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TRUMPF ' = TRUMPF GmbH + CO.KG
T e C h |—] | C |'< e Produktbereich TruServices Zprac. TWS317nl

D-70839 Gerlingen

" -': Datum: 08.05.2013
Telefon 07156 / 303- 36232

Johannes.Nickel@de. TRUMPF.com

Néstroj: NE@stroj na miskovy prolis nahoru
Cislo néstroje 73X122-813

Nastrojova@ data:
PouzZitelnost | Stroj Korekce polohy beranu Hodnotd

TC 240, TC 240L, TC 240R

ano 1 1
TC 260, TC 260L, TC 260R Kédovani na kazet&

ne TC 120R, TC 160R, MINIMATIC 100

ano | TC 190R, TC 200R, TC 500R Délka odbrouseni 10
ano | TC600L, TC 2000R
ano | TruPunch 1000, TruPunch 2020, Uoil%fgogféiif: UT-Offset 0.0
TruPunch 3000, TruMatic 3000,
ano TruPunch 5000, TruMatic 6000, tabulce PTT OT-Offset 0,0
TruMatic 7000
Prom&nnd tvareci poloha (VU) -1 Zadani pro pouZziti aktivni matrice
Délka néGstroje 31,7 | VySka matrice 37
Typ ndstroje v TruTops P. 13 Korekce HOU (OT) matrice 0,0
Mazani ano | Korekce koncové hloubky 0,0
Posuv - Korekce minimdlnT hloubky 0,0
Typ pfidrZovaiZe 0 Raznik bez op&rné vrstvy ano
Raznik s opé&rnou vrstvou ne
Matrice s opé&rnou vrstvou ne
Matrice bez opé&rné vrstvy ne
PouZiti: Tlousfka plechu: 1,5 mm Vzdalenosti X: min.40 mm
Material: ocel Y: min.40 mm

Pied pouZitim tohoto n@stroje se musi provest pieddé&rovani s:
Kruh D =4,3 mm

Upozorné&ni / pozn@mky pro programétora:

- U téchto uvedenych nGstrojovych dat se jednG o teoretické hodnoty,

kter& se mohou liSit v zGvislosti na materiGlu a stroj.
- Tento nGstroj se nesmi pouZivat v blizkosti upinek.
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Werkstoff: DCO1

Produktbereich TruServices Bearb.:  TWS317nl
. D-70839 Gerlingen _
| N fo m atl on Telefon 07156 /303- 36232 | Datum:  08.05.2013
COPYRIGHT BY TRUMPF Johannes.Nickel@de. TRUMPF.com
Werkzeug:  Napfwerkzeug nach oben
Werkzeug-Nr. 73X122-813
Werkzeug-Daten:
Verfugbarkeit Maschine Korrektur der Stossellage Wert
ia TC 240, TC 240L, TC 240R Cod der Riistk " 1
1 16 260, 7 260L, TC 260R odierting an der Rustiassetie
nein | TC 120R, TC 160R, MINIMATIC 100
: Nachschleiflange 1,0
ja TC 190R, TC 200R, TC 500R
ja TC 600L, TC 2000R
TruPunch 1000, TruPunch 2020 Offsetwerte UT-Offset 0.0
ja ’ , ’ in der PTT-Tabelle
TruPunch 3000, TruMatic 3000,
ia TruPunch 5000, TruMatic 6000, OT-Offset 0,0
J TruMatic 7000
Variable Umformlage (VU-Wert) -1 Angaben flr den Einsatz mit der aktiven Matrize
Werkzeuglange 31,7 Matrizenhohe 37
Werkzeugtyp TruTops Punch 13 Korrektur OT Matrize 0,0
Schmierung ja Korrektur Endtiefe 0,0
Vorschub Korrektur Mindesttiefe 0,0
Niederhaltertyp 0 Stempel ohne Stiitzlage ja
Stempel mit Stlitzlage nein
Matrize mit Stiitzlage nein
Matrize ohne Stiitzlage nein
Anwendung: Materialdicke: 1,5 mm Abstinde X:min. 40 mm

Y:min. 40 mm

Bevor dieses Werkzeug eingesetzt wird, muss vorgestanzt werden mit:

Durchmesser D =4,3 mm

Programmier-Bedienungshinweise / Bemerkungen:

- Bei den hier angegebenen Werkzeug-Daten handelt es sich um theoretische Werte,

die material- und maschinenspezifisch abweichen kénnen.

