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TRUMPF .y TRUMPF GmbH +Co Blatt 1 v. 4 Blatt
| Technische | s sees [0
INnformation T rpeoaes | patum 310190
Kunde O
Anschrift @ e
Maschine : —-—cceceewe-

Werkzeug : Durchzugwerkzeug, vertieft 7336-2W04/02, /04
Zeichnungs-Nr. Stempel = —ceeee
Matrize = ==mme-

Abstreifer: —===--
Abnahme durch _----- am---°= auf  eee--

Maschinen-/Werkzeug-Einstellung/Programm (neues Werkzeug)

Keilstellung (2 B.TC180/TC300K)  © ) Vorschub  : —ememmm-
Zustellage (z.B.CS75/ST400) - | siehe Techn.  Hybzahl . Einzelhub
Codierbolzen (2BTC1S0/TCIB0W) : p hformaton  Schmierung : ja
Codierung (2B.TC240/TC260R) © |  Blon2

Nachschleifldnge)x (zB.T1C120/TC5000 “/ )% (Eintrag in Werkzeugtabelle)

Max.Leistungswerte :

Blechdicke : 1-2.5 mm bei 68 400 N/mm®  Abstdnde X @ (x2) mm
werkstoff : S11203 Y: (x2) mm
Umformtiefe : $.DIN 7952

Wartung Verschleifiteile : Federelemente
Nachschleifldnge max. Stempel: ---- mm Malrizeneinsatz
Matrize : ---- mm

Programmier-Bedienungshinweis / Bemerkungen

1) Werkzeugbezogen gilt folgende Einschrénkung, die Verfahrrichtung nach dem
Umformen darf nur in X oder Y Richtung erfolgen, da im Auswerfer hierfir
Nuten vorgesehen sind. ‘

2) Der Mindestabstand der Durchzuge sueinander mufl ouferhalb der Matrize liegen
(ca. 60 mm). Bei engeren Abstdnden besteht die Gefahr, dafl je nach Position
des Durchzuges dieser beschadigh oder angedrickt werden kann.

) Beim Ziehen in hochfestem Material (zBsp. 14301 muf auch die Blechunterseite
eingeschmiert werden.

4) 7ur Programmierung missen die allgemeinen Hinweise fur Unformwerkzeuge

neachiet werden




TRUMPF . TRUMPE GmoH +Co Blatt 2 v 4 Blatt
T @ C h D ] S C h @ Geschafisterech Slanzwerkzeuge
D 70839 Gertingen Bearbeitet:662sd/p
s f T : Teigfox 07156/303-310
ﬂ O f m G } O ﬂ Tatefon 07156/302-637 Dotum: 310194

Durchzugwerkzeug vertieft
7336-2W04/02, /04

Zyl.Schraube
014826

Einspannzapfen
090130

Justierring
f 072062
Federelement
Jjﬁgg 093930
Ziehstempel

nach Wahl
Abstreifer
L — 089788
; \\ N | Deckel
1PN ~ 089573

AN
Federelement
093940

ZylSchr. Aufnahme Ring ZylSchr. Ring  Ziehmatrize

016233 089571 089531 016241 093935 nach Wahl

Ziehwerkzeuge M3-Mé/Blechdickenbereich

M3 firs=10bis15mm M5 fir s = 1.0 bis 2.0 mm
M4 fir s = 10 bis 20 mm M 6 fir s = 15 bis 2.5 mm

M3 MA|MS I M6 ]| S Einst.vH. | Keilstell. | Codierbolz) Codierung
A0 AN 36 10 35 v 3 35
SN 56 00/367) 15 3 m 25 3
IO AS 50 20 25 i 2 25
55 25 2 0 15 2

Der Vorlochdurchmesser kann je nach gewiinschter
Bordhohe *h/s® aus dem DIN Blatt (7952) entnommen werden.

Vorloch-# entsprechend der gréften Bordhdhe (h) fir St 37
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