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= TruMicro Seria 2000

Kompaktowy laser pikosekundowy, oparty na laserze wtéknowym, optymalizuje
produktywnos¢ w przypadku srednich mocy lasera.

TruMicro Seria 5000

Lasery piko- i femtosekundowe o $redniej wydajnosci i wysokiej energii impulsu
zapewniaja maksymalna produktywnos¢ w mikroobrébce.

TruMicro Seria 7000

Lasery nanosekundowe o wysokich mocach oparte na krysztale w ksztatcie dysku,
optymalizuja obrébke materiatowa.




Obroébka
na zimno

Ultrakrotkie impulsy

Impulsy laserowe o dtugosci kilku piko- i femtosekund pozwa-
laja obrabia¢ materiaty praktycznie bez wptywu termicznego
czy mechanicznego w wydajny sposob; by tego dokona¢ im-
puls laserowy — a tym samym czas trwania wprowadzenia
energii — musi byc wystarczajaco krétki, by uniknaé wyréwna-
nia temperatur pomiedzy elektronami i atomami. Materiat
odparowuje bardzo szybko. Ciepto nie dociera do otaczajacego
materiatu, pekniecia pod wptywem naprezen nie wystepuja.
Jest to tzw. ,,obrébka na zimno”. Dla metali oraz innych mate-
riatéw idealne dtugosci impulsu wynosza od 1 do 10 ps.

Obrobka na zimno przy pomocy pikosekundowych impulséw na gtéwce zapatki

W przypadku impulséw w obszarze nanosekund odbywa sie
wyréwnanie temperatur pomiedzy elektronami i atomami.
Materiat miejscowo nagrzewa sie do temperatury duzo powyzej
punktu topnienia. Podgrzany materiat odparowuje i wokoto
obrabianego miejsca powstaje stop, ktéry ponownie zastyga.
Te procesy mozna wykorzystac¢ z powodzeniem np. przy abla-
¢ji powtok bez powstawania zadrapar na metalach czy szkle.

Cieta laserem folia polimidowa



Najbardziej precyzyjni pomocnicy

Stenty kardiologiczne sa implantami umieszczanymi w naczy-
niach krwionosnych w celu ich udrozenienia. W produkgji
stentéw decydujace jest uzyskanie gtadkich powierzchni cie-
tych i krawedzi. W zaleznosci od wielkosci i potozenia implantu
stenty produkowane sa ze stali, nitinolu lub polimeréw biode-
gradowalnych. Nitinol jest stopem metalicznym niklu z tyta-
nem, wykazujacym efekt pamieci ksztattu, stenty z nitinolu
powracaja zatem po deformacjach mechanicznych i termicz-
nych do poprzedniej formy. Nitinol jest dodatkowo lepiej
tolerowany przez organizm pacjenta. Lasery pikosekundowe
pozwalaja na produkcje bez obrébki dodatkowej i zwiekszaja
wytrzymatos¢ stentéw z nitinolu. Dopiero technologia ultra-
krétkich impulséw umozliwita produkcje biodegradowalnych
stentéw z najbardziej podatnych na ciepto polimeréw.

Zakres obrobki —
produkcja
stentow

Lasery o ultrakrétkich impulsach umozliwiaja produkcje stentéw z podatnych
na ciepto polimeréw

Stent z nitinolu ciety laserowo

Powierzchnie i krawedzie cigte laserowo bez gradu



Zakres obrébki
— szkto

Solidne i odporne na niszczenie

Szkto utwardzane termicznie jest stosowane jako niezwykle
odporne na niszczenie szkto ochronne oraz substrat nosny
w produkgji wySwietlaczy. Hartowanie zmniejsza bowiem ryzyko
powstawania zadrapan i uszkodzen szklanej powierzchni.
Aby zmniejszy¢ mase i umozliwi¢ smukta konstrukcje smart-
fonow, produkuje sie coraz ciensze wyswietlacze.

Ciecie laserowe jest zatem obecnie jedynym ochronnym

i elastycznym procesem ciecia chemicznie hartowanych
pozwalajacym zachowa¢ wysoka odpornos¢ na pekniecia.
Szkto po zahartowaniu moze by¢ ciete laserowo, z zachowa-
niem doskonate] jakosci krawedzi. W przeciwienstwie do
obrébki mechanicznej obrébke bez zadrapan i bezdotykowa
mozna stosowac takze dla geometrii dwu- i tréjwymiarowych.
Laser pikosekundowy to zatem optymalne narzedzie.

