP 68 100 20/68 68 LZ 68
H30 VG 100 ENERGOL HYSPIN AWS ELFOLNA DS TOH NUTO H HYDRAN
HLP 100 100 100 20/100 100 LZ 100
H40 VG 150 ENERGOL ALPHA SP REDUCTELF GENGEAR SPARTAN GIRAN L
GR-XP 150 150 SP 150 150 EP 150 150
H50 VG 320 ENERGOL ALPHA SP REDUCT ELF | GENGEAR SPARTAN GIRAN L
GR-XP 320 320 SP 320 320 EP 320 320
V1 V1 ENERGOL GRIPPA 80S CARDREXA GENSTIC SURETT CABLINE
GR 3000-2 DC1 M FLUID 4K 2750
FLUID
V2/V3 V2-V3 ENERGREAS | SPHEEROL EPEXELF 2 GENLITE UNIREX N2 | MARSON
ELSEP2 EPL 2 EP 22 EPL 2
/ VG220 ENERGOL REDUCTELF SPARTAN HYDRAN
HLP 220 SP 220 EP 220 LZ 220
werga9.16
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ZALACZNIK 3: TYPY DYSZ

1) Typy dysz: réznica miedzy 5KN a5DL - DXN 5KN
5KN 5DL i DXN

2) Dysza specjalnaz rdzeniem

STARY TYP:
Dysz tych uzywa si¢ wylacznie dla stali 15 mm i 20 mm z tlenem (niskie cisnienie) i
nakluwaniem normalnym.

= m

NOWY TYP:

Mozna uzy¢ z szybkim nakluwaniem

LVD Company nv. werga 9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 16

ZALACZNIK 4: TYPY JEDNOSTEK SMARUJACYCH SKF

1) R&znicamiedzy SKF PERMA a SKF System 24
SKF PERMA

SKF SYSTEM 24

LVD Company nv. werga 9.16
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2) Sposdb wymiany SKF jednostek smarujacych
SKF PERMA SKF SYSTEM 24

“J
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ZAEACZNIK 5-A : CZESCI NA UCHWYCIE SOCZEWK | (STARSZY TYP)

r

W Tt
W

-

ZAEACZNIK 5B : CZESCI NA UCHWYCIE SOCZEWKI (NOWY TYP)
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ZAELACZNIK 6: UKEAD POJEMNOSCIOWY 5K N i 5DL-DXN (PRECITEC)

Glowica tngca 5K N Glowica tngca 5DL i DXN

i 0[] i 0[]

|————1_I_

B\

FL AR ANECDHRRELLIGC
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ZAEACZNIK 7a: JUSTOWANIE SCIEZK| OPTYCZNEJ (HEL 1US2513)

wigzka lasera | wigzka lasera

UITLIJMHLLPS TUK
68030020 Y SISTEROWANIE
/ JUSTOWANIEM
spiegal 1l s VY AZK]
.__‘.n;_'-'_,-‘:__.-' ! I Fl
j oS I
Zwierc. |l 0 :—{E _———— — —H17_ &H;E{J/. splegel |
I T \'\_
'I - LS Zwierc. |
- Geozo021
= |
e |
[:' ] |
—@8c30010
—1__ GLOWICA
™3 TNACA
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ZAEACZNIK 7b : JUSTOWANIE SCIEZK| OPTYCZNEJ (IMPUL S3020-4020)

Wigzka
— e —— - - — - - J—

o M0

#rhlopospeaoE NI | L1 e upieyel :||T| | wich b @i e
|:|' — d':r _:I - —-—-—::<
| .".!. I l‘.."'- | | | . | | ! -\.-\‘-. !
| = ' | | haif | ': ﬁ?"—',—‘
; . |_ ; g | -
Wi_dok_na Widok na : Widok gtowicy
zwierciadle Il zwierciadle i Il tnacej
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ZAEACZNIK 7c: JUSTOWANIE SCIEZK | OPTYCZNEJ (AXEL 2513-3015)

Wiazka ;
x
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ZAEACZNIK 7d: JUSTOWANIE SCIEZK| OPTYCZNEJ IMPUL S 6020
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ZALACZNIK 8a: RYSUNEK INFORMACYJNY DLA AXEL
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/
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ZALACZNIK 8b: RYSUNEK INFORMACYJNY DLA AXEL
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ZALACZNIK 8c: RYSUNEK INFORMACYJINY DLA AXEL (LISTA)

EO1  szafaelektryczna

E15  skrzynka e ektryczna uktadu pomiaru grubosci
EO7  detektor os X

EO8  detektor oS Y

EO5  detektor gtowicatnaca

E09  detektor drzwiczki otwarte/zamkniete

E10  detektor detekcja wysokosci stotu thacego

EO3  detektor pozycja stotu podnoszonego (automatyczna regulacja wysokosci)
EO4  detektor pozycja stotu wejsciowego

E11  detektor pozycjawysokosci stotu podnoszacego
E13  detektor os U (widelce)

E19  detektor widelce gora/dot

EO02  detektor mostek gora/dét

E20  detektor cylindra odrywania

E18  detektor uktad pomiaru grubosci

E12  detektor potozenie mostka lewe/prawe

E23  zawory hydrauliczne (stét tnacy, st6t podnoszony, drzwiczki, widelce)
E21  silnik dektryczny os X

E22  dilnik eektryczny os Y

EO6  silnik dektryczny o$ Z i ognisko NC

E25  slnik dektryczny mostek gora/dot

E14  sinik eektryczny os U

E24  silnik dektryczny przenosnik

E26  dinik eektryczny mostek |ewo/prawo

E27  dilnik eektryczny tancuch

E17 uktad pomiarowy grubosci arkusza

E16 zawor pneumatyczny mostek tadujacy

MO8  filtr sprezonego powietrza + jednostka olgowa

M06  fundament kanatu sciekowego (pas pedny)

M11  tancuch

M13  punkt smarowania cylindréw wide cow gora/dét
M14  punkt smarowaniatozyska pednego osi U

M15  punkt smarowania prowadzenia przewodu pow. os U
M16  punkt smarowanianapedu mostka tadujacego gora/dot
M17  punkt smarowaniaos X

MO3  punkt smarowaniaos Y (gtowica laseralewo)

MO04  punkt smarowaniawdzka gtowicy tnacej (gtowica lasera prawo)
MO5  punkt smarowania przenosnika

MO7  punkt smarowaniaos V

M09  punkt smarowania stét tnacy

M10  punkt smarowania transportu napedu tancucha

MO1  mostek tadujacy géra/dot (pionowy)

M02  mostek tadujacy lewo/prawo (poziomy)

M12  olgarka mostkatadujacego
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 27
ZALACZNIK 9: OSPRZET DO JUSTOWANIA SCIEZK| OPTYCZNEJ
BNR:1 (GRS ME4: [D5241575]
o
e
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ZALACZNIK 10: NARZEDZIA SPECJALNE

ELEMENT JUSTUJACY (SPECJALNY KLUCZ) DO DEMONTAZU ZAWORU
GAZU TNACEGO

(D7340036)
ol B .:
} [; 'j [ |
’ s . .-II | I|
-..__T ) I.l_-ll N

SPECJALNY KLUCZ DO OS

(D7340034)
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ZALACZNIK 11a: SCHEMAT 1: KONSERWACJA MASZYNY IMPULS 40(65)26

(6K W)
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ZALACZNIK 11b: SCHEMAT 2: KONSERWACJA MASZYNY IMPUL S 40(65)26 (6K W)

ok

o 2 M]‘. Al3

o

o] An el - [ee. ]
Al5

T W-AR

[ce]
a7 | |ee ]

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 31

ZALACZNIK 11c: LEGENDA DO KONSERWACJI SCHEMAT MASZYNY IMPULS
40(65)26 (6K W)

A1: Punkt smarowania przenosnik (schemat 1)

A2: Punkt smarowania przenosnik 2 (schemat 1)

A3i A3': Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A4 i A4’ Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A5i A5': Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A6 A6': Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A7 i A7 : Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A8i A8': Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A9i A9': Punkt smarowania (stét 1 lub stét 2) (schemat 1)
A10i A10': Punkt smarowania (stot 1 lub stét 2) (schemat 1)

A11: 4 Punkty smarowania (0$ Y) (schemat 2)
A12: 4 Punkty smarowania(os X) (schemat 2)
A13: 3 Punkty smarowania (0§ Y) (schemat 2)
A14: Punkt smarowania (0$ Z) (schemat 2)

A15: 4 Punkty smarowania (0$ Z) (schemat 2)

B1: Poziom olgu turbodmuchawy
B2: Poziom olgu turbodmuchawy
B3: Poziom olgju turbodmuchawy
B4: Poziom olgju turbodmuchawy
B5: Poziom olgju pompy prozniowe)

C1: Poziom wody w chtodnicy 1
C2: Poziom wody w chtodnicy 2

D1: Wkiad uktadu SKF 24 (0§ Y) (schemat 2)
D2: Wktad uktadu SKF 24 (0$) (schemat 2)

D3: Wktad uktadu SKF 24 (0$ X) (schemat 2)
D4: Wktad uktadu SKF 24 (0§ Y) (schemat 2)

E1: Os redukcji X

E2 : Os redukcji Y

E3: Os redukgji V

E4i E4 : Przenosniki tasmowe redukcji.
E5i E5' : Stoty redukcji
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 32

ZALACZNIK 12: FILTRY PRZECIWPYLOWE (AXEL)

Z boku znajduja sie 2 filtry przeciwpytowe (tylko na maszynach Axd).
Filtry te nalez sprawdza¢ i/lub wymienia¢ co 1000 godzin.

LVD Company nv. werga 9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 33

ZALACZNIK 13: SYSTEM FESTO (SZAFA PNEUMATYCZNA)

Wszystkie howe maszyny wyposazone sa W specjalng szafe pneumatyczna. Znajduje sie tam pane ze
wszystkimi elementami pneumatycznymi (patrz przyktad, patrz réwniez rysunki mechaniczne).
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 34

ZALACZNIK 14: SMAROWANIE REDUKCJI PRZENOSNIKA TASMOWEGO
(AXEL)

Dodatkowe informacje patrz ppkt 10.2 w ,, Podreczniku konserwacji”.
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 35

ZAEACZNIK 15: TYPY FILTROW POWIETRZA

Filtry powietrza: BALSTON (kolor : biaty) i HANKINSON (kolor : czarny)

BALSTON HANKINSON
L N [ ]
f I_I— il I I A | T 1
— | - /IR YN AN 1]
| | |

- S

Filtr powietrza FESTO (kolor : jasno-szary) :

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 36

ZALACZNIK 16 : MODERNIZACJA POPRZEZ DEMONTAZ FILTRU
PRZEZROCZYSTEGO (42091418)

W niektérych starszych maszynach znajduje sie maty przezroczysty filtr (dodatkowe
informacje patrz ppkt 10.14.4).
W nowych maszynach filtratego juz si¢ nie stosuje.

Stare maszyny mozna przerobic.

Wowczas filtr przezroczysty zostaje zastapiony aktywnym filtrem weglowym (numer 1 na
ponizszym rysunku).

(42191009) z wktadem filtrowym (42191012).

Numery rysunkow przerébki filtra (dla technikéw LV D):

Przerébka z typu Hankinson na Festo : G7930359
Przerébka z typu Festo na Festo : G7930349

W celu uzyskania dodatkowych informacji prosimy o kontakt z firma LVD.

ETIECHE wWal

YALVE v
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 37

ZALACZNIK 17 : UKEAD SMARUJACY NA PRZENOSNIK U

W niektérych nowych maszynach na przenosniku znajduje sie dodatkowy uktad smarujacy.
Te dwa wktady SKF nalezy sprawdza¢ co miesiac lub maks. co 1000 godzin (wymiana po
maks. 12 miesiacach).

Nie nalezy zapomnie¢ o ustawieniu wkladu nawartos¢ 12!

Wktady te napetnia si¢ specjalnym olejem (nie smarem).

Pamigta) 0 uzyciu wiasciwego wkiadu (patrz wykaz czgsci zamiennych).

Widok przenosnika z dwoma wktadami SKF (numer 2 na rysunku).

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 38

ZAEACZNIK 18 : UWAGI NA TEMAT WYMIANY OLEJU W
TURBODMUCHAWIE/POMPIE PROZNIOWE.J

Firma GE Fanuc zaleca, aby przy kazdorazowej wymianie oleju w pompie prozniowsj i / lub
turbodmuchawie wykona¢ procedurg starzenia

Procedure starzenia mozna wykonac¢ tylko z uzyciem najnowszych wersji oprogramowania
systemu Fanuc.

Aby uruchomi¢ procedure starzenia nalezy ustawi¢ pewne parametry specjalne.
W celu uzyskania dodatkowych informacji prosimy o kontakt z firma LVD.

Nalezy sie¢ rowniez upewnié, ze przed otwarciem spustu oleju turbodmuchawy w szczelinie
lasera znajduje sie cisnienie atmosferyczne (najpierw najlepiej zdemontowat przewdd
pomaranczowy podtaczony do manometru PSW 2).

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 39

ZALACZNIK 19: NAKLEJKI KONSERWACJI NA MASZYNIE

Punkty smarowania na wszystkich nowych maszynach oznaczono naklejkami.
Stosuje sie hastepujace nakleki.

(PUNKT SMAROWANIA)

GREASE POINT

LVD Company nv. werga 9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji.

