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3 Schneidtisch

5s Stésselmesser

5t Schneidtischmesser

6 Stossel
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Blechschers Trumpf 460/ 4 6mm m. Statio

|

(§T) SN:
32

Handschere S 450-2

Technische Daten S 450-2

Zulassige Materialdicken:

e Stahl bis 400 N/mm?
Stahl bis 600 N/mm?
Stahl bis 800 N/mm?
e Aluminium 250 N/mm?2

Kleinster Radius bei
kurvenférmigen Ausschnitten
Arbeitsgeschwindigkeit
Nennaufnahmeleistung

lubzahl bei Nennlast
Gewicht

Schutzisolation

Gerdusch / Vibration

4.5 mrn (Coil 4.0 mm)
3.5 mm (Coil 3.0 mm)
2.5 mm (Coil 2.0 mm)

5.0 mm

30 mm

4-5 m/min
1100 W

ca. 1200/min
6.2 kg

Klasse Il

MeBwerte ermittelt entsprechend EN 50 144.

Der A-bewertete Schalldruckpegel des Gerates be-
tragt typischerweise 84 dB (A). Der Gerauschpegel
beim Arbeiten kann 85 dB (A) lberschreiten.

Gondrachutz tragent

Die bewertete Beschleunigung betragt typischerweise

2.6 m/s2.
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Fig. 17385

EG-Konformitatserklarung

im Sinne der EG-Maschinenrichilinie 89/392/EWG,
Anhang 1A

Hiermit erklaren wir, daB die Maschine aufgrund ihrer
Konzipierung und Bauart sowie in der von uns in Ver-
kehr gebrachten Ausflihrung den einschlagigen,
grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforde-
rungen der EG-Richtlinie entspricht.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der
Maschine verliert diese Erklarung ihre Gultigkeit.

Einschlagige EG Maschinenrichtlinie 89/392/EWG;

= 91/363F WG, DR/4 0/ Eye™

Richtlinien: EG-Niederspannungsrichtlinie
73/23/EWG
EG-Elektrcmagnetische Vertrégiich-
keit 89/336/EWG

Angewandte

harmonisierte

Normen,

EN 5Gi44, £iv 55014; T 1002

o WMU

Dr. Hans Klingel
Geschaftsflihrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

inshesondere.



BestimmungsgeméBe Verwendung

Die TRUMPF Handschere $450-2 ist eine elektrisch
betriebene Handmaschine

e zum spanfreien Trennen und Besdumen von
plattenférmigen Werkstlicken aus Stahl, Alumi-
nium, Kunststoff usw.

e zum Herstellen gerader oder
AuBenkanten und Innenausschnitte

kurvenférmiger

e zum Trennen nach Anri3
e zum Trennen von Coils

¢ Der Handgriff ist fir Einhand-, als auch fir Zwei-
handflhrung der Maschine geeignet.

Zu lhrer Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerat ist nur
mdglich, wenn Sie die Betriebsanleitung und
die Sicherheitshinweise (rote Druckschrift)
vollsténdig lesen und die darin enthaltenen
Anweisungen strikt befolgen.

Das Gerét darf nur mit Spanabweiser
(Handschutz) betrieben werden.

Das Gerat darf nicht feucht sein und auch
nicht in feuchter Umgebung betrieben
werden

e Steckdosen missen grundsatzlich mit Fehlerstrom-
Schutzschaltern ausgeristet sein. Bei Fragen
sprechen Sie mit lhrem Elektro-Installateur.

Vor jedem Gebrauch Gerat, Kabel und Stek-
cer kontrollieren.

Beschadigte Teile nur vom Fachmann
reparieren lassen.

Beim Arbeiten stets Schutzbrille, Ge-
horschutz, Schutzhandschuhe und
festes Schuhwerk tragen.

¢ Stecker nur bei ausgeschaltetem Gerat einstekken.
Nach dem Gebrauch den Netzstecker ziehen.

e Vor allen Arbeiten am Gerat den Stecker aus der
Steckdose ziehen. Gerat nicht am Kabel tragen.

« Kabel immer nach hinten von dem Gerat wegfiih-
ren.

e Nur Original TRUMPF-Zubehdr verwenden.

S450-2

Vor Inbetriebnahme

1. Kapitel Sicherheit lesen

Zu lhrer Sicherheit

2. Prifen, ob die eingebauten Messer flir das zu
bearbeitende Material geeignet sind. Fir hoch-

feste Bleche (> 400 N/mm?) und bei Blechdicken
> 1.5 mm sind spezielle Messer zu verwenden!