TruMlicro Seria 5000: ciecie szkfa.
www.trumpf.info/lecanmp

Laserowe cigcie wySwietlacza

Najlepsza jakos¢ krawedzi przy ultracienkich szktach

Szkto ciete z wysoka dynamika



Filigranowe powierzchnie

Lasery pikosekundowe moga wykonywac znakowanie
w niezwykle cienkim szkle. Bardzo krotkie impulsy laserowe
znakuja punkty tak blisko siebie, ze rozréznienie ich ludzkim

okiem jest niemozliwe. W ten sposéb powstaja cate zabarwione

powierzchnie cienkiego na kilka mikrometréw szkta. Poprzez
wybdr wtasciwych parametréw procesu mozna nawet osia-
gnac¢ efekt barwy spektralnej. Ultrakrétkie impulsy wptywaja
tym samym na elastyczno$¢ szkta przy uginaniu. Wprowadzenie
energii jest miejscowo ograniczone a struktura amorficzna
szkta pozostaje nienaruszona.

Znakowanie bezkorozyjne

Dzieki obrobce laserowej mozna wytwarza¢ w metalach
wyrazne zmiany barwy az po uzyskanie ciemnych tonow. Jesli
impulsy uzyte do takiej aplikacji sa ultrakrotkie, zmiana barwy

odporna jest na korozje, poniewaz strukturyzacja powierzchni,

dzieki ktérej powstaje ten efekt kolorystyczny, odbywa sie
przy niezwykle niewielkim wprowadzeniu ciepta. Odpornos¢
znakowan na korozje jest wymagana w wielu branzach, jak
np. w technice medycznej — w przypadku implantéw oraz
instrumentéw medycznych, jak réwniez w przemysle motory-
zacyjnym i artykutach gospodarstwa domowego. Mozliwosci
wykonywania réznych rodzajéw i form znakowania sa
nieograniczone — mozna znakowa¢ numery seryjne lub kody
data matrix, wykonywa¢ mikroznakowanie o rozmiarach
mikrometréw czy tez wykonywac precyzyjne grafiki o najwyz-
szej jakosci.

Zakres obroébki
— znakowanie
wewnatrz szkta/
znakowanie

Na CcZarno

Efekt barwy spektralnej w szkle

Znakowanie bezkorozyjne



Obrabiane
materiaty
— szfir

Przezroczysty i trwaty

Szafir jest mineratem o niezwykle ciekawych wiasciwosciach
chemicznych: niezwykle odporny, bardzo twardy oraz o wyso-
kiej przezroczystosci optycznej. Od stuleci wykonywano

z niego tarcze ekskluzywnych zegarkéw oraz stosowano
w przemysle chemicznym.

Przy produkgji diod ledowych szafir jest substratem, na ktory
naktada sie warstwy emitujace fale $wietlne. Dzieki temu moz-
liwa jest ekonomiczna produkcja diéd LED w duzych ilosciach.
Wraz z rosacym popytem na diody LED wzrasta takze podaz
cennego szafiru, np. stosowany jest on jako ochrona kamer

o wysokiej rozdzielczosci w smartfonach.

Doskonate wtasciwosci szafiru sprawiaja, iz jego efektywna
obrobka przy uzyciu metod konwencjonalnych jest niezwykle
trudna. Laser TruMicro Serii 5000 pozwala na uzyskanie jako-
$ci nie wymagajacej dodatkowej obrébki, zas wysoka Srednia
wydajnos¢ lasera pikosekundowego gwarantuje najwyzsza
ekonomicznosc.

Szafir ciety laserowo

Doskonata jakos¢ krawedzi w nawet najmiejszych strukturach

Strukturyzacja wysokoprecyzyjna



Materiat na sukces

Ceramika to ogét tworzyw i materiatdw o wysokiej wydajno-
sci; przyktadem moga by¢ azotek glinu, tlenek glinu oraz
azotek krzemu czy tlenek cyrkonu, ktére wykazuja dobre
wtasciwosci izolacji elektrycznej czy odpornosci na temperatury.
Materiaty ceramiczne niezbedne sa do produkcji wspoétczes-
nych anten telekomunikacyjnych oraz diéd o wysokiej wydaj-
nosci.