Strona 10 - 40

ZAEACZNIK 20 : NOWE FILTRY DLA TRZECH TYPOW GAZOW TNACYCH

(POWIETRZA, N2, O2).

filtry zabrudzony

Wkfad filtra |Jednostka filtra |Opis Detekcja napefnienia Wymiana filtra
42191008 |42091428 filtra powietr za|Brak detekcji, przez okienko co 1000 godz.
5u rewizyj ne mozna sprawdzié¢ [ub po zabrudzeniu
jakos¢ filtra filtra
42191007 |42191010 filtra powietr za|Detekcja wystepuj e, zielone co 1000 godz.
0.01u oznacza OK, czerwone oznacza |lub po zabrudzeniu
filtry zabrudzony filtra
42191012 |42191009 Aktywny filtr |Detekcja wystepuje, cielone co 1000 godz.
weglowy oznacza OK, czerwone oznacza |lub po zabrudzeniu
filtry zabrudzony filtra
42091425 (42091424 Filtr N2 - 25u - |Brak detekgji, filtr jest co 1000 godz. cigcia
30 bar zabrudzony wtedy, gdy lub po zabrudzeniu
cisnienie gazu na glowicy tnacg |filtra
zmnigjsza sie przy normalnym
cisnieniu dolotowym gazu
42091427 |42091426 Filtr O2 - 25u - |Detekcja wystepuje, zielone co 1000 godz. cigcia
15bar oznacza OK, czerwone oznacza |lub po zabrudzeniu

filtra

onizszy rysunek

Przyklad filtra O2 (po prawe)) i N2-filter (po lewe) : patrzp

LVD Company nv.

werga 9.16




Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 41

ZALACZNIK 21: OLEJHYDRAULICZNY (AXEL).

Do maszyn axel mozna uzywaé tylko nastepujacego typu oleju:

Olg hydrauliczny Shell Tellus S46

W celu uzyskania dodatkowych informacji prosimy o kontakt z firma LVD.
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 42

ZALACZNIK 22 : PODKEADKA NYLONOWA / PODKEADKA OKRAGLA
(REDUKTOR GAZU PREMIX).

W nowych maszynach reduktor premixu wyposazono w specjalna podkiadke okragta.
Podktadke ta nalezy wymienia¢ przy kazdej wymianie butli (lub po uszkodzeniu).

W niektorych starszych maszynach stosuje sie biata podktadke nylonowa. Podktadek tych nie
mozna wymienia¢ na podktadki okragte. Taka podktadka nylonowa musi zosta¢ wymieniona
przy kazdej wymianie butli (lub po uszkodzeniu).

Numery czarnych podktadek okragtych i biatych podkiadek nylonowych znajduja si¢ naliscie
czesci zamiennych.

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 43

ZALACZNIK 23: KONSERWACJA ROZPYLACZA OLEJU (OPCJA).

Od czasu do czasu nalezy kontrolowaé dysze spryskiwacza (maks. po 1000 godzin).
Rozpylacz ten nalezy kontrolowa¢ rowniez wtedy, gdy pojawia si¢ problemy z szybkim
naktuwaniem.

Jesli dysza jest zablokowana, woOwczas mozna ja Cczysci¢ przemieszczajac rdzen dyszy
kluczem z tbem gniazdowym (najlepiej z angielska jednostka metryczna).

Te czgs¢ nalezy wymieni¢, gdy jest uszkodzona (patrz wykaz czgsci zamiennych).

W zbiorniku olgju (patrz ponizszy rysunek) nalezy uzywac¢ wytacznie oleju zalecanego przez
firme LVD (patrz wykaz czegsci zamiennych).

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika K onserwaci. Strona 10 - 44

ZALACZNIK 24 : SPRAWDZENIE SZCZELINY POWIETRZNEJ NA MOSTKU
LADUJACYM (AXEL AUTOMATION).

Co 6000 godzin kontroluj szczeling powietrzna na silniku elektrycznym mostka tadujacego.
Najpierw zdemontuj ostong zamocowana wokot silnia elektrycznego (patrz rysunek).
Szczelina powietrzna (T) musi wynosi¢ minimum 0,45 mm a maksimum 0,3 mm (dla
Bonfiglioli — typ 15 FD, patrz kétko na rysunku). Nalezy réwniez sprawdzi¢ odlegtos¢ (X)
migdzy powierzchnia A a powierzchnia podkiadki B. Wartos¢ ta musi wynosi¢ 1 mm (dla
typu 15 FD).

Heno

s 1Elsin
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 45

ZAEACZNIK 25a: NARZEDZIA DO MONTAZU SOCZEWK | TNACEJ

Istnigja rézne rodzaje soczewki w zaleznosci od typu uchwytu soczewki (patrz zatacznik 5 i
12)

Dlasrednicy 1,75i 2 cale (D934D577) (istnieje rowniez plik DXF)
(nowe maszyny)

Dlasrednicy 1,5i 2 cale (29100057)

Dlasrednicy 1,11 1,5 cala (29100018)
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 46

ZALACZNIK 25b : NARZEDZIA DO MONTAZU SOCZEWK | TNACEJ

Tego narzedzia nie nalezy juz uzywagc !

(nalezy go zastapi¢ typem D934D577, patrz poprzednia
strona)

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 47

ZALACZNIK 26: PIERWSZE CZESCI ZAMIENNE

Klientom radzimy, aby posiadali na stanie paewna ilos¢ czgsci zamiennych, dzigki czemu
beda mogli unikna¢ dtuzszych przestojow w pracy maszyny.

1 element ceramiczny (precitec)

1 pierscien izolujacy (precitec)

krotki przewdd (precitec)

troche dysz (r6zne typy i wymiary)

1 soczewkatnaca (po jednej z kazdej, gdy wystepuje gtowica tnaca z kilkoma soczewkami)

Numer referencyjny kazdej czesci znajduje si¢ na liscie czesci zamiennych.

Uwagi: liste t¢ nalezy skonsultowaé¢ wraz z technikiem w trakcie szkolenia z zakresu
konserwacji.
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 48

ZAELACZNIK 27 : NARZEDZIA DO UKEADU POJEMNOSCIOWEGO (TRYB
NADAZNY)

NR LVD : 29100099

NR LVD: D934D775

dlatypu 1,5 cala DXN dostepne
takze jako plik DXF
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Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 49

ZAELACZNIK 28: STANDARDOWA | SPECJALNA SOCZEWKA TNACA

Stosuje si¢ standardowa soczewke tnaca wklesto-wypukta.

Mozna uzy¢ specjalnej soczewki tnacej (MP5).

Numery LVD wszystkich tych soczewek znajduja si¢ w zataczniku 1.

W pewnych sytuacjach taka soczewka M P5 moze powodowaé uzyskanie dtuzszych i lepszych
efektow ciecia

Zalecasi¢, aby stosowa¢ soczewke MP5 podczas cigcia z duza moca.

ZALACZNIK 29: SPECJALNA WODA LASEROWA

Klienci moga wybra¢ badz to wode standardowa (jak opisano w podreczniku instalacji) lub
wodg specjalna.

Specjalna woda lasera zawiera dodatki. Stosujac wodg specjalna nie nalezy dodawa¢ do nigj
zadnych dodatkéw (takich jak Varidositd.).

Specjalne instrukcje BHP podczas stosowania wody specjalnej:

Unika¢ kontaktu ze skora i oczami.
Podczas pracy z woda specjalna nalezy nosi¢ rekawice i okulary ochronne.
Nie uzywac¢ pustych opakowan po wodzie do innych celow.

LVD Company nv. werga9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 50

ZALACZNIK 30: FILTR SAMOCZYSZCZACY (AGREGAT CHLODZACY)

Nowe maszyny wyposazone sa W zewnetrzny filtr samoczyszczacy.

Filtr ten nalezy czysci¢ recznie co 2000 godzin (maks. co 6 miesiecy lub gdy wystepuja
problemy z chtodzeniem) tuz przed wymiana wody chtodzacej. Co tydzien nalezy
kontrolowa¢ réwniez cisnienie w filtrze (wartos¢ referencyjna = 0,5 bara).

Aby wyczysci¢ filtr postepuj w sposob nastepujacy:

* Upewnij sig, ze chtodziarka dziata i ze poziom wody nie jest za niski.

» Pod filtr wiéz wiadro (o pojemnosci ok. 25 litréw)

* Odkre¢ uchwyt do konca w lewa strong. Ze spustu zacznie wyciekac woda. Na
koniec, ponownie dokre¢ uchwyt w prawo, aby zamkna¢ spust. Nalezy to wykonaé
szybko.

» Terazfiltr jest oczyszczony, sprawdz, czy poziom wody nie jest za niski.

Uchwyt do
czyszczenia filtra

LVD Company nv. werga 9.16



Zatacznik do Podrecznika Konserwacji. Strona 10 - 51

ZALACZNIK 31: HARMONOGRAM SMAROWANIA (IMPULS)

W kolejng} tabeli przedstawiono podsumowanie typow smarowania i okresow
migdzykonserwacyjnych przy smarowaniu dla maszyny impuls z repozycjonowaniem (Impuls
40(65)26 — 6 kw).
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Zatacznik do Podrecznika Konserwagi.

Strona 10 - 52

Impuls 40(65)26 - 6KW

Harmonogram smarowania (wersja z kwietnia 2001 r.)

Numer ( patrz
zatacznik 11)

Co 6 miesiecy lub co
1000 godzin

Co 1000 godzin

Co 8000 godzin

Punkty smarowania
Al
A2
A3 i A3
Adi A4
A5 i A5’
A6 i A6'
A7i AT
A8 i A8'
A9 i A9
Al10i Al10'
All
Al2
Al13
Al4
Al15
Al6
Al7

SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)
SKF LGMT2/1 (18602008)

Olej zrédta lasera
Bl

B2
B3
B4
B5

A04B-0800-K326 (18600119)
A04B-0800-K326 (18600119)
A04B-0800-K326 (18600119)
A04B-0800-K326 (18600119)
L98L-0040-0085 (18600120)

Wkiad smarujacy
D1

D2
D3
D4

SKF SYSTEM 24 (18602019)
SKF SYSTEM 24 (18602019)
SKF SYSTEM 24 (18602019)
SKF SYSTEM 24 (18602019)

Olej szafy redukcyjnej

El

E2

E3
E4iE4
E5iE5

LVD kod H40
ISO kod VG220
LVD kod H50
SHELL TIVELA SC
LVD kod H50

(LVD kod : zie bijlage
2a-b)

LVD Company nv.
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Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 53

LISTA PODZIALEK NA STOLE TNACYM

Wprowadzenie

Ponizsza lista zawiera wykaz wszystkich podziatek uzywanych na stole tnacym.
Te pliki DXF dostarczane sa razem z kazda maszyna (cadman-L, dysk CD-rom lub dyskietka
elastyczna).

Uwagi: niektore narzedzia specjalne (do konserwacii) dostepne sa rowniez jako plik DXF
(pétrz zatacznik ,, Ksiazka konserwacji”).

Wykaz réznych dostepnych typow podziatek

HELIUS 2513 (TYP A) (odlegtos¢ migdzy kratkami = 60 mm)

HELIUS 2513 (TYP B) (odlegtos¢ migdzy kratkami = 75 mm)

HELIUS 2513 SHUTTLE (TYP C) (maszynaz 2 stotami)

IMPULS (TYP A) (starsze maszyny) IMPULS (TYP B) (nowe maszyny)

IMPULS4020 (TYP A) (starsze maszyny / patrz rysunek mechaniczny : G5510161E i
G5520158D)

IMPUL$4020 (TYP B) (Sarsze maszyny)
IMPULS4020 (TY P C) (nowe maszyny)

IMPULS8030 (TYP A) (starsze maszyny)

IMPULS8030 (TYP B) (starsze maszyny / patrz rysunek mechaniczny : A600006001 i
A620005001)

IMPULS8030 (TYP C) (nowe maszyny / patrz rysunek mechaniczny : A60004003A,
A620000000D, A60000001D i A620004002A)

LVD Company nv. werga 9.13C



Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 54

AXEL AUTOMATION (TYP A) (pierwsze maszyny Axel, wysokos¢ cigcia V230 mm
(cylinder)).

AXEL AUTOMATION (TYP B) (30 mm wyzsze, tylko z wergji PMC rdaa029, wysokos¢
cigcia V200 mm).
AXEL AUTOMATION 3015 (TYP C) (poprawionawersjatypu B).

AXEL AUTOMATION 2513 (TYP D) (ze szczotka + detekcja spawania cietych elementow
na podziatkach stotu / patrz rysunek mechaniczny G2010402E).

AXEL AUTOMATION 3015 (TYP D) (ze szczotka + detekcja spawania cietych elementow
na podziatkach stotu / patrz rysunek mechaniczny G2010403E).

