10...
17...
24..
31..
38...

S420-0

11/99







<P

1  Befestigungsschraube
fur das
Schneidtischmesser

2 Justierschraube

3 Schneidtisch

5  Schneidtischmesser

7  StoRelmesser

11 Befestigungsschraube
fur das StéRelmesser

14 Achse
22 Handgriff

31 Handgriff mit
Spanabweiser

Z  Gewinde zur
Befestigung der Zugose
(Option)

Handschere S 420-0

Technische Daten S 420-0

Zulassige Materialdicken:

 Stahl bis 400 N/mm? 4.2 mm
« Stahl bis 600 N/mm? 3.0 mm
 Stahl bis 800 N/mm? 2.0 mm
« Aluminium 250 N/mm?2 5.0 mm

Kleinster Radius bei

kurvenférmigen Ausschnitten 25 mm
Arbeitsgeschwindigkeit 4-5 m/min
Nennaufnahmeleistung 1100 W
Hubzahl bei Nennlast 530/min
Gewicht 5.6 kg

Schutzisolation Klasse Il

Gerausch / Vibration

MelRwerte ermittelt entsprechend EN 50 144,

Der A-bewertete Schalldruckpegel des Gerates be-
tragt typischerweise 80 dB (A). Der Gerauschpegel
beim Arbeiten kann 85 dB (A) uberschreiten.

Gehdrschutz tragen!

Die Hand-Arm Vibration ist typischerweise niedriger
als 2.5 m/s2,

E251.doc S420-0

Fig. 10097

EG-Konformitatserklarung

im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 89/392/EWG,
Anhang lIA

Hiermit erklaren wir, daR die Maschine aufgrund
ihrer Konzipierung und Bauart sowie in der von uns
in  Verkehr  gebrachten  Ausfiihrung den
einschlagigen, grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinie
entspricht.

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

Einschlagige EG Maschinenrichtlinie
EG-Richtlinien:  89/392/EWG; 91/368/EWG,
93/44/EWG
EG-Niederspannungsrichtlinie

73/123[EWG

EG-Elektromagnetische
Vertraglichkeit 89/336/EWG

Angewandte
harmonisierte
Normen,

insbesondere EN 50144; EN 55014; EN 61000

ey

Dr. Hans Klingel
Geschéftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Bestimmungsgemalle Verwendung

Die TRUMPF Handschere S420-0 ist eine elektrisch
betriebene Handmaschine

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

e« zum Herstellen gerader oder kurvenférmiger
AuRenkanten und Innenausschnitte

e zum Trennen nach AnriR

e zum Trennen von Coils (in Verbindung mit einer
Verschalung der Maschine, Option)

Zu lhrer Sicherheit

Gefahrloses Arbeiten mit dem Gerét ist nur
maoglich, wenn Sie die Betriebsanleitung und
die Sicherheitshinweise (rote Druckschrift)

vollstdndig lesen und die darin enthaltenen
Anweisungen strikt befolgen.

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

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

e Steckdosen miuissen grundsatzlich mit Fehler-
strom-Schutzschaltern ausgeristet sein. Bei
Fragen sprechen Sie mit Ilhrem Elektro-
Installateur.

Vor jedem Gebrauch Gerat, Kabel und Stek-
Qf/)@ ker kontrollieren.

Beschéadigte Teile nur vom Fachmann reparie-

ren lassen.

Beim Arbeiten stets Schutzbrille, Ge-
hérschutz, Schutzhandschuhe und
—/ festes Schuhwerk tragen.

e Stecker nur bei ausgeschaltetem Gerat einstek-
ken. Nach dem Gebrauch den Netzstecker
Ziehen.

+ Vor allen Arbeiten am Geréat den Stecker aus der
Steckdose ziehen. Geréat nicht am Kabel tragen.

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

e Nur Original TRUMPF-Zubehor verwenden.

¢ 2
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Vor Inbetriebnahme

1. Kapitel Sicherheit lesen
N
2. Handgriff montieren (bei Lieferung der

neuen Maschine liegt der Handgriff separat
bei).

Zu lhrer Sicherheit

3. Prifen, ob die eingebauten Messer fiir das
zu bearbeitende Material geeignet sind. Fir
hochfeste Bleche (> 400 N/mm2) spezielle
Messer verwenden!