Ciecie oraz wiercenie cienkich materiatow ceramicznych jest
domena laseréw pikosekundowych, pozwalajacych na wyko-
nywanie matych $rednic o wysokiej jakosci. Wiercenia odzna-
czaja sie cylindryczna forma, gtadkimi scianami wewnetrznymi
oraz brakiem nalotu. Dzieki wysokiej wydajnosci laseréow piko-
sekundowych TRUMPF osiagaja Parstwo wysoka produktyw-
nos$¢ zardwno w procesie wierenia jak rowniez tamania oraz
grawerowania.

TruMicro Seria 5000: ceramika obrabiana laserowo.
www.trumpf.info/x4mhdé

Obrabiane
materiaty
— ceramika

Mikrowiercenia o srednicy 0,2 mm w cienkiej ceramice

Ptytka ceramiczna grawerowany laserowo




Zakres
obroébki

— obwody
drukowane

Precyzja i uniwersalnos¢

Dzisiejsze obwody drukowane maja wiele warstw, co zapewnia
ich szczegdlna kompaktowos¢. Podstawy obwoddw drukowa-
nych zrobione sa z materiatu organicznego i wzmocnione
wtdknem szklanym w celu zapewnienia maksymalnej stabilnosci
mechanicznej lub tez wykonuje sie je z elastycznych folii poly-
midowych. Otwory pokryte miedzia tacza $ciezki przewodzace
na powierzchni. Srednice wierconych otworéw czesto maja
Srednice mniejsza niz 100 mikrometréw, co sprawia, ze mozli-
wosci ich obrébki sa bardzo ograniczone mimo zastosowania
sprawdzonych proceséw produkcyjnych. Z pomoca przychodza
lasery pikosekundowe, umozliwiajace obrébke obwodow

w jednym procesie roboczym. Wysokie wydajnosci ich impulséw
zapewniaja wymagana geometrie oraz jakos¢ uzyskana

w ekonomiczny sposoéb.

TruMicro: obwody drukowane wiercone laserowo.
www.trumpf.info/l9xawi
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Wiercenie w ptytce PCB

Mikrowiercenie w podstawie ptytki PCB

Wiercenie laserowe w ptytce PCB przy pomocy lasera pikosekundowego TruMicro Seria 5000.



Niezawodna strukturyzacja laserowa

Laser to wazne narzedzie stosowane do produkgji cienkich ogniw i modutéw sto-
necznych. Z uwagi na swoje zalety jakosciowe i wydajnosciowe zastepuje z powo-
dzeniem obrébke mechaniczna. Przyktadem na to jest strukturyzacja ogniw CIGS.
CIGS to akronim zastosowanych pierwiastkéw: miedz (ang. copper), ind, gal, siarka,
selen. W poréwnaniu z innymi materiatami cienkowarstwowymi, w obrébce ktérych
stosuje sie z powodzeniem lasery nanosekundowe, ogniwa solarne sa bardzo wyma-
gajace, jesli chodzi o obrébke laserem. Przy wprowadzeniu ciepta powierzchnia
wykonana z molibdenu moze fatwo ulec zarysowaniom, a w skrajnym przypadku
delaminacji. Warstwa fotoaktywna CIGS jest dodatkowo nadzwyczaj wrazliwa na
wptyw ciepta, co sprawia, ze lasery pikosekundowe idealnie nadaja sie do obrobki,
poniewaz redukuja szerokos¢ szczeliny a co za tym idzie wptyw cieplny. Dzieki temu
uzyskuje sie wieksza powierzchnie ogniwa, co sprawia, Ze jest ono bardziej wydajne
oraz ekonomiczne.

Zdejmowanie warstw jako alternatywa dla piaskowania

W celu ochrony modutéw cienkowarstwowych przed korozja, system warstw odsu-
niety zostat na krawedZ modutu. Na zakonczenie w procesie laminowania modut
solarny jest heremtycznie spawany, co pozwala na jego ochrone przed wptywami
atmosferycznymi na przestrzeni wielu setek lat. W poréwnaniu do konwencjonalne-
go piaskowania obrébka laserowa przy uzyciu TruMicro Serii 7000 ma decydujace
zalety: po pierwsze nie powstaja koszty medium laserowgo i jego utylizacji, po drugie
jego unikalne witasciwosci obrébcze gwarantuja niezwykle wysoka wydajnos¢

w usuwaniu warstw, a to pozwala na znaczna redukcje kosztow jednostkowych.