- Dieses Werkzeug darf nicht in Pratzennahe eingesetzt werden.
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TRUMPF T h " | TRUMPF GmbH + CO.KG
e C n I Ca Produktbereich TruServices

Design..  TWS317nl

D-70839 Gerlingen
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Tool:  cup forming tool upwards
Tool number 73X122-813
Tool-data:
Applicable Machine Correction of ram position Value
yes TC 240, TC 240L, TC 240R Encoding 1
TC 260, TC 260L, TC 260R
no TC 120R, TC 160R, MINIMATIC 100
Regrinding length 1,0
yes TC 190R, TC 200R, TC 500R
yes TC 600L, TC 2000R UT-Offset 0.0
Jos | TruPunch 1000, TruPunch 2020, ﬁﬁ;z?l ?:;ﬁnolo e Nse !
TruPunch 3000, TruMatic 3000, 9y
yes TruPunch 5000, TruMatic 6000, OT-Offset 0,0
TruMatic 7000
Variable forming position (VU) -1 Active die data
Tool length 31,7 Die heigth 37
Tool type TruTops Punch 13 Correction in the UDP of the die 0,0
Lubrication yes End depth corrections 0,0
Feed - Minimum depth corrections 0,0
Presser foot type 0 Punch without support position yes
Punch with support position no
Die with support position no
Die without support position no
Application: Sheet thickness: 1,5 mm Distances X: min. 40 mm
Material:  mild steel Y:min. 40 mm

Before using this tool, it is necessary to prepunch with:
Diameter D = 4,3 mm

Indications for programming and handling / notes:

- Tool data that are indicated in this information are theoretic and can change

by material and machine.

- This tool mustn't be used near the clamps.
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Produktbereich TruServices Constr.:  TWS317nl
., D-70839 Gerlingen _
| N fo rmacion Telefon 07156 /303- 36232 | Fecha:  08.05.2013
BY TRUPF Johannes.Nickel@de. TRUMPF.com
Util:  util de embuticion hacia arriba
Namero util  73X122-813
Datos del util:
Disponibilidad Maquina Correcciones posicion de la colisa Valor
s TC 240, TC 240L, TC 240R Reafilado 1
TC 260, TC 260L, TC 260R
no TC 120R, TC 160R, MINIMATIC 100
: Longitud de reafilado 1,0
Sl TC 190R, TC 200R, TC 500R
Si TC 600L, TC 2000R UT-offset 0.0
-offse :
i | TruPunch 1000, TruPunch 2020, \e/r?l’;r;sact)gs::)lé .
TruPunch 3000, TruMatic 3000, J
s TruPunch 5000, TruMatic 6000, de Utiles OT-Offset 0,0
TruMatic 7000
Posicion conformado variable (VU) -1 Datos para uso con matriz activa
Longitud del util 37 Altura de matriz 37
Tipo de util TruTops Punch 13 Correccion parte superior de matriz 0,0
Lubricacion si Correccion de punto final de matriz 0,0
Avance - Correcion de profundidad minima 0,0
Tipo de pisador 0 Punzon sin posicion de soporte i
Punzén con posicién de soporte no
Matriz con soporte no
Matriz sin soporte no
Aplicacion: Espesor de lachapa: 1,5 mm Distancia X: min. 40 mm
Material:  acero Y:min. 40 mm

Antes de utilizar este util hay que prepunzonar con:
Diametro D = 4,3 mm

Indicaciones de programacion y manipulacion / notas:

- Los valores de util aqui indicados son medidas tedricas que pueden variar

dependiendo del tipo de maquina y material.