ISy

Messerauswahl

4, Stumpfe Messer wenden, nachschleifen
oder ersetzen.

Iy

Messer auswechseln
Messer nachschleifen

5. Prifen, ob das Schnittspiel fir die zu
bearbeitende Blechdicke geeignet ist

Iy

Schnittspiel

6. Die Netzspannung muf3 mit den Angaben
auf dem Typenschild der Maschine
Ubereinstimmen.

Mit 230V bezeichnete Maschinen kénnen
auch an 220 V angeschlossen werden.
Mit 115 V bezeichnete Maschinen kdénnen
auch an 110 V angeschlossen werden.

Arbeitshinweise

Stundlich Werkzeuge auf Verschleil3 prifen.

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

Ein- und Ausschalten

Einschalten: Ein-/Aus-Schalter nach vorne

schieben.

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

E251.doc



Die Maschine ist mit einer elektronischen
& Anlaufstrombegrenzung ausgestattet.

Deshalb ist darauf zu achten, daR die

Maschine erst an das Werkstick heran-
gefuhrt wird, wenn sie eingeschaltet ist und
die volle Drehzahl erreicht hat!

Bei langerem Einwirken elektromagnetischer

Stérungen kann das Gerdt vorzeitig
abschalten. Sind die Stérungen abgeklungen,
arbeitet das Gerat weiter.

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

4 Tﬁ—ﬂ\“
80°-90°(‘>’

Fig. 10116

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

Schneiden von Radien: Gerat nicht verkanten und
nur mit geringem Vorschub arbeiten.
Beim Schneiden am Rand, besonders beim genauen
Arbeiten nach AnriR, in Uberkopflage schneiden, d.
h. der Schneidtisch zeigt nach oben.

Messerauswabhl

Alle Messer besitzen 2 Schneiden. Je nach Dicke
oder Festigkeit des Werkstiicks kénnen fir die Bear-
beitung Messer entsprechend der folgenden Tabelle
ausgewahlt werden:

5  Schneidtischmesser (das Messer fir Materialfestigkeiten <
400 N/mm? hat keine besondere Kennzeichnung)
7  StoRelmesser Typ 3, Typ 4, Typ Cr
Messer mit Typ-Kennzeichnung Fig. 10098

E251.doc S420-0

Material

Messer Typ  -Dicke (mm) @ -Art, Festigkeit
StoRel- 3 1.0-3.0 Aluminium
messer 250 N/mm®

4 3.0-4.2 und
Schneidtisch- * 1.0-4.2 Baustahl
messer 400 N/mm*
StoRel- 3 (1.0-2.8)
messer Cr 1.0-2.8 Edelstahl
Schneidtisch- * (1.0-2.8) 600 N/mm2
messer Cr 1.0-2.8
StoRel- 3 (1.0-2.0)
messer Cr 1.0-2.0 Edelstahl
Schneidtisch- * (1.0-2.0) 800 N/mm2
messer Cr 1.0-2.0

* Das Schneidtischmesser fur Materialfestigkeiten

bis zu 400 N/mm’ hat keine besondere Typ-
Bezeichnung.

() Einsatz mdglich, aber mit erhéhtem Verschleil3!

Achtung!

Wird die Messer-Auswahl bzw. -Kombination nicht
korrekt entsprechend der angegebenen Tabelle vor-
genommen, kann

* unter Umstanden diinnes Blech nicht bearbeitet
werden,

+ es beim Bearbeiten von dickem Blech zur Uberla-
stung der einzelnen Werkzeuge kommen.

Bruchgefahr!
Es wird aus diesen Grinden dringend empfohlen,

Werkzeuge nur entsprechend den Angaben in der
Tabelle zu kombinieren.



Messer auswechseln

Stecker aus der Steckdose ziehen!

StéRelmesser wenden bzw. ersetzen

» Befestigungsschraube (11) lésen.

e StolRelmesser 7 aus der Halterung
herausziehen, um 180° drehen und wieder
montieren (oder neues Messer montieren).

» Befestigungsschraube (11) einschrauben und an-

ziehen.