AXEL SHUTTLE (TYPA) : starsze maszyny
AXEL SHUTTLE (TYPB) : starsze maszyny

AXEL 2513 SHUTTLE (TYP C) : nowe maszyny (patrz rysunek mechaniczny G2010397K i

G2010398K)

AXEL 3015 SHUTTLE (TYP C) : nowe maszyny (patrz rysunek mechaniczny G2010389Q i
G2010390P)
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Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 55

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
HELIUS2513 A 5842604 105
HELIUS2513 A 5842605 21
HELIUS2513 A 5842606 21
HELIUS2513 A 5842607 15
HELIUS2513 B 5842652 16
HELIUS2513 B 5842653 34
HELIUS2513 B 5842654 34
HELIUS2513 B 5842655 21
HELIUS2513 SHUTTLE C 5842503 161
HELIUS2513 SHUTTLE C 934C137 14
HELIUS2513 SHUTTLE C 934C152 43
HELIUS2513 SHUTTLE C 934C153 14
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Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 56

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
IMPULS3020 A 934B977 51
IMPULS3020 A 934B892 22
IMPULS3020 A 5842501 22
IMPULS3020 A 5842503 297
IMPULS3020 B 934C067 51
IMPULS3020 B 934C069 20
IMPULS3020 B 5842501 24
IMPULS3020 B 5842503 306
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Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 57

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI

IMPULS4020 A 5842501D 55

IMPULS4020 A 5842504F 67

IMPULS4020 A 5842503D 363

IMPULS4020 A 58425512D 22

IMPULS4020 B 934B977 67

IMPULS4020 B 934B893 22

IMPULS4020 B 5842501 55

IMPULS4020 B 5842503 363

IMPULS4020 C 934C067

IMPULS4020 C 934C136

IMPULS4020 C 934C137

IMPULS4020 C 5842503

LVD Company nv.

werga 9.13C




Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 58

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
IMPULS6020 A 934B977 101
IMPULS6020 A 934B89% 22
IMPULS6020 A 5842501 33
IMPULS6020 A 5842503 594
IMPULS6020 B 934C140 20
IMPULS6020 B 934C067 102
IMPULS6020 B 5842501 58
IMPULS6020 B 5842503 612

LVD Company nv. werga 9.13C



Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 59

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI

IMPULS4030 A 5842503

IMPULS4030 A 934C136

IMPULS4030 A 934C555

IMPULS4030 A 934D295

IMPULS4030 A 934C137

IMPULS4030 A 934D296

IMPULS4030 B 5842503 470 + 432

IMPULS4030 B 934C136 22 +20

IMPULS4030 B 934C555 34

IMPULS4030 B 934C556 34

IMPULS4030 B 934C137 26 +24

LVD Company nv. werga 9.13C



Zatacznik: Stét podtrzymujacy ciecia DXF.

Strona 10 - 60

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
IMPULS8030 A 5746359 44
IMPULS8030 A 5746358 352
IMPULS8030 A 5746360 134
LVD Company nv. werga 9.13C




Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 61

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
IMPULS8030 B P470006004
IMPULS8030 B P470005003
IMPULS8030 B P470005000
IMPULS8030 B P470005002
IMPULS8030 B P470005001
IMPULS8030 B P470004000
IMPULS8030 B P470006002
IMPULS8030 B P470004001
IMPULS8030 B P470004003
IMPULS8030 B P470004004
IMPULS8030 B P470004005
IMPULS8030 B P470005004
IMPULS8030 B P470005012
IMPULS8030 B P470005014
IMPULS8030 B P470005013
IMPULS8030 B P470005015
IMPULS8030 B P470005020
IMPULS8030 B P470010002
IMPULS8030 B P470010001
IMPULS8030 B P470006005
IMPULS8030 B P470006003
IMPULS8030 B P470004006
IMPULS8030 B P470004007
IMPULS8030 B P470004008
IMPULS8030 B P470004010
IMPULS8030 B P470004009

LVD Company nv.

werga 9.13C




Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 62

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
IMPULS8030 C P470003004
IMPULS8030 C P470005020
IMPULS8030 C P470005000
IMPULS8030 C P470004000
IMPULS8030 C P470003001
IMPULS8030 C P470004001
IMPULS8030 C P470004003
IMPULS8030 C P470004004
IMPULS8030 C P470005001
IMPULS8030 C P470005012
IMPULS8030 C P470005014
IMPULS8030 C P470005013
IMPULS8030 C P470005004
IMPULS8030 C P470004005
IMPULS8030 C P470005015
IMPULS8030 C P470005003
IMPULS8030 C P470005002
IMPULS8030 C P470010000
IMPULS8030 C P470010001
IMPULS8030 C P470003005
IMPULS8030 C P470003003
IMPULS8030 C P470004006
IMPULS8030 C P470004007
IMPULS8030 C P470004008
IMPULS8030 C P470004010
IMPULS8030 C P470004009

LVD Company nv.

werga 9.13C




Zatacznik: Stét podtrzymujacy ciecia DXF.

Strona 10 - 63

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
IMPULS8026 B 5746358
IMPULS8026 B 5746359
IMPULS8026 B 5746380
IMPUL S8026 B 5746403
IMPULS8026 B 5746429
IMPULS 40(65)26 A 020708 110
IMPULS 40(65)26 A 020709 110
IMPULS 40(65)26 A 5746359 390
IMPULS 40(65)26 A 5746380 208
IMPULS 40(65)26 A 934D398 254
LVD Company nv. werga 9.13C




Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 64

MASZY NA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
AXEL2513 AUTOMATION A D934C798 44
AXEL2513 AUTOMATION B D934D115 44
AXEL2513 AUTOMATION C D934D551 1
AXEL2513 AUTOMATION C D934D115 21
AXEL2513 AUTOMATION C D934D646 23
AXEL3015 AUTOMATION A D934C803 54
AXEL3015 AUTOMATION B D934D116 54
AXEL3015 AUTOMATION C D934D116C 54
AXEL3015 AUTOMATION D D934D550 1
AXEL3015 AUTOMATION D D34D116 26
AXEL3015 AUTOMATION D D934D645 27

LVD Company nv. werga 9.13C



Zatacznik: Stét podtrzymujacy ciecia DXF.

Strona 10 - 65

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) B 939C862 168
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) B 934C179 16
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) B 934C178 12
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) B 934C180 43
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) B 939C862 168
AXEL2513 SHUTTLE (gorny sio) B 934C179 16
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) B 934C178 12
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) B 934C180 43

LVD Company nv.

werga 9.13C




Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 66

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI

AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) C 934D677 1
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) C 933D604 3
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) C 934D180 40
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) C 934D137 14
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) C 934D179 15
AXEL2513 SHUTTLE (dolny sto) C 5842503 168
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) C 934D677 1
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) C 933D604 3
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) C 934D180 40
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) C 934D137 14
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) C 934D179 15
AXEL2513 SHUTTLE (gorny to) C 5842503 168

LVD Company nv. werga 9.13C



Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 67

MASZYNA TYP
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) A
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) A
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) A
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) A
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) B
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) B
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) B
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) B
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) B
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) B
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) B
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) B

LVD Company nv. werga 9.13C



Zatacznik: St podtrzymujacy ciecia DXF. Strona 10 - 68

MASZYNA TYP NUMER NUMER NA STOLE 1
PODZIALKI

AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) C 934D676 1
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) C 933D600 3
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) C 934C816 48
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) C 934C818 18
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) C 934D817 15
AXEL3015 SHUTTLE (dolny sto) C 5842503 234
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) C 934D676 1
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) C 933D600 3
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) C 934C816 48
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) C 934C818 18
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) C 934C817 15
AXEL3015 SHUTTLE (gorny to) C 5842503 234

LVD Company nv. werga 9.13C
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VARIDOS LASERCOOL GLS

KARTA BEZPIECZENSTWA PRODUKTU

Data wydania: 01-05-2003
Zastepuije: 02-04-2003

1. IDENTYFIKACJA PREPARATU | FIRMY

NAZWA PRODUKTU: NALCO
VARIDOS LASERCOOL GLS

IDENTYFIKACJA FIRMY: NALCO EUROPE B.V.

Skr. pocz. 627 2300 Ir. G. Tjalmaweg 1
AP Leiden 2342 BV Oegstgeest
Holandia Holandia

Tel. : 0031 71 5241100

NALCO DEUTSCHLAND GmbH (D) +49 (0)69-79340 NALCO ITALIANA S.R.L. (I)
NALCO ESPANOLA S.A. (E) +34 934095555 NALCO LIMITED (GB)
NALCO PORTUGUESA LDA (P) +351 214130996 NALCO NORGE AS (NO)
NALCO AB (SE) +46 (0)8-50074000 NALCO FINLAND QY (FI)

NALFLEET LIMITED (GB)
NALCO APPLIED SERVICES OF EUROPE ~ +31 (0)73 6456980  \aLCO OSTERREICH

Ges.m.b.H. (A)
B.V. NALCO HELLAS S.A. (GR) +30 210-2389620-23
NALCO FRANCE SAS +33 (0)3 20 11 70 00 NALCO NETHERLANDS B.V.
(NL)
NALCO Kit. (HU) +36 0(1) 4719181 NALCOBELGIUM N.V./S.A (B)
IWC GMBH (A) +43 (0)1 600 29 11
NALCO POLSKA Sp.z 0.0. (PL) +48 (0)32-3262750 NALCO DANMARK A/S (DK)
NALCO ANADOLU KIMYA SANAY (TR) +00 216 5743464  WYSS WASSERTECHNIK AG
(CH)
AWARYJNY NUMER TELEFONU: Awaryjne numery telefonu znajdujg sie w pkt. 16.

2. SKLAD/INFORMACJE O SKEADNIKACH

OPIS SKLADU CHEMICZNEGO:

+39 06 542971
+44 (0)1606 74488

+47 51 96 36 00
+358 (0)207 490 200

+44 (0)1606 74488 +
43(0)1 27026350

+31 (0)13-5952200

+32 (0)3-450 69 10

+45-48195800

+41 (0)52 235 38 38

Woda, glikol dwuetylenu, eter monobutylu, izopropanol, morfolina, kwas bursztynowy (-2-ylthio-

benzotiazol), trietanol 2,2',2"-(szesciowodziano-1,3,5-triazano-1,3,5-triyl)

SKEADNIKI NIEBEZPIECZNE:

NR CAS NR EINECS NAZWA CHEMICZNA WT % SYMBOL WYRAZENIA
R
4719-04-4 2252080 2,2',2"-(Heksahydro-1,3,5-triazyna- 2 - Xn 22, 36, 43
13 1,3,5-triyl) trietanol
67-63-0 2006617 Izopropanol 5-15 F, Xi 11,36,67
112-34-5 2039616 Glikol dwuetylenu Eter monobutylu 5 - 15 Xi 36

110-91-8 2038151 Morfolina 5-15 C

10-20/21/22-



95154-01-1 4014504 (Benzotiazol-2-iltio) kwas 3 -14 Xi, N 43-51/53
(ELINCS) bursztynowy



KARTA BEZPIECZENSTWA PRODUKTU
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Data wydania: 01-05-2003
Zastepuije: 02-04-2003

3. IDENTYFIKACJA ZAGROZEN

Niniejszy produkt sklasyfikowano jako produkt niebezpieczny (Dyrektywa 1999/45/WE).

WYSOKIE ZAGROZENIE DLA ZDROWIA LUDZKIEGO:

WDYCHANIE:

Dziata korozyjnie na uktad oddechowy. Moze wywotywac bdle i zawroty gtowy.
KONTAKT ZE SKORA;

Powoduje oparzenia.

Kontakt ze skérag moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia.

KONTAKT Z OCZAMI:

Powoduje oparzenia.

POLKNIECIE:

Korozyjny, powoduje obrazenia drég zotgdkowo-jelitowych. Moga pojawi¢ sie nudnosci,
wymioty i béle brzucha. W powaznych przypadkach moze doj$¢ do wymiotow krwig

CHRONICZNE ZAGROZENIA DLA ZDROWIA LUDZKIEGO:

Kontakt ze skérag moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia.

ZAGROZENIA DLA SRODOWISKA

Szkodliwe dla organizméw wodnych, moze powodowa¢ diugofalowe skutki ujemne w
Srodowisku wodnym.

ZAGROZENIA FIZOCHEMICZNE:

Palny.
TEMPERATURA ZAPLONU: 38 °C
Opary moga prowadzi¢ do tworzenia sie wybuchowych mieszanek z powietrzem.

4. PIERWSZA POMOC

WDYCHANIE:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem. Wyprowadzi¢ osobe poszkodowang na swieze
powietrze, przebadaé i leczyé symptomatycznie.

KONTAKT ZE SKORA:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem. Bardzo wazny w tej sytuacji jest czas. Zdja¢
skazone ubrania. Natychmiast przemy¢ skazony obszar mydtem i duzg iloscig wody.

KONTAKT Z OCZAMI:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem. Bardzo wazny w tej sytuacji jest czas. Natychmiast
delikatnie przeptukac oczy czystg wodg przez przynajmniej 15 minut. Podczas przemywania
oczu ruszac gatkg oczng i trzymac powieki szeroko otwarte i oddzielone od siebie.
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POLKNIECIE:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem, pokazujac etykiete i/lub KBP. Bez pomocy lekarza
nie nalezy wywotywaé wymiotow. Jesli osoba poszkodowana jest przytomna, podac¢ jej do
picia szklanke wody. Usta natychmiast wielokrotnie przeptukaé¢ woda.

5.  OCHRONA PRZECIWPOZAROWA

SPRZET GASNICZY:

Woda, piana, gasnica proszkowa, dwutlenek wegla.
ZAGROZENIE POZAROWE | WYBUCHEM

Tlenki wegla, tlenki azotu (w warunkach

pozarowych). Opary mogg prowadzi¢ do

tworzenia sie wybuchowych mieszanek z

powietrzem.

SPECJALNE SPRZET OCHRONNY PRZECIWPOZAROWY:

W przypadku pozaru natozy¢ autonomiczng maske ochronng na catg twarz i kombinezon
ochronny.

6. CZYNNOSCI NA WYPADEK PRZYPADKOWEGO WYDOSTANIA
SIE PREPARATU

OSOBISTE SRODKI OSTROZNOSCI

Trzymac¢ z dala od ciepta i zrédet zaptonu tgcznie z wytadowaniami elektrostatycznymi.
Ewakuowa¢ personel do obszaru bezpiecznego. Nie wdycha¢ oparéw. Unika¢ kontaktu ze
skorg i oczami. W przypadku kontaktu z oczami, natychmiast przeptuka¢ duza iloscig wody i
skontaktowac sie z lekarzem. Przy kontakcie ze skéra, natychmiast przeptuka¢ duza iloscig
wody. Zapewni¢ odpowiednig wentylacje. Uzy¢ osobistego sprzetu ochronnego zalecanego w
pkt. 8.