Messerauswahl

3. Stumpfe Messer wenden oder ersetzen.

I:
Messer auswechseln
& )

4. Prifen, ob das Schnittspiel fir die zu bearbei- &
tende Blechdicke geeignet ist.

Schnittspiel

5. Prifen, ob die Héheneinstellung des Stéssel-
messers fir die zu bearbeitende Blechdicke ge-
eignet ist.

i Héheneinstellung des
Stosselmessers |

6. Die Netzspannung muB3 mit den Angaben auf
dem Typenschild der Maschine ibereinstimmen.
Mit 230V bezeichnete Maschinen kénnen auch
an 220 V angeschlossen werden.
Mit 115 V bezeichnete Maschinen kdnnen auch
an 110 V angeschlossen werden.

Arbeitshinweise

Stiindlich Werkzeuge auf Verschleif3 priifen.

Nie mit stumpfen Werkzeugen arbeiten!
Die Maschine kann sonst (iberlastet werden.

Ein- und Ausschalten

Einschalten: Ein-/Aus-Schalter nach vorne schieben.

Ausschalien: Ein-/Aus-Schalter nach hinten schie-
ben.

E342.00C



Die Maschine ist mit einer elektronischen
Anlaufstrombegrenzung ausgestattet. Des-
tamwned Nalb ist darauf zu achten, da3 die Maschine

erst an das Werkstiick herangefiinrt wird,
wenn sie eingeschaltet ist und die volle
Drehzahl erreicht hat!

Bei langerem Einwirken elektromagnetischer
Stérungen kann das Gerat vorzeitig ab-
schalten. Sind die Stérungen abgeklungen,
arbeitet das Geréat weiter.

Gerat im Winkel von 80 bis 90° zur Blechoberflache
fihren (Bild).

Fig. 17386

Scharfe Messer bringen gute Schnittleistung und
schonen das Gerat. Messer rechizeitig wenden bzw.
auswechseln.

Schneiden von Radien: Gerat nicht verkanten und nur

mit geringem Vorschub arbeiten.

Beim Schneiden am Rand, besonders beim genauen
Arbeiten nach AnriB3, in Uberkopflage schneiden, d. h.
der Schneidtisch zeigt nach oben.

Arbeitsstation (Option)
Iz Fig. 17461 + 17464

Die Arbeitsstation (Bestell-Nr. 143826), in der sich die
Handschere befestigen laBt, dient zur Bearbeitung
kleiner Werkstiicke. Diese Arbeitsstation kann (ber
Befestigungslécher auf einem Tisch (Werkbank) oder
auf einem Sténder (Bestell-Nr. 003677) festgeschraubt

W rri,
eras

Montage

Vor allen Arbeiten an der Maschine
~ zuerst den Stecker aus der Steckdose
' ziehen!

e Um die Handschere in der Arbeitsstation befestigen
zu kénnen, missen Bigelgriff und Spanabweiser
abgeschraubt werden.

e Maschine entsprechend der Abbildung in die
Verschalung (41) legen und mit den Schrauben
(43) befestigen.

e Vordere Verschalung (42) mit den Schrauben
(43und44) mit der Verschalung (41) verbinden.

o Arbeitsstation auf einer Werkbank oder auf dem
TRUMPF-Stéander  (Bestell-Nr. 003677) mit 4
Schrauben befestigen.

E342.DOC
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41 Verschalung ( hintere Verschalung , Bestell-Nr.143544)
42 vordere Verschalung (Bestell-Nr.143543)

43 Schraube zur Befestigung der Maschine in der
Arbeitsstation

44 2x3 Schrauben zur Verbindung der Verschalungen (41+42)
A Aussparung durch die der Ein-/Aus-Schalter bedient werden

kann
S Sténder fir die Arbeitsstation (Option: Best. Nr. 003677)
Arbeitsstation Fig. 17461

Beispiel fiir die Bearbeitung eines Werkstiicks in der

_ Arbeitsstation

S450-2

Beispiel Arbeitsstation Fig. 17464
Das Werkstlick darf erst in das Messer
geschoben werden, nachdem die Maschine

' eingeschaltet wurde und sie die volie
Drehzahl erreicht hat.

Die Verschalung vorne ist so gestaitet, dai3
sie als Abstlitzung fliir das Werkstlick dient.