TruMicro: laserowe zdejmowanie warstwy
na krawedzi.
www.trumpf.info/p3q7bu

Zakres
obrdébki
— fotowoltaika

Strukturyzowane laserowo cienko$cienne ogniwa
solarne

Zdejmowanie warstw z krawedzi ogniwa solarnego

Moduty cienkowarstwowe zainstalowane na

urzadzeniu wolnostojacym.



Zakres

obrébki

— strukturyzacja
powierzchni
materiatu

Lekkie i mocne potaczenia

Producenci pojazdéw staraja sie coraz czesciej zmniejszac

ich mase, w celu redukcji zuzycia paliwa i wydzielania dwutlenku
wegla. Nowe techniki produkgji i zastosowanie réznorodnych
materiatéw zyskuja na znaczeniu, a wszystko po to, by zmniej-
szy¢ mase jak najwiekszej liczby produkowanych komponen-
téw. Potaczenia metali z tworzywami odznaczaja sie wysoka
trwatoscia i twardoscig metali oraz mata masa i szerokimi
mozliwosciami projektowania w tworzywach. Lasery nanose-
kundowe TruMicro o wysokiej wydajnosci tacza w doktadny
sposob metal z tworzywem bez koniecznosci uzycia dodatko-
wych materiatéw, jak sruby, nity czy potaczenia klejone.
Obrébka wstepna metali oraz taczenie przebiegaja osobno,
co pozwala na synchronizacje poszczegdlnych proceséw

i elastyczne ustawienie produkgji.

Laser TruMicro wykonuje strukture rowkowa na powierzchni
metalu. Impulsy nanosekundowe stapiaja powierzchnie, mate-
riat odparowuje. Usuniety materiat natychmiast zastyga pozo-
stawiajac bardzo szorstka powierzchnie. Stopiony w strefie
taczenia materiat jest wyciskany i wptywa do szczelin. Metal

i tworzywo zastygaja, taczac sie w trwaty sposéb. Otrzymana
w ten sposdb trwatosc jest bardzo wysoka.

TruMicro: rowkowanie materiatu.
www.trumpf.info/64jfit

Strukturyzowana powierzchnia metalowa



Efektywne zdejmowanie warstw

Dzisiejsze auta maja zuzywac coraz mniej paliwa, stad tez
konstruktorzy stawiaja na zastosowanie lekkich materiatéw.
Stosowana jest przy tym technologia formowania stali na
goraco na goraco, co pozwala na zwiekszenie trwatosci detali
przy jednoczesnym zmniejszeniu jego masy. Zastosowane
rodzaje stali o duzej twardosci pokryte sa aluminiowo-krze-
mowa warstwa antykorozyjna. Aby zapewni¢ optymalna twar-
dos¢ spawu przed spawaniem nalezy zdja¢ aluminiowa war-
stwe.

TruMicro: zastosowania lasera w procesie
formowania na ciepfo.
www.trumpf.info/cwzbrs

Przygotowanie
pod spawanie

Lasery nanosekundowe o wysokiej wydajnosci TruMicro Serii 7000
z uwagi na ksztatt wiazki i czestotliwos¢ impulséw doskonale
sprawdzaja sie przy usuwaniu warstw na duzych powierzch-
niach. Proces zdejmowania warstw funkcjonuje najbardziej
efektywnie z wtdknem o przekroju kwadratowym i ogniskiem
w ksztatcie prostokata. Zasada funkcjonowania lasera nano-
sekundowego o wysokiej wydajnosci pozwala na utrzymanie
statej dtugosci impulsu na catym zakresie jego czestotliwosci.
Dzieki temu mozna dopasowac energie i czestotliwos¢ impulsu
do optymalnego ksztattowania wiazki. W procesie produkcyjnym
osigga sie predkos¢ zdejmowanych warstw dopasowana do
predkosci spawania.

Zdejmowanie warstw z ptytki stalowej

Spaw na ptytkach stalowych, z ktérych czesciowo usunieto warstwy



TruMicro
Seria 2000

Duza elastycznos¢ obrobki

TruMicro Seria 2000 odznacza sie kompaktowa i lekka
konstrukcja. Technologia wtéknowa tworzy idealna platforme
dla laseréw o ultrakrétkich impulsach o matej do sredniej
wydajnosci. Lasery te obstuguja procesy laserowe dzieki
wydajnosci impulsu w wys. 0,5 MW, w przypadku ktérych
obrébka na zimno z niska wydajnoscia srednia jest juz produk-
tywna. Do tego zalicza sie np.: ciecie folii oraz ablacje cienkich
warstw. Technologia Burst z mozliwoscia dowolnej regulacji
umozliwia indywidualne dopasowanie liczby i odlegtosci
impulséw w celu optymalizacji procesu obrébki.