SRODOWISKOWE SRODKI OSTROZNOSCI:

Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji lub ciekow wodnych. Jesli przeciek
przedostanie sie do kanalizacji lub ciekéw wodnych, natychmiast poinformowaé¢ odpowiednie
wladze

SPOSOB CZYSZCZENIA:

Zablokowa¢ wyciek. Zebra¢ i usung¢ przy pomocy piasku lub wermikulitu i dobrze wymieszac.
Zebrac i usungé w bezpieczne miejsce az do usuniecia. Miejsce wycieku doktadnie wymy¢
woda. Mozna skorzysta¢ z pomocy firm zajmujacych sie transportem odpadow.

Uwagi dotyczace usuwania patrz pkt 13.

7. OBCHODZENIE SIE Z PREPARATEM | MAGAZYNOWANIE

OBCHODZENIE SIE Z PREPARATEM:



Nie wdychaé oparéw. Unika¢ kontaktu ze skoérg i oczami. Uzyé przy odpowiedniej
wentylacji. Unika¢ wdychania oparéw z nowootwartych pojemnikéw. Unika¢ wytwarzania
aerozoli i mgietek. Uzy¢ osobistego sprzetu ochronnego zalecanego w pkt. 8.

WARUNKI PRZECHOWYWANIA:

Pojemnik trzymac szczelnie zamkniety w dobrze wentylowanym miejscu. Trzymac z dala od
ciepta i zrédet zaptonu facznie z wytadowaniami elektrostatycznymi
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W celu uzyskania informacji na temat konkretnych dawek i zastosowan specjalnych, skontaktuj
sie z przedstawicielem firmy Nalco.

8. KONTROLA EKSPOZYCJI/OCHRONA OSOBISTA

LIMITY KONTROLI EKSPOZYCJI

PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY
Izopropanol: 400 mg/m % 980 mg/m 8 (MAK)

Glikol dwuetylenu Eter monobutylu: TRGS 900
100 mg/m ®Morfolina: TRGS 900 20 cnm, 70
mg/m 3

PRZEPISY KRAJOWE - ZJEDNOCZONE KROLESTWO
Izopropanol: OES TWA 980 mg/m ® (400 cnm ), STEL 1225 mg/m ® (500 chm )
PRZEPISY KRAJOWE - NORWEGIA

Izopropanol: TLV 245
mg/m *Morfolina: TLV
70 mg/m 2 (skéra)

SRODKI TECHNICZNE

Zastosowac wentylacje og6lng z miejscowg wentylacjg wyciggowa. Zastosowaé zamkniety
system dozowania.

OCHRONA DROG ODDECHOWYCH:

Jesli dojdzie do powstania znacznych ilosci mgtly, oparéw lub aerozoli, zaleca sie stosowanie
zatwierdzonej maski oddechowej, filtra typu A.

OCHRONA RAK:

Rekawice kauczukowe.
Wigkszos¢ rekawic ma niskg odpornos¢ chemiczng. Rekawice nalezy wymieniaé
systematycznie.

OCHRONA SKORY:

Standardowe ubrania ochronne.

Kompletny ubiér chronigcy przed zwigzkami chemicznymi (jesli mozliwy jest kontakt ze skorg).
OCHRONA OCzU:

Okulary chronigce przed rozpryskami substancji chemicznych.
ZALECENIA SANITARNE:

Dostepny powinien by¢ kran, pod ktérym mozna przemy¢ oczy. Dostepny powinien byé
prysznic bezpieczenstwa. W przerwach i na koricu zmiany my¢ rece. Jesli ubrania sg skazone,
nalezy je sciggna¢ i doktadnie przemy¢ wodg skazone miejsce. Przed ponownym uzyciem
skazone ubrania trzeba wyprac.



WELASCIWOSCI FIZOCHEMICZNE

UWAGA: Ponizsze wtasciwosci fizyczne to wartosci typowe dla tego produktu

POSTAC: ciecz
BARWA: zolta
ZAPACH: alkoholowy
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WARTOSC JEDNOSTKA METODA BADANIA

TEMPERATURA WRZENIA: 100 °C

TEMPERATURA -18 °C

TOPNIENIA:

TEMPERATURA ZAPLONU: 38 °C

LIMITY WYBUCHU: Dolna 0,9 % obj. %
Gorna 15,2 obj.

PREZNOSC PARY (20°C) 43 hPa

GESTOSC WZGLEDNA: 1.03(20°C)

ROZPUSZCZALNOSC W mieszalny

WODZIE:

pH (20 °C) 8,9

10.

11.

12.

Skréty: NE - nie podlega ocenie, NA - niedopuszczalne, NR - nie ma zastosowania

STABILNOSC | REAKTYWNOSC

STABILNOSC:
Stabilny w warunkach otoczenia.
WARUNKI, JAKICH NALEZY UNIKAC:

Ciepto i zrédia zaptonu wraz z wytadowaniami statycznymi.
Wysokie temperatury.

Unika¢ wytwarzania aerozoli i mgietek.
MATERIALY, JAKICH NALEZY UNIKAC:
Silne kwasy, Silne utleniacze.
NIEBEZPIECZNE PRODUKTY ROZKLADU:

Tlenki wegla, tlenki azotu (w warunkach pozarowych).
Opary moga prowadzi¢ do tworzenia sie wybuchowych
mieszanek z powietrzem.

INFORMACJE TOKSYKOLOGICZNE

Klasyfikacja zagrozen w oparciu 0 1999/45/WE, 67/548/EWG i dostepne dane dotyczace
sktadnikow toksycznych. Patrz pkt 3 IDENTYFIKACJA ZAGROZEN.

UCZULENIE:

Kontakt ze skérag moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia.

INFORMACJE EKOLOGICZNE
Brak danych o produkcie.
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UWAGI DOTYCZACE USUWANIA

Uzy¢ w tym celu upowazniong do tego firme. W momencie, gdy produkt ten stanie sie
odpadem, koncowy uzytkownik musi okre$li¢ i nada¢ odpowiedni kod European Waste
Catalogue. Nalezy zagwarantowac zgodnosé¢ z przepisami WE, krajowymi i miejscowymi.

INFORMACJE O TRANSPORCIE

Klasa: 3 Grupa
opakowan: IlI

Transport morski: 3

Wiasciwa nazwa do wysyiki: CIECZ PALNA, KOROZYJNA, NIEWYMIENIONE W

INNEJ POZYCJI
(morfolina, izopropanol )

ADR/RID, H.l.n.: 38

15. INFORMACJE PRAWNE

KLASYFIKACJA:
SYMBOL ZAGROZENIA:  KOROZYJNA

C, KOROZYJNA

Zawiera: Izopropanol, morfoling, Glikol dwuetylenu Eter monobutylu, (Benzotiazol-2-iltio)
kwas bursztynowy, 2,2',2"-(Heksahydro-1,3,5-triazyna-1,3,5-triyl) trietanol

WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN

R10 Palny.

R34 Powoduje oparzenia.

R43 Kontakt ze skérg moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia.

R52/53 Szkodliwe dla organizmoéw wodnych, moze powodowa¢ dtugofalowe skutki ujemne w
Srodowisku wodnym.

WYRAZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA:

S24/25 Unika¢ kontaktu ze skérg i oczami.
S26 W przypadku kontaktu z oczami, natychmiast przeptuka¢ duzg iloscig wody i

UN2924



skontaktowac sie z lekarzem.

S28 Po kontakcie ze skora, natychmiast przemy¢ duzg iloscig wody z mydtem.

S36/37/39 Nalezy nosi¢ odpowiednie ubrania ochronne, rekawice i ochrone oczuftwarzy.
S43 Na wypadek pozaru, uzy¢ wody, piany, gasnicy proszkowej, dwutlenku wegla.

S45 Na wypadek lub jesli dana osoba poczuje sie niedobrze, natychmiast nalezy
skontaktowac sie lekarzem (jesli to mozliwe pokazac etykiete).

S61 Unikaé przedostania sie do srodowiska. Patrz specjalne instrukcje/karty bezpieczenstwa
produktu.



M\ ALcO
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VARIDOS LASERCOOL GLS

Data wydania: 01-05-2003
Zastepuije: 02-04-2003

PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY

VbF-Klasse: Brak

WHG-WGK: 2 Klasyfikacja zgodnie z VwVwS v. 17.05.99, Anhang 4

TA-Luft: 3.1.7, KI. 1l

Berufsgenossensch. Vorschriften: Przestrzega¢ UVV-Chemie

Hinweise zur Beschaftigungs
substancji niebezpiecznych

beschrénkung: Przestrzega¢ 8 15 przepiséw dotyczacych

PRZEPISY KRAJOWE - SZWAJCARIA

BAGT-Nr: 611484

Klasa toksycznosci: 4

16. POZOSTALE INFORMACJE

STOSOWNE WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN

R10 Palny. R11 Wysoce palny. R20/21/22 Szkodliwy w przypadku wdychania, kontaktu ze
skorg i po potknieciu. R22 Szkodliwy w przypadku potkniecia. R34 Powoduje oparzenia. R36
Draznigcy dla oczu. R43 Kontakt ze skdrg moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia. 67 Opary
mogg powodowaé sennos¢ i zawroty gtowy. R51/51 Toksyczny dla organizméw wodnych,

moze powodowaé diugotrwate skutki ujemne w srodowisku wodnym.

INFORMACJE ZWERYFIKOWANE:
Pkt(y): 6, 7, 13, 14

AWARYJNY NUMER TELEFONU

Austria:

Kraje Beneluksu:
Niemcy:

Hiszpania:

Portugalia:

Szwecja:

Francja:

Wiochy:

Zjednoczone Krolestwo:
Dania:

Norwegia:

Finlandia:

Czechy:

Stowacja:

Szwajcaria:

NALFLEET INTERNATIONAL:
Polska:

+32 (0)3 5750330

+32 (0)3 5750330
+32 (0)3 5750330

+34 972 492003

+34 972 492003

020 996000

+32 (0)3 5750330 / ORFILA +33 (0)1-4542-59-
+39 (0)6 968321

+32 (0)3 5755555

+46 (0)8 337043

+46 (0)8 337043

+358 (0)9- 4711

+420 224 91 92 93

+421 (0)2 5477 4166

+32 (0)3 5750330

+32 (0)3 5755555

+48 (0)14 637 40 81
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CW-450

Data wydania: 06-05-2004
Zastepuije: 13-11-2003

1. IDENTYFIKACJA PREPARATU | FIRMY

NAZWA PRODUKTU: NALCO AQUAZUR CW-450

IDENTYFIKACJA FIRMY: NALCO EUROPE B.V.
Skr. pocz. 627 2300 Ir. G. Tjalmaweg 1
AP Leiden 2342 BV Oegstgeest
Holandia Holandia

Tel. : 0031 71 5241100

NALCO DEUTSCHLAND GmbH (D) +49 (0)69-79340 NALCO ITALIANA S.R.L. (I) +39 06 542971

NALCO ESPANOLA S.A. (E) +34 934095555 NALCO LIMITED (GB) +44 (0)1606 74488

NALCO PORTUGUESA LDA (P) +351 214130996 NALCO NORGE AS (NO) +47 51 96 36 00

NALCO AB (SE) +46 (0)8-50074000 NALCO FINLAND OY (FI) +358 (0)207 490 200
NALFLEET LIMITED (GB)

NALCO APPLIED SERVICES OF EUROPE +31 (0)73 6456980 NALCO OSTERREICH +44 (0)1606 74488 +
Ges.m.b.H. (A) 43(0)1 27026350

B.V. NALCO HELLAS S.A. (GR) +30 210-2389620-23

NALCO FRANCE SAS +33(0)3 20 11 70 00 NALCO NETHERLANDS B.V. +31 (0)13-5952200

(NL)

NALCO Kft. (HU) +36 0(1) 471 91 81 NALCO BELGIUM N.V./S.A (B)  +32(0)3-450 69 10

IWC GMBH (A) +43 (0)1 600 29 11

NALCO POLSKA Sp.z o.0. (PL) +48 (0)32-3262750 NALCO DANMARK A/S (DK) +45-48195800

NALCO ANADOLU KIMYA SANAY (TR) +90 216 5743464 WYSS WASSERTECHNIK AG +41 (0)52 235 38 38
(CH)

AWARYJNY NUMER TELEFONU: Awaryjne numery telefonu znajdujg sie w pkt. 16.

2. SKELAD/INFORMACJE O SKEADNIKACH

OPIS SKLADU CHEMICZNEGO:

Preparat zawiera: 5-chloro-2-metylo -4-izotiazolin-3-one, 2-metylo-4-izotiazolin-3-one w
roztworze wodnym

SKLADNIKI NIEBEZPIECZNE:

NR CAS NR EINECS
NAZWA CHEMICZNA

Mieszanina ( 55965-84-

9):
26172-55-4 2475007 5-chloro-2-metylo -4-
izotiazolin-3-
one
2682-20-4 2202396 2-metylo-4-izotiazolin-3-
one
23/24/25-34-43-50/53 WT % SYMBOL

Opis stosownych wyrazeh i uwag dotyczacych zagrozen, patrz pkt 16.
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CW-450

Data wydania: 06-05-2004
Zastepuije: 13-11-2003

3. IDENTYFIKACJA ZAGROZEN

Niniejszy produkt sklasyfikowano jako produkt niebezpieczny (Dyrektywa 1999/45/WE).

WYSOKIE ZAGROZENIE DLA ZDROWIA LUDZKIEGO:

WDYCHANIE:

Dziafa korozyjnie na uktad oddechowy.