Schneidtischmesser wenden bzw. ersetzen
« Befestigungsschraube (1) l6sen.
e Schneidtischmesser (5) um 180° drehen und

Befestigungsschraube (1) wieder anziehen.

Achtung: Schnittspiel beachten!

ve Schnittspiel

a  Messerabstand =
Schnittspiel

1  Befestigungsschraube
fur das
Schneidtischmesser

2 Justierschraube

3 Schneidtisch

5  Schneidtischmesser
6  Unterlegscheibe

7  StoRelmesser

11 Befestigungsschraube
fur das StoRelmesser

6 @ S420-0

Schnittspiel

Das Schnittspiel "a" sollte idealerweise immer

0.2 x zu schneidende Blechdicke

betragen.

Beispiele:

Blechdicke "s" (mm) 15 2.0 3.0
Messerabstand = 03 0.4 0.6

Schnittspiel "a" (mm)

Einstellen des Schnittspiels

4.0
0.8

Darauf achten, dall das StéRelmesser (7) in der
unteren Totpunktlage ist (erfolgt durch mehrfaches,

leichtes "Antippen" des Schalters).

Stecker aus der Steckdose ziehen!

e Schneidtischmesser (5) mit Befestigungs-

schraube (1) leicht anschrauben.

e Mit Justierschraube (2) das Schneidtischmesser
(5) auf gewlinschtes Schnittspiel einstellen (mit

Flhlerlehre Uberprufen).
» Befestigungsschraube (1) anziehen.

» Justierschraube (2) leicht anziehen.

Fig. 10100
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Messer nachschleifen

Das StoRelmesser
schliffen werden!

darf nicht nachge-

Das Schneidtischmesser kanninsge-
samt 2 mm (2 x 1 mm) nachgeschliffen werden.

Beim Nachschleifen des Schneidtischmessers sollten
folgende Punkte beachtet werden:

< Einhalten der korrekten Winkel (45°, 88°). Die Win-
kel kdnnen mit der mitgelieferten Schleiflehre
Uberprift werden.

K o

o

;o

min. 13

5  Schneidtischmesser
K Schnittkante
S  Schleiflehre

Fig. 10101
« Auf gute Kiihlung achten.
+ Schneidkante leicht mit feinem Olstein abziehen.
« Auf Mindestlange von 26 mm bzw. 13 mm achten.

Kiirzere Schneidtischmesser miissen ersetzt
werden.

E251.doc

S420-0

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

Liftungsschlitze

Geréat und Luftungsschlitze stets sauber halten.

Schmierung StoRelmesserfihrung

Die StoRelmesserfuhrung soll ca. alle 20
Betriebsstunden nachgeschmiert werden.

Schmierfett "S1"
TRUMPF Bestell-Nr. 121486

Originalfett:

Schmierung Getriebe/Getriebekopf

Ein Nachfiillen oder Wechseln des Getriebefettes ist
nach eventuellen Reparaturen, spatestens jedoch
nach 300 Betriebsstunden, notwendig.

Originalfett: Schmierfett "G1"

TRUMPF Bestell-Nr. 139440
Alternative BASER Blasolube 308
Fette: BP Energrease HTB2

FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Kohleblrstenwechsel

Bei abgenutzten Kohlebirsten bleibt die Maschine
stehen.

Der Kohlebiirstenwechsel ist wie jede andere Repa-
ratur von einer Fachkraft auszufihren!

Reparaturen

Elektrowerkzeuge entsprechen den ein-
schlagigen Sicherheitsbestimmungen. Repa-
raturen dirfen nur von einer Fachkraft aus-
gefuhrt werden, anderenfalls kdnnen Unfélle
fur den Betreiber entstehen.

Ist die Maschine zerlegt worden, ist beim
Zusammensetzen darauf zu achten, dal3 die

Achse (14) mit einem Drehmoment von 25
Ny angezogen wird.

miiMpF Nur Original-Ersatzteile verwenden.

Bitte Angaben auf dem Leistungsschild beachten.

165 Die Adressen der TRUMPF-Vertretungen
finden Sie am Schlu3 der Betriebsanleitung.
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Coil-Verschalung (Option)

Far die S420-0 wurde eine spezielle
Blechverschalung entwickelt, die vor allem in der Coil-
bzw. Schwerindustrie zum Einsatz kommt. Die
Verschalung hat unter anderem folgende Vorteile:

* Schutz des Gerétes (Kunststoffteile).