TruMicro Seria 2000
Zalety w skrocie:

1 Kompaktowa i lekka konstrukcja.
2 Wysoka jakos¢ wiazki dla petnej precyzji.

3 Elastycznos¢ i stabilnos$¢ procesu.

Liczne przeszlifowania w potaczeniu z opatentowanym, szyb-
kim modulatorem zewnetrznym gwarantuja maksymalna sta-
bilnos¢ procesu oraz mozliwosci ustawienia parametréw dla
kazdego impulsu. Lasery TruMicro Serii 2000, zajmujace mato
miejsca, mozna potaczy¢ ze wszystkimi dostepnymi interfejsa-
mi przemystowymi.

Znakowanie bezkorozyjne






TruMicro
Seria 5000

Szybki i ekonomiczny

Lasery pikosekundowe TruMicro Serii 5000 charakteryzuja sie
niezwykle krétkimi impulsami, ponizej 10 ps, oraz oraz wysoka
energia impulsu az do 250 pJ. Urzadzenia te sa w stanie tak
szybko odparowac prawie kazdy materiat, iz wptyw ciepta na
obrabiany detal jest praktycznie niewykrywalny. Opatentowana
dwustopniowa regulacja mocy lasera ze zintegrowanym
zewnetrznym modulatorem sprawia, ze laser jest w petni
stabilny — od pojedynczego impulsu po caty obszar mocy.
Lasery osiagaja moce do 40 MW.

Laser TruMicro 5000 Femto Edition wykorzystuje sprawdzona
przemystowo platforme TruMicro Serie 5000 i oferuje dtugosci
impulsu w obszarze femtosekund. Dzieki temu otrzymane
moce impulsu wynosza setki megawatéw.

Przy pomocy laseréw TruMicro Serie 5000 mozna obrabiac

wszystkie materiaty - od poétprzewodnikéw az po dielektryki
i tworzywa. Koszty catkowite laseréw sa bezkonkurencyjnie
niskie w ciagu catego cyklu zycia.

TruMicro Seria 5000
Zalety w skrocie:

1 Wysoka jakos¢ wigzki dla petnej precyzji.
2 Maksymalnie wydajny i rentowny.

3 Wysoka stabilnos¢, powtarzalne rezultaty.

Laserowe wycinanie form w szkle

Laserowa obrébka kruchych materiatéw



~ TruMicro 5025|5050 | 5070 | 5080 TruMicro 5225|5250 | 5270|5280  TruMicro 5350 | 5360 | 5380

Dtugos¢ fali prom. laserowego

1030 nm

515 nm

343 nm

Srednia moc lasera

25|50 100 | 150 W

1530 60|90 W

101545 W

Maks. energia impulsu

50001 )

150011 pJ

75“]p]

Dtugos¢ impulsu

<10 ps

<10 ps

<10 ps

Jakos¢ wiazki

M2< 1,3

M2< 1,3

M2< 1,3

Czestotliows¢ impulsu

Dtugosc¢ fali prom. laserowego

200-1000" kHz

200-1000" kHz

200-1000!" kHz

TruMicro 5025 | 5050 | 5070 | 5080 Femto Edition TruMicro 5250 | 5270 | 5280 Femto Edition

1030 nm

515 nm

Srednia moc lasera

20140]80] 120 W

25(50]75W

Maks. energia impulsu

200 pJ

125010 )

Dtugos¢ impulsu

900 fs

700 fs

Jakos¢ wiazki

M2 < 1,3

M2<1,3

Czestotliows¢ impulsu

100-10001"! kHz

200-1000M" kHz




TruMicro
Seria 7000

Laser stworzony do osiggania wysokiej wydajnosci

Lasery o krétkich impulsach i szczegdlnie wysokiej mocy
TruMicro Serii 7000 szybko zdejmuja duze powierzchnie
warstw, wycinajac lub tez wykonujac wiercenia o duzej prze-
pustowosci. Energia impulsu o mocy 80 mJ pozwala na bardzo
dynamiczne zdejmowanie duzych warstw. Zastosowana tech-
nologia lasera dyskowego taczy krotkie impulsy i duza energie
impulsow takze przy duzych czestotliwosciach. Czestotliwos¢
impulsu moze zmieniac sie w zaleznosci od dtugosci impulsu,
po to, by zoptymalizowac procesy obrébki.