Messerauswahil

Sidsselmesser (oberes Messer) und Schneidtisch-
messer (unteres Messer) sind formgleich und beliebig
(oben oder unten) einsetzbar. Alle Messer besitzen 2
Schneiden. Es sind nicht nachschleifbare "2-fach-
Wendemesser". Je nach Dicke oder Festigkeit des
Werkstlicks konnen fir die Bearbeitung 2 unter-
schiedliche Messertypen entsprechend der folgenden
Tabelle ausgewahlt werden:

Cr Das Chromstahl-Messer ist gekennzeichnet mit Cr
K Scharfe Schneidkante beim Standard-Messer

R Radius 0.2 mm an der Schneidkante des Chromstahl-
Messers

S Das Standard-Messer fir Materialfestigkeiten < 400 N/mm?2
hat keine besondere Kennzeichnung

Viesser mit Typ-Kennzeichnung Fig. 14843

Material
Messer-Typ Bestell- - Dicke - Art,
Nr. (mm) - Festigkeit
‘Standard * 140451 1.0-5.0 Aluminium
250 N/mm?2
‘Standard * 140451 1.0-4.5 - Baustahl
Coil 400 N/mm?
1.0-4.0
- Standard * 140451 1.0-1,5 Edelstahl
‘ 600 N/mm?
- T
Cr Coil
f 1.0- 3.0
o5 140452  1.0-25 Edelstahl
Cr Coil 800 N/mm2
1.0-2.0
*  Das Standard-Messer fiir Materialfestigkeiten ,)

bis zu 400 N/mm? hat keine besondere Typ-
Bezeichnung. Das Standard-Messer kann auch
fur Stahle bis 600 N/mm? eingesetzt werden,
wenn Bleche bis max. 1.5 mm Dicke

bearbeitet werden.

**  Messer-Typ "Cr" = Chromstahl-Messer mit
optimierter Schneidengeometrie, geeignet fir
Stahle > 400 N/mm? und Blechdicken > 1.5 mm

S$450-2

Achtung!
Wird die Messer-Auswahl nicht korrekt entsprechend
der angegebenen Tabelle vorgenommen, -

kann die Schnittqualitat stark beeintrachtigt werden

e kann es beim Bearbeiten von dickem Blech (vor J
allem bei Chrom-Stahl) zur Uberlastung der ein-
zelnen Werkzeuge kommen

e kann die Standzeit stark abfallen.

Bruchgefahr!
Es wird aus diesen Griinden dringend empfohlen,

Werkzeuge nur entsprechend den Angaben in der
Tabelle einzusetzen.

E342.D0C



Messer auswechseln

Stecker aus der Steckdose ziehen!

Stosselmesser wenden bzw. ersetzen

e Drehgriff (27) auf Stufe "0" stellen (Stéssel in un-
terer Stellung).

o Befestigungsschraube (1s) I6sen.

o Stosselmesser (5s) um 180° drehen und wieder
montieren (oder neues Messer montieren).

o Befestigungsschraube (1s) einschrauben und an-
ziehen.

i
Schneidtischmesser wenden bzw. ersetzen

e Befestigungsschraube (1t) I6sen.

e Schneidtischmesser (5t) um 180° drehen und Befe-
stigungsschraube (1t) wieder anziehen.

Achtung: Schnittspiel beachten!

Schnittspiel

Das Schnittspiel "a" solite idealerweise immer

0.2 x zu schneidende Blechdicke

Beispiele:

n
o

Blechdicke "s" 1.0 2.0 3.0 4.0

(mm)

o

Messerabstand 0.2 04 0.6 0.8 0.
= Schnittspiel

g (mm)

Einstellen des Schnittspiels

Darauf achten, daBB das Stdsselmesser (5s) in der
unteren Totpunktlage ist (erfolgt durch mehrfaches,
leichtes "Antippen” des Schalters).

o Stecker aus def Steckdose ziehen!

e Schneidtischmesser (5t) mit Befestigungsschraube
(11) leicht anschrauben.

e Mit Justierschraube (2) das Schneidtischmesser
(5t) auf gewilinschtes Schnitispiel einstellen (mit
Fihlerlehre Gberprifen).

o Befestigungsschraube (1t) anziehen.