KONTAKT ZE SKORA;

Powoduje oparzenia. Skutki w postaci podraznienia skéry moga wystapi¢ dopiero po kilku
godzinach. Kontakt ze skérg moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia.

KONTAKT Z OCZAMI:

Powoduje oparzenia. Moze by¢ przyczyng obrazen. Moze powodowacé trwate uszkodzenie
oczu

POLKNIECIE:

Moze uszkodzi¢ btone Sluzowa. Moze wywotywaé nudnosci i wymioty.

CHRONICZNE ZAGROZENIA DLA ZDROWIA LUDZKIEGO:

Kontakt ze skérag moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia.

ZAGROZENIA DLA SRODOWISKA

Szkodliwe dla organizméw wodnych, moze powodowac diugofalowe skutki ujemne w

Srodowisku wodnym.

4. PIERWSZA POMOC

WDYCHANIE:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Wyprowadzi¢ osobe poszkodowang na swieze
powietrze, przebadac i leczy¢ symptomatycznie. Konieczne moze by¢ zastosowanie
sztucznego oddychania i/lub podanie tlenu.

KONTAKT ZE SKORA;:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Zdjgé skazone ubrania. Skazony obszar
natychmiast przemy¢ duzq iloscig wody.

KONTAKT Z OCZAMI:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Natychmiast delikatnie przeptuka¢ oczy czystg

wodg przez przynajmniej 15 minut. Podczas przemywania oczu rusza¢ gatkg oczng i trzymaé
powieki szeroko otwarte i oddzielone od siebie.

POLKNIECIE:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem, pokazujac etykiete i/lub KBP. Bez pomocy lekarza
nie nalezy wywotywaé wymiotow. Jesli osoba poszkodowana jest przytomna, podac¢ jej do
picia szklanke wody.



INFORMACJE DODATKOWE

Wskazowki dla lekarza: Ewentualnemu uszkodzeniu btony $luzowej mozna zapobiec stosujac
ptukanie zotadka. Konieczne moze by¢ zastosowanie krokéw przeciwko wstrzasowi krazenia,

zachowaniu oddychania i drgawkom.
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Data wydania: 06-05-2004
Zastepuije: 13-11-2003

5.  OCHRONA PRZECIWPOZAROWA

SPRZET GASNICZY:

Uzyj sprzetu gasniczego odpowiedniego dla
wystepujacego oghnia. Do schiodzenia
zamknietych pojemnikow mozna uzy¢ mgietki
wodnej.

ZAGROZENIE POZAROWE | WYBUCHEM

W warunkach pozarowych moze przeksztatci¢ sie w HCI. W warunkach pozarowych moze
przeksztatci¢ sie w tlenki azotu i siarke.

SPECJALNE SPRZET OCHRONNY PRZECIWPOZAROWY:

W przypadku pozaru natozy¢ autonomiczng maske ochronng na catg twarz i kombinezon

ochronny.

6. CZYNNOSCI NA WYPADEK PRZYPADKOWEGO WYDOSTANIA
SIE PREPARATU

OSOBISTE SRODKI OSTROZNOSCI

Nie wdycha¢ oparéw. Unika¢ kontaktu ze skorg i oczami. W przypadku kontaktu z oczami,
natychmiast przeptuka¢ duzg iloscig wody i skontaktowaé sie z lekarzem. Przy kontakcie ze
skodrg, natychmiast przeptuka¢ duza iloscig wody. Zapewni¢ odpowiednig wentylacje. Uzy¢
osobistego sprzetu ochronnego zalecanego w pkt. 8.

SRODOWISKOWE SRODKI OSTROZNOSCI:

Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji lub ciekow wodnych. Jesli przeciek
przedostanie sie do kanalizacji lub ciekéw wodnych, natychmiast poinformowaé¢ odpowiednie
wladze

SPOSOB CZYSZCZENIA:

Zwilzy¢ obojetnym materiatem wchtaniajgcym. Skazone materiatu skladowa¢ w odpowiednich
pojemnikach w celu usuniecia. Skazone powierzchnie nalezy przemyc¢ zwigzkiem
dezaktywacyjnym, zostawi¢ na 30 minut i doktadnie przemy¢ uzywajac w tym celu wody do
czyszczenia. Dla dezaktywacji materiatu wchianiajacego do pojemnika z odpadami NIE
NALEZY DODAWAC érodka dezaktywujacego. * ROZTWOR DEZAKTYWUJACY — przygotuj
na $wiezo roztwor 5% wodoroweglanu sodowego oraz 5% podchlorynu sodowego w wodzie.
Uzyj w proporcji 10 czesci roztworu odkazajgcego w stosunku do szacowanej objetosci
pozostatego wycieku. Uwagi dotyczgce usuwania patrz pkt 13.

7. OBCHODZENIE SIE Z PREPARATEM | MAGAZYNOWANIE

OBCHODZENIE SIE Z PREPARATEM:

Nie wdycha¢ oparéw. Unika¢ kontaktu ze skorg i oczami. Unika¢ wytwarzania aerozoli i
mgietek. Uzy¢ przy odpowiedniej wentylacji. Uzy¢ osobistego sprzetu ochronnego zalecanego
w pkt. 8. Jesli ubrania sg skazone, nalezy je sciggna¢ i doktadnie przemy¢ woda skazone



miejsce. Przed ponownym uzyciem skazone ubrania trzeba wyprac. Skazone buty, paski i inne
materialy wykonane ze skory nalezy usunaé¢. Reakcje skdrng mozna opdzni¢, dlatego
zwilzanie skory i/lub ubran nie zawsze wskazuje na skazenie. Jakiekolwiek zwilzenie skory
i/lub ubran, jakie pojawi sie w trakcie obchodzenia sie z preparatem nalezy traktowac jako
kontakt z produktem i nalezy natychmiast zastosowa¢ srodki pierwszej pomocy.

WARUNKI PRZECHOWYWANIA:

Chroni¢ przed zamarzaniem. Nie zaleca sie przechowywania przez okres dtuzszy niz 6
miesiecy. Pojemnik powinien by¢ szczelnie zamkniety i znajdowac sie w dobrze
wentylowanym miejscu.
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W celu uzyskania informacji na temat konkretnych dawek i zastosowan specjalnych, skontaktuj
sie z przedstawicielem firmy Nalco.

8. KONTROLA EKSPOZYCJI/OCHRONA OSOBISTA

LIMITY KONTROLI EKSPOZYCJI

?-chloro-z-metylo -4-izotiazolin-3-one: Zalecenia producenta 0,076 mg/m ° (TWA), 0,23 mg/m
(STEL)

2-metylo-4-izotiazolin-3-one Zalecenia producenta 1,5 mg/m 3 (TWA), 4,5 mg/m ® (STEL)
PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY

5-chloro-2-metylo -4-izotiazolin-3-one, 2-metylo-4-izotiazolin-3-one: MAK 0,05mg/mf3f)
PRZEPISY KRAJOWE - HOLANDIA

5-chloro-2-metylo -4-izotiazolin-3-one, 2-metylo-4-izotiazolin-3-one: TGG, 8h 0,2 mg/m 3
(MAC)

SRODKI TECHNICZNE

Zastosowac wentylacje og6lng z miejscowg wentylacjg wyciggowa. Zastosowaé zamkniety
system dozowania.

OCHRONA DROG ODDECHOWYCH:

W przypadku przekroczenia roboczych limitdw ekspozycji nalezy nosi¢ aparaty oddechowe.
Nalezy nosi¢ pétmaske z pochtaniaczem, typ filtra AE/filtr wstepny P.

OCHRONA RAK:

Gumowe rekawice, rekawice z PCV, rekawice neoprenowe, rekawice kauczukowe. Wiekszosé
rekawic ma niska odpornos$¢ chemiczng. Rekawice nalezy systematycznie wymieniac.
OCHRONA SKORY:

Fartuch i buty. Kompletny ubidr chronigcy przed zwigzkami chemicznymi.

OCHRONA OCzuU:

Okulary chronigce przed rozpryskami substancji chemicznych, tarcza ochronna na twarz.
ZALECENIA SANITARNE:

Dostepny powinien by¢ kran, pod ktérym mozna przemy¢ oczy. Dostepny powinien byé
prysznic bezpieczenstwa. Jesli ubrania sg skazone, nalezy je sciggna¢ i doktadnie przemy¢

wodg skazone miejsce. Przed ponownym uzyciem skazone ubrania trzeba wypraé. W czasie
przerw i po zakonczeniu zmiany my¢ rece.

9. WLASCIWOSCI FIZOCHEMICZNE

UWAGA: Ponizsze wtasciwosci fizyczne to wartosci typowe dla tego produktu:



POSTAC:
BARWA:

ZAPACH:

TEMPERATURA WRZENIA:
TEMPERATURA TOPNIENIA:

ciecz

bezbarwna - zétta

ostry

WARTOSC JEDNOSTKA

ok. 100°C
ok. -3°C

METODA
BADANIA
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TEMPERATURA ZAPLONU: NA
PREZNOSC PARY izotiazolin: 13.3 Pa
GESTOSC WZGLEDNA: 1.01-1.03 glc
ROZPUSZCZALNOSC W WODZIE: petna

pH (neat, 20°C): 3.0-5.0
wspotczynnik oktanol/woda: -

LEPKOSC (25 °C): 3 mPas
TEMPERATURA KRZEPNIECIA: -3 °C

Skroty: NE - nie podlega ocenie, NA - niedopuszczalne, NR - nie ma
zastosowania

10. STABILNOSC | REAKTYWNOSC

STABILNOSC:

Stabilny w warunkach otoczenia. Jesli produkt stosowany jest zgodnie z zaleceniami, nie
dochodzi do degradacji

WARUNKI, JAKICH NALEZY UNIKAC:

Temperatury zamarzania

MATERIALY, JAKICH NALEZY UNIKAC:

Utleniacze, materialy organiczne i reduktory, aminy i merkaptany.

NIEBEZPIECZNE PRODUKTY ROZKLADU:

Tlenki azotu, tlenki siarki, chlorowodér (w warunkach pozarowych).
11. INFORMACJE TOKSYKOLOGICZNE

Patrz pkt 3 IDENTYFIKACJA ZAGROZEN.
DANE NA TEMAT WYSOKIEJ TOKSYCZNOSCI:
WARTOSCI DOTYCZACE WYSOKIEJ SMIERTELNOSCI:

Ponizsze wyniki dotyczg produktu

podobnego: WDYCHANIE

(szczur) LCso = > 13,7 mg/l Skéra

(krélik) LDso = > 5,0 g/kg

Doustnie (szczur) LDsp = = 3,81

a/kg

BADANIE PIERWOTNE (BADANIE DRAIZE’A) SKORA/OKO

Ponizsze wyniki dotyczg produktu



podobnego: Pierwotne podraznienie
skdry moze by¢ przyczyng powaznego
podraznienia Pierwotnie podraznienie
oka: korozyjne

UCZULENIE:

Kontakt ze skérg moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia. Badanie uczuleniowe na $wince
morskiej (technikg Buehlera) z dawka indukcji réwng 90 cnm izotiazolonu. Brak po ktorej
zastosowano 429 cnm izotiazoliny dato wynik pozytywny.
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DANE NA TEMAT TOKSYCZNOSCI CHRONICZNEJ:

90-dniowe badanie dietetyczne na psach dawka 840 cnm izotiazoliny nie dato ofiar
$miertelnych lub nie doszto do zmian patologicznych. 90-dniowe badanie skérne u krélikow
dawka 0,4 mg/kg/dzien izotiazoliny spowodowato podraznienie, lecz bez efektow
patologicznych. 30-dniowe badanie z malowaniem skéry na myszach z uzyciem 400 cnm
izotiazoliny trzy razy w tygodniu nie wykazato podwyzszonego wystepowania raka w czasie
kontroli. Badanie teratologiczne na krdlikach i szczurach byto negatywne przy dawce rzedu 1,5
do 15 mg/kg izotiazoliny. Wyniki dotyczace mutagennoséci nie byto jednoznaczne

12. INFORMACJE EKOLOGICZNE

TRWALOSC | DEGRADACJA:
Trwatosé/odpornosc¢: brak

Degradacja abiotyczna: Moze dojs¢ do degradacji produktu poprzez procesy abiotyczne.
Degradacja gtéwnego aktywnego sktadnika rozpoczyna sie wraz z otworzeniem pierscienia i
eliminacja jonu chlorkowego. Degradacja prowadzi do utworzenia sie réznych matych kwaséw
organicznych, metyloaminy, dwutlenku wegla i wolnej siarki. Okres potowicznego zaniku
kazdego sktadnika aktywnego zalezy od stezenia wstepnego.

Degradacja biologiczna: produkt ulega biodegradacji. Biodegradacja aktywnego sktadnika
moze nastgpi¢ tylko ponizej biologicznego stezenia aktywnego.

