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INnformafion | e e 20052008
Kunde : MERATH METALLSYSTEME GmbH

Anschrift : 71334 WAIBLINGEN
Maschine : TC 5000 ROTATION / TruPunch 5000

Werkzeug : Durchzugwerkzeug nach unten

/Zeichnungs-Nr. Stempel : 73X118-151-S
Matrize : 73X118-151-M
Abstreifer : --

abnahme durch TWS31he am 05.06.09  aut SUNIMAT400/TCI000R

Maschinen-/Werkzeug-Einstellung/Programm (neues Werkzeug)
Werkzeuglange (z.B.TC5000R/TruPunch 5000) : 34,5 Vorschub —

Codierbolzen (zB.TC150/TC180W) = -- Hubzanl : Einzelhub
Codierung (zB.TC240/TC260R) : --  Schmierung : ja
Nachschleiflange) (zB.TC120/TC160R) : 1,0 x (Eintrag in Werkzeugtabelle)
Nachschleiflange)x (zB.TC200/TC500R) : 1,0 x (Eintrag in Werkzeugtabelle)
UT-Offset (z.B.TC5000R/TruPunch 5000) : 0,0  x (Eintrag in PTT-Tabelle)

Max. Leistungswerte

Blechdicke : 15 mm bel Rm 400 /\//mm2 Abstande X : min. 272 mm
Werkstoff : DCO1 Yoomin, 272 mm
Umformhohe : 1,2 mm

wartung Verschleifiteile :  Ziehsfempel
Nachschleiflange max. Stempel @ - mm Matrize
Matrize @ - mm Federelemente

Programmier-Bedienungshinweis / Bemerkungen

1) siehe Technische Information-Ubersichisblatt |
variable Umformlage  ( VU=42 )

Z) BEs mull mit @ /Z, §o mm vorgelocht werden
Ber Durchzugen in VA (14307 ..) ist Schmieren von
Ober - und Unterseite erforderlich.
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