e Justierschraube (2) leicht anziehen.
Fig. 14844

a Messerabstand =
Schnittspiel

“1s Befestigungsschraube fiir
das Stésselmesser

1t Rafecmmungeschraube flr
das Schneidtischmesser

2 Justierschraube

3 Schneidtisch
. Bs Stosselmesser

- 5t Schneidtischmesser

E342.D0C
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Héheneinstellung des
Stésselmessers

Um ein optimales Schneidverhalten sowohl beim
Trennen von Blechtafeln, als auch beim Kurven-
schneiden zu erreichen, muB3 der Abstand zwischen
Stoéssel- und Schneidtischmesser (Eintauchtiefe ins
Blech) auf die vorgesehene Schneidaufgabe und die
Blechdicke angepaBt werden.

Siehe Fig. 17460
Héheneinsteliung des Stésselmessers

L7 77Z00,

N

2T

5s

1 Drehrichtung 1: EinstellmaB X wird kleiner

2 Drehrichtung 2: EinstellmaB X wird gréBer

3  Schneidtisch
55 Stosselmesser (oberes Messer)
5t Schneidtischmesser (unteres Messer)

6 Stossel

27 Drehgriff mit Skala zur Hoheneinstellung des Stosselmes-
sers (die Abbildung zeigt den Drehgriff in Grundstellung flr
Blechdicke 4.5 mm)

38 Fixpunkt der Skala

Hoéhenabstand zwischen oberem und
unterem Messer, wobei sich der
Sigssel im oberen Totpunkt (OT)
befindet.

¥ EinstelimaB =

Hoéheneinstellung des Stésselmessers Fig. 17460

Durch Drehen des Drehgriffs (27) wird der Hohen-Ab-
stand zwischen Stossel- und Schneidtischmesser
verandert.

Der Bediener kann diese Héhenverstellung sowohl im
Stillstand, als auch wahrend eines Schneidvorgangs,
also bei laufender Maschine, betétigen. Durch diese
stufenlose Abstandsénderung der beiden Messer 1aB3t
sich das Schneidverhalten anwendungsgerecht opti-
mieren.

Auf dem Drehgriff (27) sind Markierungspunkte ange-

bracht, die je nach Blechdicke und
Anwendungsfall entsprechend der folgenden

Tabelle einzustellen sind.

Einstellung des Drehgriffs fir die
Blech- Anwendungsféalle
dicke
Kurven- Gerade- Coil-
s Schneiden | Schneiden | Schneiden
4.5 eooo (+) - eooe (4) —
4.0 eoee (+) eeeo ® '
3.5 YY) oo (+) e
3.0 eee (+) - eee@ e
2.5 YY) oo (+) ‘e
2.0 ee (+) oo ®
1.5 'Y} e (+) v )
1.0 e (+) ® e
' (+) Zwischenstufe in Drehrichtung 2
' (siehe Fig. 17460)
() Zwischenstufe in Drehrichtung 1

(siehe Fig. 17460)

Die in der Tabelle aufgefiihrten Einstellungen sind
Richtwerte.

S450-2
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Wartung

Vor allen Arbeiten an der Maschine zuerst
den Stecker aus der Steckdose ziehen!

12
14
15

19

2

' s1

Schneidtisch

Stossel

Gehéduse

Achse

Schmiernippel

Nadelkafige

Exzenterhilse

Lagerschild

Dichtfléache

Schmierfett TRUMPF Bestell-Nr. 139440

Schmierfett TRUMPF Bestell-Nr. 121486

E342.D0C

Fig. 14846
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Liftungsschiiize

Gerat und Liftungsschiitze stets sauber haiten.

Schmierung Stésselfiihrung

Die Stésselfiihrung soll ca. alle 20 Betriebsstunden
Uber den Schmiernippe! (15) mit der mitgelieferten
Fettpresse nachgeschmiert werden.

Schmierfett "S1" TRUMPF
Tube (40 g) Bestell-Nr. 121486

Originalfett:

Schmierung Getriebe/Getriebekopf

Ein Nachflllen oder Wechseln des Getriebefettes ist
nach eventuellen Reparaturen,spétestens jedoch nach
300 Betriebsstunden,notwendig.

Schmierfett "G1" TRUMPF
Bestell-Nr. 139440

Originalfett:

BLASER BLASOLUBE 308
BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Alternative Fette

Kohlebiirstenwechsel

Bei abgenutzten Kohlebirsten bleibt die Maschine
stehen.