- Este util no debe ser utilizado proximo a las garras.
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D-70839 Gerlingen
Date: 08.05.2013
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Outil:  outil embouti vers le haut
Numéro d'outil  73X122-813

Paramétres d'outil:

Disponibilite Machine Correction de la pos. du coulisseau Valeur
ouii TC 240, TC 240L, TC 240R Cod " tte de mont 1
TC 260, TC 260L, TC 260R odage suria cassetie de montage
non TC 120R, TC 160R, MINIMATIC 100
: Longueur d'affitage 1,0
oul TC 190R, TC 200R, TC 500R
oui | TC600L, TC 2000R Offset Point 00
Valeurs de correction )
. TruPunch 1000, TruPunch 2020,
oui , dans le tableau Mort Bas UT
TruPunch 3000, TruMatic 3000,
oui TruPunch 5000, TruMatic 6000, technologique d'outils OT-Offset 0,0
TruMatic 7000
Position Déformation Variable (VU) -1 Données pour la mise en oevre avec la matrice active
Longueur d'outil 37 Hauteur de matrice 37
Type d'outil dans TruTops Punch 13 Correction point mort haut matrice 0,0
Lubrification oui Correction profondeur maximale 0,0
Avance - Correction profondeur minimale 0,0
Type de serre-flan 0 Poingon sans position de soutien oui
Poingon avec position de soutien non
Matrice avec position de soutien non
Matrice sans position de soutien non
Application: Epaisseur de tole: 1,5 mm Entre axes X:min. 40 mm
Matériau tole: acier Y:min. 40 mm

Avant de mettre en oeuvre cet outil, il est nécessaire de poingonner avec:
Diametre D = 4,3 mm

Indications de programmation et d'utilisation / Remarques:

- Les paramétres d'outil indiquées ici sont des cbtes théoriques qui peuvent varier

en fonction du matériau et de la machine.

- Cet outil ne doit pas étre mis en oeuvre a proximité des pinces.
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Produktbereich TruServices Constr..  TWS317nl

D-70839 Gerlingen
Telefon 07156 / 303- 36232

Data: 08.05.2013

Johannes.Nickel@de. TRUMPF.com

Utensile:  utensile per bugna verso l'alto

Numero utensile 73X122-813

Dati utensili:

Disponibilita Macchina Correzioni posizionamento slitta Valore
. TC 240, TC 240L, TC 240R o
Si ’ ’ Codifica 1
TC 260, TC 260L, TC 260R
no TC 120R, TC 160R, MINIMATIC 100
: Lunghezza di riaffilatura 1,0
Sl TC 190R, TC 200R, TC 500R
Si TC 600L, TC 2000R UT-offset 0.0
i di -offse ,
i | TruPunch 1000, TruPunch 2020, i\;atlgge(ljllaotfxtolo .
TruPunch 3000, TruMatic 3000, d
s TruPunch 5000, TruMatic 6000, utensili OT-Offset 0,0
TruMatic 7000
Posizione di deformazione variable (VU -1 Informazioni per l'impiego con la matrice attiva
Lungh. utensile 37 Altezza Matrice 37
Tipo utensile TruTops Punch 13 Correzione punto morto superiore mtr. 0,0
Lubrificazione si Correzione profondita finale 0,0
Avanzamento - Correzione profondita minima 0,0
Tipo di premilastra 0 Punzone senza posizione di appoggio i
Punzone con posizione di appoggio no
Matrice con posizione di appoggio no
Matrice senza posizione di appoggio no
Applicazione: Spessore della lamiera: 1,5 mm Distanza X: min. 40 mm
Materiale: accaio Y:min. 40 mm

Prima di utilizzare quest'utensile occorre eseguire un preforo da:

Diametro D = 4,3 mm

Instruzioni per I'uso e la programmazione / annotazioni:

- | valori relativi ai dati qui indicati si riferiscono a misure teoriche, che possono

variare leggermente in funzione del materiale e della specifica macchina.

- Quest'utensile non puo' essere utilizzato in prossimita’ delle pinze.
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