¢ Bedienung des Gerates auch mit dicken Hand-
schuhen gut méglich.

» Das Gerat ist auch bei relativ hohen Temperaturen
(Walzstral3en!) einsetzbar.

e Mit Hilfe der mitgelieferten Zugdse (3) und eines
Zugseils kann eine zweite Person den Bediener
unterstitzen, die nétige Vorschubkraft aufzu-

bringen 3 Zugose

Fig. 10102

1 Griff

2  Linsenschraube M8x20-
10.9

3 Zugose

4 Linsenschraube M8x12-
10.9

5  Scheibe B8.4

6  Coilverschalung

Fig. 10103

8 @ S420-0 E251.doc



Verschleil3teile

S420

StolRelmesser fur 1-3 mm
(Typ-Kennzeichnung "3")

StoRelmesser fur 3-4.2 mm
(Typ-Kennzeichnung "4")

StoRelmesser fur hochfeste Bleche
(Typ-Kennzeichnung "Cr")

Schneidtischmesser fur 1-4.2 mm

Schneidtischmesser fiir hochfeste Bleche
(Typ-Kennzeichnung "Cr")

Originalzubehor

Bestell-Nr.

106149

103496

107623

103498

107621

Mit der Maschine mitgeliefertes Zubehor

Bezeichnung Bestell-Nr.
Satz Werkzeuge (StolRelmesser und
Schneidtischmesser, eingebaut)

Handgriff 094664
Zylinderschraube M8x20 DIN 912 016012
fur die Befestigung des Handgriffs
Sechskantstiftschliissel DIN 911-6 067865
Sechskantstiftschliissel DIN 911-5 067857
Sechskantstiftschlissel DIN 911-25 067822
Schleiflehre 106577
Betriebsanleitung 104853
Sicherheitshinweise (rote Druckschrift) 125699
Optionen Bestell-Nr.
Zugose 107668
Aufhéngedse 097208
Coil-Verschalung komplett

(inkl. Zugose) 124015
Koffer 121585
E251.doc S420-0

Ersatzteile und Verschleil3teile
bestellen

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

» Kopieren Sie die Seite, die Sie gegeniber der
Ersatzteilzeichnung finden als "Bestellformular fur
Ersatzteile und Verschleil3teile"

» Fillen Sie dieses Formular aus, indem Sie
- Fabrikations-Nr.

- bei Bestellung elektrischer Teile: Spannung

- im Fach "Versandanschrift" lhre genaue
Adresse

- bei den gewinschten Teilen in der Spalte
"Stick" die gewiunschte Stickzahl

- in der Zeile mit dem Zeichen < die
gewilnschte Versandart (z.B. Luftpost, Eil-
boten, Exprel3, Frachtgut, Paketpost usw.)
angeben.

 Falls Sie Verschlei3teile bestellen wollen,
schreiben Sie dies in die leeren Zeilen am Ende
des Bestellformulars. Zur Unterscheidung von
verschiedenen Werkzeugtypen beachten Sie bitte
das Kapitel "Verschleil3teile".

» Schicken Sie das ausgefillte Formular bitte (als
Telefax) an lhre TRUMPF-Vertretung.

R TRUMPF-Service-Adressen und Telefax-
Nummern finden Sie am Schluf3 dieser

Anleitung

Garantie

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

Schéaden, die auf natirliche Abnitzung, Uberlastung
oder unsachgemafRe Behandlung der Maschine
zuriickzufuhren sind, bleiben von der Garantie ausge-
schlossen.

Schéaden, die durch Material- oder Herstellerfehler
entstanden sind, werden unentgeltlich durch
Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.
Beanstandungen kénnen nur anerkannt werden, wenn
das Gerat unzerlegt an Ihre TRUMPF-Vertretung ge-
sandt wird.

Hinweise zur Dokumentation

Das Dokument wurde in der Technischen Dokumenta-
tion der Firma TRUMPF GmbH + Co. verfalit.