TruMicro 7050: czyszczenei laserowe.
www.trumpf.info/4lvxjy

TruMicro Seria 7000
Zalety w skrocie:

1 Wysoka moc wyjsciowa zapewnia
maksymalna wydajnos¢.

2 Wyzsza efektywnos¢ procesu dzieki
elastycznemu formowaniu wiazki.

3 Prowadzenie swiattowodem uattwia integracje.

Dzieki zastosowaniu gtowic skanerowych moga Panstwo
szczegolnie wydajnie poddawac ablacji duze powierzchnie.
Prowadzenie wiazki przebiega poprzez elastyczny swiattowdd,
co pozwala na ustawienie urzadzenia laserowego osobno.
Urzadzenie mozna dodatkowo zintegrowac z Pafistwa urza-
dzeniem obrébczym. Wysoka jakos¢ wiazki pozwala na wyko-
rzystanie okragtych, kwadratowych lub prostokatnych wtékien
do prowadzenia wiazki. Zwieksza to wydatnie mozliwosci
Ousuwania warstw.

Réznorodne mozliwosci zastosowania



Dane techniczne:

Dtugos¢ fali promieniowania laserowego
Srednia moc lasera

Maks. energia impulsu

Dtugos¢ impulsu

Jakos¢ wiazki

Czestotliows¢ impulsu

TRUMS

L A S

TruMicro 7050

TruMicro 7050

1030 nm
750 W
80 m)J
30 ns

20 mm - mrad

5-100 kHz

TruMicro 7060

1030 nm
850 W
80 mJ
30 ns

20 mm - mrad

5-100 kHz

TruMicro 7240

515 nm
300 W
7,5 m)
300 ns

4 mm - mrad

20-100 kHz

TruMicro 7370

343 nm
180 W
18 mJ
15 ns
M2 ~ 25

10 kHz

Zastrzega sie prawo do zmian. Za informacje wiazace nalezy uwazac dane zamieszczone w ofercie handlowej oraz potwierdzeniu zamoéwienia maszyny.



Od lasera po optyke

Ultrakrétkie impulsy laserowe sa nie tylko ultra krétkie, ale
osiagaja takze wyjatkowo duze wartosci energii i mocy.

W celu doktadnego skierowania impulsu o takich parametrach
na detal, wymagane sa specjalne elementy prowadzenia

i formowania wiazki.

TRUMPF dysponuje mozliwosciami przetaczania wiazki, prze-
kierowywania jej, dywergencji wiazki oraz optyk polaryzuja-
cych, ktore zostaty zoptymalizowane do laseréw o ultrakrot-
kich impulsach. Mozliwe jest takze monitorowanie wiazki.



tatwa integracja z procesami produkdji

Aby zintegrowac laser z systemem produkgji, potrzeba odpo-
wiednich interfejsow. W procesie produkcji od poczatku
ktadziemy duzy nacisk na tatwa integracje naszych zrodet lasero-
wych. Dlatego znajda w firmie TRUMPF odpowiednie interfej-
sy dla swoich zastosowan.

Laser mozna zintegrowac z programowalnym sterowaniem
(PLC) poprzez galwanicznie izolowane przytacza lub przez
interfejs rownolegty. Dzieki liniowemu sterowaniu mocy moz-
liwe jest ustawienie mocy poprzez interfejs czasu rzeczywistego
przy pomocy napiecia 0-10 V. Interfejsy przemystowe m.in.
Profibus, EtherCat lub DeviceNet pozwalaja na wygodna
komunikacje za pomoca standardowych protokotdw.
Wewnetrzne sterowanie lasera mozna w razie potrzeby
rozszerzy¢ przy pomocy karty z wymaganymi protokotami
interfejsu.