Der Kohleburstenwechsel ist wie jede andere Repa-
ratur von einer Fachkraft auszufiihren!

Reparaturen
# Elektrowerkzeuge entsprechen den ein-
& schlagigen Sicherheitsbestimmungen. Repa-
raturen durfen nur von einer Fachkraft aus-
gefiihrt werden, anderenfalls kénnen Unfalle

flr den Betreiber entstehen.

Nur Original-Ersatzteile verwenden.

Bitte Angaben auf dem Leistungsschild beachten.

I - Die Adressen der TRUMPF-Vertretungen
finden Sie am Schiuf3 der Betriebsanleitung.



VerschleiB3teile

$450-2 Bestell-Nr.
2 Standard-Messer

fur die Bearbeitung von Baustahl 140451
2 Chromstahl-Messer

fur die Bearbeitung hochfester Bleche
(Typ-Kennzeichnung "Cr") 140452

Hinweis:

Stosselmesser (oberes Messer) und Schneidtisch-
messer (unteres Messer) sind formgleich und
beliebig (oben oder unten) einsetzbar.

Alle Messer besitzen 2 Schneiden. Es sind nicht
nachschieifbare "2-fach-Wendemesser".

Originalzubehor

Mit der Maschine mitgeliefertes Zubehor

Bezeichnung Bestell-Nr.
2 Standardmesser (Stdsselmesser

und Schneidtischmesser, eingebaut) 140451
Sechskantstiftschlissel DIN 911-2 002946
Sechskantstiftschlissel DIN 911-5 067857
Fahlerlehre 056856
Schmierfett "S1" (Tube) 121486
(Schmierung der Stésselfiihrung)

Fettpresse 068624
Koffer 139873
Betriebsanleitung 144730
Sicherheitshinweise (rote Druckschrift) 125699
Optionen Bestell-Nr.
Zugdse 107668
Arbeitsstation 143826
Stander fir die Arbeitsstation 003677

S450-2

Ersatzteile und VerschleiB3teile
bestellen

Um Verzbdgerungen und Falschlieferungen zu vermei-
den, gehen Sie bitte bei Ersatzteilbestellungen wie
folgt vor:

e Kopieren Sie die letzte Seite als "Bestellformular fir
Ersatzteile und VerschleiB3teile"

e Fullen Sie dieses Formular aus, indem Sie
e Fabrikations-Nr.

e bei Bestellung elektrischer Teile: Spannung

e im Fach "Versandanschrift® Ihre genaue
Adresse

e bei den gewlinschten Teilen in der Spalte
"Stiick" die gewinschte Stiickzahl

e in der Zeile mit dem Zeichen L/ die
gewlnschte Versandart (z.B. Luftpost, Eilboten,
ExpreB, Frachtgut, Paketpost usw.)

angeben.

e Falls Sie VerschleiBteile bestellen wollen, schrei-
ben Sie dies in die leeren Zeilen am Ende des
Bestellformulars. Zur Unterscheidung von ver-
schiedenen Werkzeugtypen beachten Sie bitte das
Kapitel "VerschleiBteile".

e Schicken Sie das ausgeflllite Formular bitte (als
Telefax) an Ihre TRUMPF-Vertretung.

| N TRUMPF-Service-Adressen und Telefax-

Nummern finden Sie am SchluB dieser
Anleitung. '

Garantie

Fir TRUMPF Elektro- und Druckluftwerkzeuge gilt
eine Haftungsfrist von 6 Monaten, ab Rechnungs-
datum.

Schéaden, die auf natiirliche Abniitzung, Uberlastung
oder unsachgemaBe Behandlung der Maschine zu-
rickzufiihren sind, bleiben von der Garantie ausge-
schlossen.

Schéaden, die durch Material- oder Herstellerfehler ent-
standen sind, werden unentgeltiich durch Ersatzliefe-
rung oder Reparatur beseitigt.

Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden, wenn
das Gerat unzerlegt an lhre TRUMPF-Vertretung ge-
sandt wird.

Hinweise zur Dokumentation

Das Dokument wurde in der Technischen Dokumenta-

tion der Firma TRUMPF GmbH + Co. verfaft.

Alle Rechte an dieser Dokumentation, insbesondere
das Recht der Vervielfaltigung und Verbreitung sowie
der Ubersetzung bei TRUMPF GmbH + Co., auch fir
den Fall von Schutzrechtsanmeldungen.

© TRUMPF GmbH + Co.
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