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

U TRUMPF GmbH + Co.
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1  Fastening screw for the
fixed cutter blade

2 Adjusting screw

3 Fixed blade carrier
5  Fixed cutter blade
7  Moving cutter blade

11 Fastening screw for the
moving cutter blade

14 Shaft
22 Handle

31 Handle with chip
deflector

Z  Screw thread to secure
the traction eyelet

(optional)
Hand shears S 420-0 Fig. 10097
S 420-0 specifications EU declaration of conformation
Max. material thickness: in accordance with the EU machinery guideline
89/392/EWG, Annex IIA
+  Steel up to 400 N/mm? 4.2 mm
+  Steel up to 600 N/mm?2 3.0 mm We hereby declare that the applicable health and
«  Steel up to 800 N/mm2 2.0 mm safety requirements of the EU guideline were
e Aluminium 250 N/mm?2 5.0 mm observed during the development and construction of
' the machine and the distributed model.
Smallest radius for curve-shaped cutouts 25 mm This declaration shall become null and void if the
Working speed 4-5 m/min machine is modified without our express consent.
Nominal power consumption 1100 W licabl hi ideli
Number of strokes at nominal load 530/min Applicable EU machinery guideline
Weight 5.6 kg EU guidelines:  89/392/EWG;
91/368/EWG, 93/44/EWG
P ; EU low-voltage guideline
P I I I
rotective insulation Class 73123/EWG
Noise / Vibration EC electromagnetic compatibility
89/336/EWG
Measured values established in acc. with EN 50 144. Applied
harmonized
The A-weighted sound level of the unit is typically standards,
80 dB (A). The noise level can exceed 85dB (A) in particular: EN 50144; EN 55014; EN 61000

during operation.

Wear ear protection!
The hand-arm vibration is typically lower than u'm
2.5 m/s2.

Dr. Hans Klingel
Geschéftsfihrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Proper use

The TRUMPF hand shears S420-0 are an electrically
operated hand machine

e used for the chip-free cutting and tri mming of
plate-shaped workpieces made of material such
as aluminium, plastic, etc.

e to produce straight or curved outer edges and
inside cutouts

e to cut along a scribed line

e to part coils (in connection with a machine casing,
optional)

Safety instructions

The machine can only be operated safely if

you have read and understood both the
operating and safety instructions (red print)
and follow these instructions carefully.

The unit may only be used with a chip

deflector (hand protection).

The unit must not be used when wet or in a
wet area.

e« Sockets must be equipped with fault-current
circuit breakers. Consult your electrician for
further information.

- Check the unit, cable and plug before each
e | use.
Have all damaged parts repaired by an expert.

Always wear safety glasses, ear

ﬂ' protection, protective gloves and
proper footwear when working with the
machine.

e Ensure that the unit is off before inserting the plug
in the socket. Pull out the mains plug after use.

* Remove the plug from the socket before carrying
out any work on the machine. Never carry the unit
by the cable.

« Always guide the cable back away from the unit.

« Use only original TRUMPF accessories.

E251.doc
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Before initial use

Read the chapter on safety.

Safety instructions

2. Mount the handle (the handle is enclosed
separately with the new machine).

3. Check whether the installed cutters are
suitable for the material that is to be
machined. Use special cutters for high-
tensile sheets (>400 N/mm2)!

Cutter selection

4. Turn, sharpen or replace blunt cutters

Replacing cutters

Sharpening cutters

5. Check whether the cutting clearance is
suitable for the sheet thickness that is to be
machined.

Cutting clearance

6. The mains voltage must correspond to the
specifications on the machine type plate.

Machines with 230V may also be
connected to 220 V.
Machines with 115V may also be

connected to 110 V.

Operating instructions

Check the tools for wear every hour.

Never work with blunt tools,
as this could otherwise overload the machine!

Turning the unit on and off
Turning on the unit: Push the on/off switch forward.

Turning off the unit: Push the on/off switch to the
rear.

(e n



The machine is equipped with an elec-
tronic starting current limiter. Do not, the-
refore, begin processing the workpiece
until after the machine has been turned
on and has reached maximum speed!
The unit could switch off prematurely if
electromagnetic interference acts upon it
for a long time. Once the interference
dies away the unit will continue to work.

AN

Guide the unit towards the sheet surface at an angle
of 80° to 90° (figure).