Tworzenie sie metabolitow toksycznych: brak

MOBILNOSC | POTENCJAL. DO BIOAKUMULACJI:

Ponizsze wyniki dotyczg sktadnika aktywnego:
log Kow = < 3 ryba: BCF <100
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SKUTKI EKOTOKSYKOLOGICZNE:
Ponizsze wyniki dotyczg sktadnika aktywnego:

Bobwhite Quail 21-Day Oral LD50 = 65 mg/kg

Bobwhite Quail 8-Day Dietary LC 59 = 3536 mg/I

Mallard Duck 8-Day Dietary LC 5o = 945 mg/I

Pekin Duck 8-Day Dietary LCsq = 530 mg/l
LCs0/96H/Lepomis macrochirus (Bluegill Sunfish)= 0.28 mg/I
LCs50/96H/Oncorhynchus Mykiss (Rainbow Trout)= 0.19 mg/l
LCs0/96H/Cyprinodon variegatus (Sheepshead Minnow)= 0.3 mg/I
EC50: 48H Daphnia magna: 0.16 mgl/l

LCs0/96H/Mytilus edulis = 1.9 cnm

Mytilus edulis NOEC: 0.40 cnm

Mytilus edulis embryo/larvae, 48 Hour LC50 = 14 ppb
Mytilus edulis embryo/larvae, NOEC: 3.2 ppb

Eastern oyster 48 Hour EC,50,, = 28 ppb

LCs0/96H/Uca sp. (Fiddler Crab)= 59 mg/l

Ponizsze wyniki dotyczg produktu podobnego:

Ryba:

LCso/6D/Oncorhynchus Mykiss (Rainbow Trout)= 12.6 mg/l
LCs0/96H/Lepomis macrochirus (Bluegill Sunfish)= 18.7 mg/I

LCso/48H/Daphnia magna (Water Flea) : 10.6 mg/l

Bakterie:

Biodegradacja aktywnego sktadnika moze nastgpi¢ tylko ponizej biologicznego stezenia
aktywnego.

DODATKOWE INFORMACJE EKOLOGICZNE:

Zachowanie w miejskich oczyszczalniach sciekow:
Usuwanie w matych ilosciach do dostosowanych modutéw biologicznych oczyszczalni $ciekdw
wptynie na skuteczno$é uruchomionego procesu osadu.

Ponizsze wyniki dotyczg produktu
podobnego: Chemiczne
zapotrzebowanie tlenu (COD):
20000 mg/l

Informacje AOX:
Produkt zawiera organiczne halogenki, moze przyczyni¢ sie do AOX

13. UWAGI DOTYCZACE USUWANIA

Uzy¢ w tym celu upowazniong do tego firme. W momencie, gdy produkt ten stanie sie
odpadem, koncowy uzytkownik musi okresli¢ i nada¢ odpowiedni kod European Waste



Catalogue Nalezy zagwarantowac zgodnosé z przepisami WE, krajowymi i miejscowymi.
Puste, nieczyszczone opakowania produktu nalezy traktowac jako odpad niebezpieczny.

PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY
WHG-WGK: 2 Klasyfikacja zgodnie z VwVwS v. 17.05.99, Anhang 4.
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PRZEPISY KRAJOWE - ZJEDNOCZONE KROLESTWO

Zgodnie z Przepisami o Ochronie Srodowiska z 1991 r. (Obowigzek
zachowania dbatosci), zastosowanie majg Specjalne Przepisy dotyczace
Odpadéw z 1996 r.

INFORMACJE O TRANSPORCIE

Klasa: 8 Grupa opakowan: Il
UN 3265
Wiasciwa nazwa do wysyiki: CIECZ KOROZYJNA, KWASOWA, ORGANICZNA,

NIEWYMIENIONE W INNEJ
POZYCJI ( 5-chloro-2-metylo -4-
izotiazolin-3-one, 2-metylo-4-
izotiazolin-3-one )

ADR/RID, H.l.n.: 80

INFORMACJE PRAWNE

KLASYFIKACJA:
SYMBOL ZAGROZENIA: C, KOROZYJNE

C, KOROZYJINE
Zawiera: 5-chloro-2-metylo -4-izotiazolin-3-one, 2-metylo-4-izotiazolin-3-one
WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN

R34 Powoduje oparzenia. R43 Kontakt ze skdrg moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia. R52/53
Szkodliwe dla organizméw wodnych, moze powodowac diugofalowe skutki ujemne w
Srodowisku wodnym.

WYRAZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA:

S45 Na wypadek lub jesli dana osoba poczuje sie niedobrze, natychmiast nalezy
skontaktowac sie lekarzem (jesli to mozliwe pokazaé etykiete) S26 W przypadku kontaktu z
oczami, natychmiast przeptuka¢ duzg iloscig wody i skontaktowac¢ sie z lekarzem. S28 Przy
kontakcie ze skorg, natychmiast przeptuka¢ duzg iloscig wody S36/37/39 Nalezy nosié¢
odpowiednie ubrania ochronne, rekawice i ochrone oczu/twarzy. S60 Ten materiat i/lub
pojemnik po nim nalezy usuwac tak jak odpad niebezpieczny. S61 Unika¢ przedostania sie do
srodowiska. Patrz specjalne instrukcje/karty bezpieczenstwa produktu.
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Data wydania: 06-05-2004
Zastepuije: 13-11-2003

PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY

VbF-Klasse: Brak

WHG-WGK: 2 Klasyfikacja zgodnie z VwVwS v. 17.05.99, Anhang 4
Berufsgenossensch. Vorschriften: Przestrzega¢ UVV-Chemie
TA-Luft: -

StorfallV: /12.BImSchV.Liste d. Anh. 11): -

Hinweise zur Beschéaftigungsbeschréankung: -

PRZEPISY KRAJOWE - ZJEDNOCZONE KROLESTWO

Zastosowanie majg przepisy COSHH.

Dostepna jest karta z opisem $rodkéw ostroznosci, ktérg powinno sie wystawi¢ w widocznym miejscu
przy kazdorazowym uzyciu i w czasie przechowywania produktu (patrz Ciso).

PRZEPISY KRAJOWE - HOLANDIA

Dozwolone na mocy "Bestrijdingsmiddelenwet 1962 (Stb.288)"

Numer ewidencyjny: 10300 N

SYMBOL ZAGROZENIA: C, KOROZYJNY

WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN R38, R40, R41
WYRAZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA: S2, S13, S20/21, S24/25, S37/39, S26



KARTA BEZPIECZENSTWA PRODUKTU
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CW-450

Data wydania: 06-05-2004
Zastepuije: 13-11-2003

16. POZOSTALE INFORMACJE

Produkt jest zgodny z Prawem Federalnym o Zywnosci, Uzywkach i Kosmetykach (Federal
Food, Drug and Cosmetic Act) FOOD AND DRUG ADMINISTRATION (FDA): 21CFR176.300.

STOSOWNE WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN

R23/24/25 Toksyczny w przypadku wdychania, przy kontakcie ze skéra i po potknieciu. R34
Powoduje oparzenia. R43 Kontakt ze skérg moze prowadzi¢ do jej uwrazliwienia. R50/53
Bardzo toksyczny dla organizméw wodnych, moze powodowa¢ dtugotrwate skutki ujemne w

Srodowisku wodnym.

INFORMACJE ZWERYFIKOWANE:
Pkt(y): 3, 15

AWARYJNY NUMER TELEFONU

Austria: +32 (0)3 5750330
Kraje Beneluksu: +32 (0)3 5750330
Niemcy: +32 (0)3 5750330
Hiszpania: +34 972 492003
Portugalia: +34 972 492003
Szwecja: 020 996000
Francja: +32 (0)3 5750330 / ORFILA +33 (0)1-4542-59-
Wiochy: +39 (0)6 968321
Zjednoczone Krélestwo: +32 (0)3 5755555
Dania: +46 (0)8 337043
Norwegia: +46 (0)8 337043
Finlandia: +358 (0)9- 4711
Czechy: +420 224 91 92 93
Stowacja: +421 (0)2 5477 4166
SZWAJCARIA: +32 (0)3 5750330
NALFLEET INTERNATIONAL.: +32 (0)3 5755555
Polska: +48 (0)14 637 40 81
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Data wydania: 20-06-2003
Zastepuije: 17-04-2003

1. IDENTYFIKACJA PREPARATU | FIRMY

NAZWA PRODUKTU: NALCO
73190

ZASTOSOWANIE: INHIBITOR KOROZJI

IDENTYFIKACJA FIRMY: NALCO EUROPE B.V.
Skr. pocz. 627 2300 Ir. G. Tjalmaweg 1
AP Leiden 2342 BV Oegstgeest
Holandia Holandia
Tel. : 0031 71 5241100

NALCO DEUTSCHLAND GmbH (D) +49 (0)69-79340 NALCO ITALIANA S.R.L. (1) +39 06 542971

NALCO ESPANOLA S A. (E) +34 934095555 NALCO LIMITED (GB) +44 (0)1606 74488

NALCO PORTUGUESA LDA (P) +351 214130996 NALCO NORGE AS (NO) +47 51 96 36 00

NALCO AB (SE) +46 (0)8-50074000  NALCO FINLANDIA OY (Fl) +358 (0)207 490 200
NALFLEET LIMITED (GB)

NALCO APPLIED SERVICES OF EUROPE  +31 (0)736456980  \ x| 0 OSTERREICH +44 (0)1606 74488 +
s bH. (A 43(0)1 27026350

B.V. NALCO HELLAS S.A. (GR) +30210-2389620-23 CESM-DH-(A)

NALCO FRANCJA SAS +33(0)3 20 11 70 00 NALCO NETHERLANDS B.V. (NL)  +31 (0)13-5952200

NALCO Kft. (HU) +360(1) 4719181 NALCOBELGIUMN.V./SA (B) +32 (0)3-450 69 10

IWC GMBH (A) +43 (0)1 600 29 11

NALCO POLSKA Sp.z 0.0. (PL) +48 (0)32-3262750  NALCO DANMARK A/S (DK) +45-48195800

NALCO ANADOLU KIMYA SANAY (TR) +90 216 5743464 WYSS WASSERTECHNIK AG (CH) +41 (0)52 235 38 38

AWARYJNY NUMER TELEFONU: Awaryjne numery telefonu znajdujg sie w pkt. 16.

2. SKLEAD/INFORMACJE O SKEADNIKACH

OPIS SKLADU CHEMICZNEGO:
Preparat zawiera: toliltriazol sodu i wodorotlenek sodowy w roztworze wodnym
SKEADNIKI NIEBEZPIECZNE:

NR CAS NR EINECS NAZWA CHEMICZNA WT%  SYMBOL
1310-73-2 2151855 Wodorotlenek sodowy <05 C
64665-57-2 2650049 Toliltriazol sodu 20-25 C

WYRAZENIA R 35 22,34

Opis stosownych wyrazeh i uwag dotyczacych zagrozen, patrz pkt 16.

3. IDENTYFIKACJA ZAGROZEN
Niniejszy produkt sklasyfikowano jako produkt niebezpieczny (Dyrektywa 1999/45/WE).
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Data wydania: 20-06-2003
Zastepuije: 17-04-2003

WYSOKIE ZAGROZENIE DLA ZDROWIA LUDZKIEGO:
WDYCHANIE:

Dziafa korozyjnie na uktad oddechowy.

KONTAKT ZE SKORA;

Powoduje oparzenia.

KONTAKT Z OCZAMI:

Powoduje oparzenia. Moze powodowaé trwate uszkodzenie oczu.
POLKNIECIE:

Korozyjny, powoduje duze obrazenia drég zotgdkowo-jelitowych. Moga pojawi¢ sie nudnosci,
wymioty i béle brzucha. W powaznych przypadkach moze doj$¢ do wymiotow krwig

4. PIERWSZA POMOC

WDYCHANIE:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Wyprowadzi¢ osobe poszkodowang na swieze
powietrze, przebada¢ i leczy¢ symptomatycznie

KONTAKT ZE SKORA;

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Bardzo wazny w tej sytuacji jest czas. Zdja¢
skazone ubrania. Skazony obszar natychmiast przemy¢ duzg iloscig wody.

KONTAKT Z OCZAMI:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Bardzo wazny w tej sytuacji jest czas. Natychmiast
delikatnie przeptukac oczy czystg wodg przez przynajmniej 15 minut. Podczas przemywania
oczu ruszac gatkg oczng i trzymac powieki szeroko otwarte i oddzielone od siebie.

POLKNIECIE:

Natychmiast skontaktowac¢ sie z lekarzem Bez pomocy lekarza nie nalezy wywotywaé
wymiotow.

INFORMACJE DODATKOWE

Wskazowki dla lekarza: Ewentualnemu uszkodzeniu btony $luzowej mozna zapobiec stosujac
ptukanie zotadka. Konieczne moze by¢ zastosowanie krokdw przeciwko wstrzasowi krazenia,
zachowaniu oddychania i drgawkom.

5.  OCHRONA PRZECIWPOZAROWA

SPRZET GASNICZY:
Woda, gasnica proszkowa, dwutlenek wegla, piana
ZAGROZENIE POZAROWE | WYBUCHEM

Tlenki azotu i tlenki wegla (w warunkach pozarowych).



SPECJALNE SPRZET OCHRONNY PRZECIWPOZAROWY:
W przypadku pozaru natozy¢ autonomiczng maske ochronng na catg twarz i kombinezon
ochronny.
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6. CZYNNOSCI NA WYPADEK PRZYPADKOWEGO WYDOSTANIA
SIE PREPARATU
OSOBISTE SRODKI OSTROZNOSCI

Nie wdycha¢ oparéw. Unika¢ kontaktu ze skorg i oczami. W przypadku kontaktu z oczami,
natychmiast przeptuka¢ duzg iloscig wody i skontaktowaé sie z lekarzem. Przy kontakcie ze
skdrg, natychmiast przeptuka¢ duza iloscig wody. Zapewni¢ odpowiednig wentylacje.
Natychmiast sciggna¢ wszystkie skazone ubrania. Uzy¢ osobistego sprzetu ochronnego
zalecanego w pkt. 8.

SRODOWISKOWE SRODKI OSTROZNOSCI:

Nie pozwoli¢ na przedostanie sie do kanalizacji lub ciekbw wodnych. Jesli przeciek
przedostanie sie do kanalizacji lub ciekéw wodnych, natychmiast poinformowaé¢ odpowiednie
wladze

SPOSOB CZYSZCZENIA:

Mate wycieki: zwilzyé obojetnym materiatem wchtaniajgcym. Szybko usung¢
uzywajgc w tym celu szufli lub odkurzacza. Duze wycieki zamies¢ i usung¢
topata. Zebrac¢ do beczek. Skazone powierzchnie czysci¢ woda lub wodnymi
srodkami czyszczacymi. Uwagi dotyczace usuwania patrz pkt 13.

