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Maschine TRUMATIC 5000 ROTATION

Werkzeug °  Anstanzwerkzeug nach unten, Form 18

Zeichnungs-Nr.  Stempel 73X100-640-S ?
Matrize . 73X100-640-M CU\/ 46
Abstreifer -

Abnahme durch TWG371 br 7/ k am auf  Sunimat 400 / TCZ2000R

M‘CJSchinen*/Werkzeug—Einsfellung/Progmmm (néues Werkzeug)

Keiistellung (zB.TC180/TC300K): - Vorschub -
Zustellage (zB.CS75/ST400): - Hubzahl Einzelhub
Codierbolzen (zB.TCI50/TC180W): 0.5 Schmierung * ja
Codierung (zB.TC240/TC260R): 1 .
Nachschleiflénge (zB. TC120/TC500R) - 1 (Eintrag 1n Werkzeugtabelle)
UT-Offset in PTT-Tab. (TC600L,TCSO00R): 0 (Einfrag in Werkzeugiabelle) |
Variable Umformlage (TCS000R, TC600L, TCS00RY VU = -
Werkzeugtidnge (TCS000R): 33 (Eintreg in-Datenfeld der Steuerung)
Max.Leistungswerte
Blechdicke . 10 mm  bei Rp400 N/mm®  Abstdnde X : min 40 mm
Werkstoff © - Aluminium Y min 35 mm
Umformhohe - 4 mm
wartung Verschleifiteile : Stempel
Nachschleifldnge max. Stempel - - mm Mairize

‘ Matrize - mm Federelemente

Programmier-Bedienungshinweis / Bemerkungen
1 Siehe technische Information - Ubersichtsblatt.
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