W przypadku laseréw TruMicro monitorowane i zaprotokoto-
wane sa wszystkie systemowe parametry lasera, jak np.
temperatura wody chtodzacej czy napiecie pracy diod pompuja-
cych System laserowy sprawdza te dane. W przypadku osia-
gniecia wartosci granicznych przekazywany jest medlunek
ostrzegawczy. Lasery dysponuja ponadto protokotami komuni-
kacyjnymi OPC/UA (Object Linking and Embedding for
Process Control Unified Architecture). Nowa generacja inter-
fejsow OPC rozszerza komunikacje pomiedzy laserem i syste-
mem automatyzacji produkgji. Informacje o statusie maszyny
moga by¢ przesytane oraz wykorzystywane w ukfadzie stero-
wania. Dzieki temu uzyskuja Panstwo zyski ze sterowania

dla najbardziej zaawansowanych technologicznie instalacji.

tatwa integracja dzieki optymalnej architekturze interfejsow



Rozsadna decyzja

Laser Application Center (LAC) jest czesciag naszego motta
serwisowego: kompetetny partner dla naszych klienéw na
catym Swiecie. LAC rozwija mozliwosci poczawszy od testéw
wykonalnosci az po doradztwo w produkgcji. Dysponujemy
doskonatym wyposazeniem z najnowoczesniejszymi technikami
analizy jak np. mikroskop elektronowy.

Wraz z naszymi wykwalifikowanymi inzynierami oraz w opar-
ciu o technike urzadzen przysztosci stworzylismy laboratoria
aplikacyjne na catym Swiecie, poniewaz chcemy, aby tatwa
znajdowali Panstwo zawsze wtasciwego partnera mogacego
zaoferowac technologie wtasciwa dla Panstwa potrzeb.
Wystarczy, ze przesla nam Panstwo wzory komponentéw oraz
opowiedza o indywidualnych wymaganiach. Przeprowadzamy
testy z zastosowaniem laseréw z naszej bogatej palety pro-
dukcyjnej oraz prezentujemy Panstwu duzy wybor mozliwych
wynikow jakosciowych oraz czaséw obrébki wraz z odpo-
wiednimi parametrami procesu. W ten sposob uzyskujemy

wartosci optymalne dla kazdego zastosowania.




TruServices:

Serwis jak
zaden inny

Towarzyszymy Panstwu przez caty cykl
eksploatacji maszyny

Towarzyszymy Panstwu przez caty cykl eksploatacji maszyny.
Wszystko po to, aby nowy laser znakujacy byt gotowy do pra-
cy w mozliwe najkrétszym czasie. Zajmujemy sie konserwacja
i doposazaniem zrédet laserowych w nowe opcje. Szkolimy
personel, aby mogli Panstwo w petni wykorzysta¢ mozliwosci
naszych laserow do mikroobrébki. nasi inzynierowie optymali-
zUja w razie potrzeby paramtery laseréw na miejscu i pomaga-
ja Panstwu zwiekszy¢ zaréwno predkos¢ jak i jakos¢ produkgji.

Serwis jak zaden inny

Wszystkie lasery TruMicro daja mozliwos¢ zdalnego wsparcia
poprzez teleserwis $wiadczony przez technikow TRUMPF. Gto-
wice laserowe dysponuja duza liczba czujnikéw i urzadzenia
zasilajace, ktore mierza setki parametrow. Na Panstwa zycze-
nie nasi eksperci moga postawi¢ diagnoze najszybciej jak

to mozliwe oraz rozwiazac¢ dany przypadek w zdalny sposéb.
Pozwala to na skrécenie czaséw przestoju i zwiekszenie mozli-
wosci wykorzystania maszyny.

Unikalny teleserwis.

Firma TRUMPF oferuje Panstwu sie¢ serwisowa o $wiatowym
zasiegu. Nasi inzynierowie serwisu stuza Panstwu pomoca
w ponad 40 krajach.

Nasze czesci zamienne gwarancja jakosci.

Wszystkie czesci serwisowe — nowe i po regeneracji objete sa
petna, roczna gwarancja oraz bezptatna dostawa w przypadku
wymiany. W ramach programu Xchange firmy TRUMPF moga
Panstwo po uptynieciu gwarancji otrzymac takze wysokie
upusty dla wszystkich czesci serwisowych o wysokiej wartosci.

Uznany na $wiecie dziat logistyki czesci zamiennych TRUMPF
jest do Panstwa dyspozycji przez caty czas. Dostawy czesci
realizowane sa zwykle w ciagu 24 godzin.



TRUMPF posiada certyfikat ISO 9001:2008
(wiecej informacji na http://www.trumpf.info/quality).
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