7. OBCHODZENIE SIE Z PREPARATEM | MAGAZYNOWANIE
OBCHODZENIE SIE Z PREPARATEM:

Nie wdychaé oparéw. Unika¢ kontaktu ze skorg i oczami. Uzy¢ przy odpowiedniej wentylacji.
Unika¢ wytwarzania aerozoli i mgietek. Uzy¢ osobistego sprzetu ochronnego zalecanego w
pkt. 8.

WARUNKI PRZECHOWYWANIA:

Chroni¢ przed zamarzaniem. Pojemnik trzymac szczelnie zamkniety. Nie zaleca sie
przechowywania przez dtuzej niz rok. Trzymac oddzielnie od kwasow.

W celu uzyskania informacji na temat konkretnych dawek i zastosowan specjalnych, skontaktuj
sie z przedstawicielem firmy Nalco.

8. KONTROLA EKSPOZYCJI/OCHRONA OSOBISTA

LIMITY KONTROLI EKSPOZYCJI
PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY

Wodorotlenek sodowy: MAK 2 mg/m *

PRZEPISY KRAJOWE - ZJEDNOCZONE KROLESTWO
Wodorotlenek sodowy: OES 2 mg/m * (STEL)
PRZEPISY KRAJOWE - SZWAJCARIA

Wodorotlenek sodowy: TWA 2 mg/m 2, STEL 4 mg/m ®
PRZEPISY KRAJOWE - FRANCJA

Wodorotlenek sodowy: VME 2 mg/m *
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PRZEPISY KRAJOWE - HOLANDIA

Wodorotlenek sodowy: MAC 2 mg/m 3 C

PRZEPISY KRAJOWE - SZWECJA

Wodorotlenek sodowy: TGV 2 mg/m ®

PRZEPISY KRAJOWE - FINLANDIA

Wodorotlenek sodowy: HTP 2 mg/m °

PRZEPISY KRAJOWE - NORWEGIA

Wodorotlenek sodowy: TLV 2 mg/m ? (wartosé gérna)
PRZEPISY KRAJOWE - DANIA

Wodorotlenek sodowy: GV 2 mg/m ® (warto$é gérna)
PRZEPISY KRAJOWE - AUSTRIA

Wodorotlenek sodowy: MAK 2 mg/m *

SRODKI TECHNICZNE

Zaleca sie uzycie wentylacji ogolnej. Uzyj zamknietego systemu dozowania.
OCHRONA DROG ODDECHOWYCH:

W przypadku przekroczenia roboczych limitdw ekspozycji nalezy nosi¢ aparaty oddechowe.
Nalezy nosi¢ pétmaske z pochtaniaczem, typ filtra AP3.
OCHRONA RAK:

Gumowe rekawice, Rekawice z PCV. Wiekszos$¢ rekawic ma niskg odpornosé chemiczna.
Rekawice nalezy wymienia¢ systematycznie.

OCHRONA SKORY:

Fartuch i buty.

OCHRONA OCzuU:

Okulary chronigce przed rozpryskami substancji chemicznych
ZALECENIA SANITARNE:

Dostepny powinien by¢ kran, pod ktérym mozna przemy¢ oczy. Dostepny powinien byé
prysznic bezpieczenstwa. W czasie przerw i po zakonczeniu zmiany my¢ rece. Jesli ubrania sg
skazone, nalezy je $ciggna¢ i doktadnie przemy¢ wodg skazone miejsce. Przed ponownym
uzyciem skazone ubrania trzeba wyprac.

9. WLASCIWOSCI FIZOCHEMICZNE

UWAGA: Ponizsze wtasciwosci fizyczne to wartosci typowe dla tego produktu

POSTAC: ciecz
BARWA: z6lta



ZAPACH: aromatyczny
WARTOSCG JEDNOSTKA METODA

TEMPERATURA WRZENIA: > 100 BADANIA
TEMPERATURA TOPNIENIA: -5 oc
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TEMPERATURA ZAPLONU: Brak

PREZNOSC PARY (20°C) tak samo jak woda
GESTOSC WZGLEDNA: 1.07
ROZPUSZCZALNOSC W WODZIE: petna

pH (20 °C) (20 °C;; 12.8

10 g/l) 10.7

LEPKOSC (20 °C): 4  mPas
TEMPERATURA KRZEPNIECIA: -5 °C

Skréty: NE - nie podlega ocenie, NA - niedopuszczalne, NR - nie ma zastosowania

10. STABILNOSC | REAKTYWNOSC

STABILNOSC:

STABILNY W WARUNKACH OTOCZENIA.
WARUNKI, JAKICH NALEZY UNIKAC:
Temperatury zamarzania.

MATERIALY, JAKICH NALEZY UNIKAC:
Silne kwasy, Silne utleniacze.
NIEBEZPIECZNE PRODUKTY ROZKtLADU:

Tlenki azotu, Tlenki wegla (w warunkach pozarowych).

11. INFORMACJE TOKSYKOLOGICZNE

Patrz pkt 3 IDENTYFIKACJA ZAGROZEN.

dane na temat wysokiej toksycznosci:

WARTOSCI DOTYCZACEJ WYSOKIEJ SMIERTELNOSCI:
Skéra (kroélik) LDso = > 2,0 g/kg

WDYCHANIE (szczur) LCso = > 8mg/l /1 godzine

BADANIE PIERWOTNE (BADANIE DRAIZE’A) SKORA/OKO
Skéra: moze powodowaé¢ powazne podraznienie

Oczy: moze powodowaé powazne podraznienie
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12. INFORMACJE EKOLOGICZNE

TRWALOSC | DEGRADACJA:

Chemiczne zapotrzebowanie tlenu (COD) = 337250 mg/I

Biologiczne zapotrzebowanie tlenu (BOD 5 ) = 1,45 mg/l (5 cnm)

Biologiczne zapotrzebowanie tlenu (BOD 5 ) = 0,85 mg/l (10 cnm)

Trwatosé/odpornosc¢: brak

Degradacja abiotyczna: Moze dojs¢ do degradacji produktu poprzez procesy abiotyczne.
Degradacja biologiczna: produkt jest biodegradowalny

Tworzenie sie metabolitow toksycznych: brak

SKUTKI EKOTOKSYKOLOGICZNE:

Ryba: LCso /96H/Leuciscus idus (Gold Orfe): ok. 454 mg/I
DODATKOWE INFORMACJE EKOLOGICZNE:

Zachowanie w miejskich oczyszczalniach sciekow: Przewiduje sie, ze usuwanie w matych
ilosciach do dostosowanych modutéw biologicznych oczyszczalni $ciekOw nie wptynie na
skutecznos¢ uruchomionego procesu osadu.

Informacje AOX:

Produkt zawiera organiczne halogenki, moze przyczynié sie do AOX
13. UWAGI DOTYCZACE USUWANIA

Uzy¢ w tym celu upowazniong do tego firme. W momencie, gdy produkt ten stanie sie
odpadem, koncowy uzytkownik musi okresli¢ i nada¢ odpowiedni kod European Waste
Catalogue Nalezy zagwarantowac zgodnosé z przepisami WE, krajowymi i miejscowymi.
PRZEPISY KRAJOWE - ZJEDNOCZONE KROLESTWO

Zgodnie z Przepisami o Ochronie Srodowiska z 1991 r. (Obowiazek zachowania dbatosci),
zastosowanie majg Specjalne Przepisy dotyczace Odpadow z 1996 r.

PRZEPISY KRAJOWE - AUSTRIA

Kod odpadu: 52402

14. INFORMACJE O TRANSPORCIE

Grupa opakowan: Il

Klasa: 8 UN
Wiasciwa nazwa do wysyiki: CIECZ KOROZYJNA, KWASOWA, NIE WYMIENIONE
W INNEJ POZYCJI (wodorotlenek sodowy, toliltriazol sodu )

ADR/RID, H.l.n.: 80
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15. INFORMACJE PRAWNE

KLASYFIKACJA:
SYMBOL ZAGROZENIA:  KOROZYJNY

C KOROZYJNY

Zawiera: Wodorotlenek sodowy, Toliltriazol sodu
WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN

R34 Powoduje oparzenia.

WYRAZENIA DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA:

S36/37/39 Nalezy nosi¢ odpowiednie ubrania ochronne, rekawice i ochrone oczu/twarzy.S26
W przypadku kontaktu z oczami, natychmiast przeptuka¢ duzg iloscig wody i skontaktowaé sie
z lekarzem.S28 Przy kontakcie ze skorg, natychmiast przeptuka¢ duza iloscig wody. S45 Na
wypadek lub jesli dana osoba poczuje sie niedobrze, natychmiast nalezy skontaktowac sie
lekarzem (jesli to mozliwe pokazac etykiete).

PRZEPISY KRAJOWE - NIEMCY

VbF-Klasse: Brak

WHG-WGK: 2 Klasyfikacja zgodnie z VwVwS v. 17.05.99, Anhang 4
StorfallV: /12.BImSchV.Liste d. Anh. 11): -

TA-Luft: -

Berufsgenossensch. Vorschriften: Przestrzega¢ UVV-Chemie
Hinweise zur Beschéaftigungsbeschréankung: -

PRZEPISY KRAJOWE - ZJEDNOCZONE KROLESTWO

Zastosowanie majg przepisy COSHH. Dostepna jest karta z opisem $rodkéw ostroznosci,
ktorg powinno sie wystawi¢ w widocznym miejscu przy kazdorazowym uzyciu i w czasie
przechowywania produktu (REF.C).

PRZEPISY KRAJOWE - SZWAJCARIA
BAGT-Nr: 681042

Klasa toksycznosci: 2

PRZEPISY KRAJOWE - NORWEGIA
Numer ewidencyjny 050743
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16. POZOSTALE INFORMACJE

17-04-2003

STOSOWNE WYRAZENIA DOTYCZACE ZAGROZEN

R35 Powoduje powazne oparzenia. R22 Szkodliwy w przypadku potkniecia. R34 Powoduje

oparzenia.

INFORMACJE ZWERYFIKOWANE:
Pkt(y): 11, 15

AWARYJNY NUMER TELEFONU

Austria:

Kraje Beneluksu:
Niemcy:

Hiszpania:

Portugalia:

Szwecja:

Francja:

Wiochy:

Zjednoczone Krolestwo:
Dania:

Norwegia:

Finlandia:

Czechy:

Stowacja:
SZWAJCARIA:
NALFLEET INTERNATIONAL:
Polska:

+32 (0)3 5750330

+32 (0)3 5750330
+32 (0)3 5750330

+34 972 492003

+34 972 492003

020 996000

+32 (0)3 5750330 / ORFILA +33 (0)1-4542-59-
+39 (0)6 968321

+32 (0)3 5755555

+46 (0)8 337043

+46 (0)8 337043

+358 (0)9- 4711

+420 224 91 92 93

+421 (0)2 5477 4166

+32 (0)3 5750330

+32 (0)3 5755555

+48 (0)14 637 40 81




;\.,; I VD Wymiana olgju turbodmuchawy

Kompletna lista krokow, jakie nalezy podjaé

Czesci wymagane do wymiany oleju
turbodmuchawy

Wykonaj probg szczelnosci

Wytacz wypalarke laserowa

Otworz zrodto lasera

Ustaw zrodto lasera na cisnienie atmosferyczne
Otwoérz wlot oleju turbodmuchawy

Spusc¢ olegj z turbodmuchawy

Przed wlaniem nowego oleju zamknij zawor
Przygotuj olej, aby go wla¢ do turbodmuchawy
WI¢j olej do turbodmuchawy

10. Ponownie uruchom maszyne

11. Wykonaj probg szczelnosci

12. Przeptukaj zrodio lasera

13. Wykonagj starzenie wyladowcze

14. Zamknij zrédio lasera

©Co~No~WNE

Podstawowe czesci:

- olgj do turbodmuchawy x 1
(numer LVD: 18600119)

Czesci opcjonalne:

- podktadka okragta do wlotu
turbodmuchawy x 1 (numer LVD:
40090312

Umbraco 4 mm

Klucz 15 mm

Klucz 17 mm

Pusta butelka do opréznienia
oleju
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Wymiana olgu turbodmuchawy
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Czynnosé

Uwagi

W pierwszej kolejnosci wykonuje sig
probe szczelnosci, aby sie upewnié, ze
system dziata poprawnie. W tym celu
ustawia sie parametr wykonujacy prébe
szczelnosci automatycznie po
nacisnieciu LASER STOP. Na ekran ten
przechodzi si¢ naciskajac nastepujace
przyciski (patrz rysunki). Nalezy
kilkakrotnie nacisna¢ klawisz OFFSET
SETTING (USTAWIENIE
PRZESUNIECIA), az pojawi si¢ ekran
power (zasilanie). Nastgpnie trzeba
nacisna¢ symbol ‘+’.
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Wymiana olgu turbodmuchawy

Nr Egl?de. ~ Czynnosé Uwagi
1.3 Oree e NI Nastepnie trzeba nacisnaé¢ MAINT.
Nastepnie ponownie symbol ,,+” i
pojawi si¢ LEAK i TUNE.
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Wymiana olgu turbodmuchawy

Czynnosé

Uwagi

Nr Zdjqciel -

1.5 | 04020 No40=0 Nacisnij LEAK i zobaczysz ekran
kontroli szczelnosci. Aby sprawdzi¢
szczelnosé, u gory strony trzeba
wprowagdzi¢ 1.
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Zdjecie

1.8

2l

Wymiana olg u turbodmuchawy

Czynnos¢

Uwagi

Teraz nalezy nacisna¢ przycisk LASER
START apo kilku sekundach LASER
STOP

Uruchamia si¢ przechodzac do
sekwencji 16 i po LASER STOP,
przechodzi do 14, nastgpnie 49 a
po 15 min. na 51 (sekwencja
wykonywania proby szczelnosci).
Zazwyczaj zajmuje to 10 min.
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Wymiana olgu turbodmuchawy

Nr

ZdeCI e

Czynnosé

Uwagi

1.9

1.10
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Teraz co 3 minuty napetnia si¢ zawor
(patrz wynik) Jesli zakonczy sig¢ proba
szczelnosci, wowczas sekwencja lasera
wynosi 10.

Réznica migdzy pierwsza i
czwarta wartoscig nie moze
przekraczac 0,6 torra. Jesli
przekracza, oznaczato, ze
wystapit maty przeciek
wewngtrzny i najpierw trzeba go
sprawdzi¢ lub skontaktowaé Si¢ z
firma LVD przed wymiana oleju




Wymiana olgu turbodmuchawy

< LVD

Nr Zdjecie Czynnos¢ Uwagi
2 Wytacz wypalarke laserowa Upewnij Sig, ze podczas wymiany
21 olegju nikt nie bedzie w stanie jgj

wiaczyc.

22
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Nr

Wymiana olgu turbodmuchawy

Zdjecie

3
3.1

3.2

Czynnos¢

Uwagi

Otworz zrodto lasera, drzwiczki 2 3:




Wymiana olgu turbodmuchawy

Czynnos¢ Uwagi

Upewnij sig, ze zrodto lasera ustawione | Jesli zrodto nie jest ustawione na
jest na cisnienie atmosferyczne cisnienie atmosferyczne,
odkrecajac ztacze z PSW 2 wowczas stycha¢ bedzie swist.

Jesli on ustanie, potaczenie
mozna ponownie zamknac.
Najpierw recznie anastgpnie o
kolejne %4 obrotu kluczem 15mm.




Wymiana olg u turbodmuchawy

Czynnos¢

Uwagi

Odkrec srubeg znajdujaca si¢ na
wlocie do turbodmuchawy kluczem
17 mm

Uwazaj, aby nie zgubi¢ okragtej
podktadki znajdujacej si¢ nasrubie.
Oczys¢ rowniez podkiadke okragta
lub ja w miarg potrzeby wymien.
(Numer czgsci LVD podktadki
okragtawynosi 40090312)
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Nr

Zdjecie

6
6.1

—

Wymiana olgu turbodmuchawy

wydostac si¢ ole.

Czynnos¢ Uwagi
Otworz zawor i obré¢ go w dét tak, | Odczeka) parg minut az z
aby z turbodmuchawy mogt turbodmuchawy wycieknie caty ole.
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Nr

Wymiana olgu turbodmuchawy

Zdjecie

7
7.1

Czynnosé

Uwagi

Przed wlaniem nowego oleju, upewnij
Sig, ze zamkniesz zawor podnoszac go.




Wymiana olg u turbodmuchawy

Czynnos¢

8.2

Uwagi

Wez olgj turbodmuchawy (Numer
LVD: 18600119) i wyciagnij z
butelki zatyczke.

Nastegpnie potdz plastikowa rurke u
gory butelki, aby turbodmuchawe
tatwo byto napetni¢ olejem.
Upewnij si¢, ze do oleju nie moga
przedostaé S¢ zadne zabrudzenia.

13 Sprawdz, czy data na opakowaniu
jest wazna.
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Nr

Wymiana olg u turbodmuchawy

Zdjecie

9
9.1

9.2

Czynnos¢

Uwagi

Teraz nalgj olgj do turbodmuchawy do
poziomu ¥ migdzy L (min.) aH
(maks.).

Nastepnie ponownie zakrec srube.
Dokrec ja kluczem 17mm.

Po wymianie olgu nie
zostawiaj pozostalg  czesci
opakowania. Nastepnym razem
olg juz nie bedzie s¢ nadawat
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Nr

Zdjecie

10
10.1

10.2

Wymiana olgu turbodmuchawy

Czynnosé

Uwagi

Teraz mozesz zrestartowa¢ maszyne
przetaczajac wytacznik gtowny w
potozenie 1 i nacisna¢ zielony przycisk.




Wymiana olgu turbodmuchawy

Czynnos¢ Uwagi

Pierwszym badaniem, jakie si¢
wykonuje po wymianie oleju, jest
ponownie préba szczelnosci. W tym celu
ustawia sie parametr wykonujacy prébe
szczelnosci automatycznie po
nacisnieciu LASER STOP. Do ekranu
przechodzi si¢ naciskajac nastepujace
klawisze (patrz rysunki). Nalezy
kilkakrotnie nacisna¢ klawisz OFFSET
SETTING (USTAWIENIE
PRZESUNIECIA), az pojawi si¢ ekran
power (zasilanie). Nastgpnie trzeba
nacisna¢ symbol ‘+’.
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Wymiana olgu turbodmuchawy

Nr

< LVD

Zdjecie

Czynnosé

Uwagi

11.3

114
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Nastepnie nalezy nacisna¢ klawisz
MAINT. Nastepnie nacisnij ponownie
symbol ‘+' i pojawi si¢ opcjaLEAK i
TUNE.
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Wymiana olgu turbodmuchawy

Nr

Zdjecie

Czynnosé

Uwagi

115

116

WO PRSI T FIECEE - W1 0420 NB48Z23

FE L

T 04010 NOBBED

ol Pl 1 L] ]

Nacisnij LEAK i zobaczysz ekran
kontroli wycieku. Wykonaj prébe
szczelnosci, u gory teg strony nalezy
wpisac 1.




Wymiana olg u turbodmuchawy

Zdjecie

11.8

Czynnos¢

Uwagi

Teraz nalezy nacisnaé przycisk
LASER START apo kilku sekundach
LASER STOP.

Uruchamia si¢ przechodzac do
sekwencji 16 i po LASER STOP,
przechodzi do 14, nastgpnie 49 a
po 15 min. na 51 (sekwencja
wykonywania proby szczelnosci).
Zazwyczaj zajmuje to 10 min.
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Nr

Zdjecie

119

11.10

Wymiana olgu turbodmuchawy

Czynnosé

Uwagi
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Teraz co 3 minuty napetnia sig
zawOr (patrz wynik) Jesli zakonczy
Sie proba szczelnosci, wowczas
sekwencja laserawynosi 10

Réznica migdzy pierwsza i czwarta
wartoscia nie moze przekracza¢ 0,6
torra. Jesli przekracza, oznaczato, ze
wystapit maty przeciek wewngtrzny i
najpierw trzeba go sprawdzicé.

Po uzyskaniu pozytywnego
wyniku, nie zapomnij o
ponownym pr zestawieniu
ustawienia LEAK CHECK

(, kontrola szczelnosci) na‘0'.
W przeciwnym razie przy
kazdorazowym zatr zymaniu
zr 6dla laser a wykonywana

bedzie proba szczelnosci.
I 94613 [ [alsaials




Zdjecie

121

12.2
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Wymiana olg u turbodmuchawy

Czynnos¢ Uwagi

Jesli nie ma przecieku, nalezy —

ponownie uruchomi¢ zrodio laserai | ¢ ==

nacisna¢ HV OFF. Teraz zr6dio S

uruchomi sie do momentu PoAs

osiagnigcia sekwencji 20. Niech S

przez 10 min. pracuje nasekwencji | =&

20 (system zostanie sptukany -] e =

nowym gazem). Nastgpnie
ponownie nacisnij LASER STOP |
odczeka] do momentu, az nastapi
powr6t do sekwencji 10.




Wymiana olgu turbodmuchawy

Czynnos¢ Uwagi

Nr Zdjecie

Teraz wykonamy ostatnia probe przed
: powrotem do produkcji. Nacisnij
LASER START anastgpnie AGING.
Nie zapomnij nacisna¢ rowniez HV ON,
poniewaz oprogramowanie zapamigtuje
odatnia stan zrodta. Oznaczato, ze
starzenie bedzie wykonywane
dwukrotnie.
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Wymiana olgu turbodmuchawy

Nr ZdeCI e
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Czynnosé

Uwagi

04816 NBBEAE
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Po wykonaniu starzenia, nastapi
przejscie do sekwencji 30 i maszyna
jest gotowa do cigcia

Przed powrotem do produkgji nie

zapomnij o zamknigciu zr 6dla lasera.




;\.,; I VD Wymianaolgu i filtra pompy prézniowej

Kompletna lista krokow, jakie nalezy podjaé

Czeséci wymagane do wymiany oleju
turbodmuchawy

Wytacz wypalarke laserowa

Otworz zrédto lasera

Otworz wiot oleju pompy prozniowe

Spus¢ olej z pompy prozniowe

Otworz czarna pokrywe i wyciagnij stary filtr
W16z do pompy nowy filtr

Zamknij czarna pokrywe

Przed wlaniem nowego oleju zamknij zawor
. WIlgj do pompy olej

10. Zamknij wlot pompy

11. Zamknij zrédto lasera

12. Ponownie uruchom maszyne¢

13. Uruchom zrédto lasera

©WoOoNoO~wWNE

Podstawowe czesci:

- Olgj do pompy prézniowej x 1 numer
(numer LVD:

Czesci opcjonalne:

- Podktadka okragta do wlotu
pompy prozniowej X 1 (numer
LVD: 18600120

- Filtr pompy prozniowej x 1
(numer LV D: 42190065)
18600120)

- Umbraco 4 mm

- Pusta butelka do oproznienia
oleju

- Puszkaoleju, aby wlac olej do
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Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Nr

Zdjecie

1
11

1.2

Czynnosé

Uwagi

Wytacz wypalarke laserowa

Upewnij sig, ze podczas wymiany
olgju nikt nie bedzie w stanie jej
wiaczy¢.
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Nr

Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Zdjecie

2
21

22

Czynnos¢

Uwagi

Otworz zrodto lasera, drzwiczki 3:




Nr

Zdjecie

3.1

3.2

Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Czynnosé

Uwagi

Odkrec srubeg znajdujaca Sig na
wlocie do pompy.

Uwazaj, aby nie zgubi¢ okragtej
podktadki znajdujacej si¢ nasrubie.
Oczys¢ rowniez podkiadke okragta
lub ja w miare potrzeby wymien.
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Nr

Zdjecie

4
4.1

ol
b

Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Czynnosé

Uwagi

Otworz zawor i obré¢ go w lewo
tak, aby z pompy mégt wydostat
Si¢ olgj.

Odczekaj parg minut az z pompy
wyleci caly olej
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Wymianaolgu i filtra pompy prozniowe

Nr

Zdjecie

5
5.1

Czynnos¢

Uwagi

Teraz w miarg potrzeby mozna
wymieni¢ filtr. Otworz czarna ptytke,
aby mozna byto wyciagnac filtr.




Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Czynnos¢ Uwagi
Uwazaj, abys nie poluzowat Numer filtra prézniowego tp
sprezyny i podktadki. Nastgpnie 42190065

mozesz wyciagnag filtr.

Pl

42190065 |




;\.,; I v Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Nr Zdjecie Czynnos¢ Uwagi

6 i ] Teraz mozesz wlozyé nowy filtr. Sprawdz, czy podktadka okragia jest
6.1 ; Upewnij Sig, ze poprawnie go czysta

zatozytes. Oznaczato, ze wskazanie | |
TOP (GORA) powinno znajdowaé
Sie u gory i ze modut znajduje sie
doktadnie na swoim miejscu.
Mozliwe, ze filtr bedziesz musiat
troche przesuna¢ do gory i w dot az
poczujesz, ze znajduje si¢
catkowicie na koncu.

Jesli filtr niejest poprawnie
zalozony, wOwczas w momencie
uruchomienia pompy prozniowej
ujrzysz biate opary wychodzace z
WYLOTU GAZU.




< LVD

Nr

Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Zdjecie

6.2

6.3

Czynnos¢

Uwagi

Najpierw ustaw podkitadke a nastepnie
Sprezyne we wiasciwym potozeniul.
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Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Nr

Czynnos¢

Uwagi

7
7.1

Teraz mozna zamkna¢ czarng
pokrywe.

Upewnij si¢, ze podktadka okragta
zostata poprawnie utozona z tytu

pokrywy.




LVD

Nr

quue

8.1

Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Czynnosé

Uwagi

Przed wlaniem nowego oleju do pompy
zamknij zawor.
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Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Nr

Zdjecie

9
9.1

9.2

R

W tym celu potrzebne jest +/- 1,5
litra oleju do pomp prézniowych.

Czynnos¢ Uwagi
Teraz mozesz wla¢ do pompy nowy | Olej mozesz wlac do % pomigdzy
olej. minimum ameksimum _

Y4 oleju
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Nr

Zdjecie

10
10.1

10.2

Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Czynnos¢

Uwagi

Po wlaniu olegju, zamknij wlot pompy
prézniows).

Zamknij zrédto lasera




Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

< LVD

Nr Czynnosé Uwagi
12 Teraz mozna wilaczy¢ maszyng
121

przetaczajac wytacznik gtowny w
pozycje 1 i naciskajac zielony przycisk.

12.2
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Wymianaolgu i filtra pompy prézniowe

Czynnos¢

Uwagi

04816 NBBLRAE

= B

FoH TEHE WP SPOE TOHE R
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Teraz mozna nacisnaé przycisk LASER
START i odczeka¢ do momentu, az
laser osiagnie sekwencjg 3030. Teraz
maszyna jest gotowa do cigcia