Fig. 10116

4u
B80°-90 °(>'

Sharp cutters always cut well and are easy on the
machine. Always turn or replace the cutters in good
time.

Cutting radii: Do not tilt the machine and work with
minimal feed.

Work upside down with the fixed blade carrier pointing
upward when cutting along the edge, particularly
during precision cutting along a scribed line.

Cutter selection

All cutters have 2 cutting edges. Cutters may be
selected from the following table according to the
thickness, tensile strength and type of workpiece that
is to be machined:

5  Fixed cutter blade (cutter for material strengths <400
N/mm? does not have a special marking)

7  Moving cutter blade, type 3, type 4, type Cr
Cutters with type markings

12
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Material
Cutters Type  thickn. mm type, strength
Moving 3 1.0-3.0 Aluminium
cutter blade 250 N/mm?
4 3.0-4.2 and

Fixed cutting * 1.0-4.2 Mild steel
blade 400 N/mm?
Moving 3 (1.0-2.8)

cutter blade Cr 1.0-2.8 Special steel
Fixed cutting * (1.0-2.8) 600 N/mm2
blade Cr 1.0-2.8

Moving 3 (1.0-2.0)

cutter blade Cr 1.0-2.0 Special steel
Fixed cutting * (1.0-2.0) 800 N/mm2
blade Cr 1.0-2.0

*  The fixed cutter blade for material strengths of up
to 400 N/mm2 does not have a special type
marking.

() Can be used, but subject to increased wear!

Warning!

If the cutter or combination of cutters is not properly
selected according to the table

* it may be impossible to machine thin sheets under
certain circumstances,

» the individual tools may be overloaded when
machining thick sheets.

Risk of fracture!

It is therefore urgently recommended that tools be

combined according to the specifications found in the
table.

E251.doc



Replacing cutters

Pull the plug out of the socket.

Turn or replace moving cutter blade.

* Unscrew the fastening screw (11).

«  Pull the moving cutter blade (7) out of the bracket,
turn it 180° and reassemble (or mount a new

cutter).

* Screw in and tighten fastening screw (11).

Turn or replace fixed cutter blade.

¢ Unscrew the fastening screw (1).

e Turn the fixed cutter blade (5) 180° and retighten

the fastening screw (1).

Warning: Note cutting clearance!

ve Cutting clearance

a  Cutter distance = cutting
clearance

1  Fastening screw for the
fixed cutter blade

2 Adjusting screw

3 Fixed blade carrier
5  Fixed cutter blade
6 Shim

7  Moving cutter blade

11 Fastening screw for the
moving cutter blade

E251.doc
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Cutting clearance

Cutting clearance "a" should ideally be

0.2 x the sheet thickness to be cut

Example:

15 20

0.4

3.0
0.6

Sheet thickness "s" (mm)

Cutter distance =
clearance "a" (mm)

cutting 0.3

Adjusting the cutting clearance

4.0
0.8

» Ensure that the moving cutter blade (7) is in lower

dead centre position (by lightly "tapping”

switch several times).

» Pull the plug out of the socket!

on the

» Loosely fasten the fixed cutter blade (5) with the

fastening screw (1).

* Adjust the fixed cutter blade (5) to the

desired

cutting clearance using the adjusting screw (2)

(check with feeler gauge).
» Tighten fastening screw (1).

» Tighten the adjusting screw (2) slightly.

Fig. 10100
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Sharpening cutters

The moving cutter blade mustnotbe
resharpened!

The fixed cutter blade may be
resharpened by max. 2 mm (2 x 1 mm).

Please note the following when sharpening the fixed
cutter blade:

« Maintain the correct angle (45°, 88°). The angle
can be checked using the supplied grinding
gauge.

K o

o

;o

min. 13

5  Fixed cutter blade
K  Cutting edge
S  Grinding gauge
Fig. 10101

« Provide sufficient cooling.
e Touch up the cutting edge with a fine oil stone.
e Ensure that the length is at least 26 mm or

13 mm. Shorter fixed cutter blades must be
replaced.

14
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Maintenance
Remove the plug from the socket before
& carrying out any work on the machine!

Vents

Keep the unit and the vents clean.

Moving cutter blade guide lubrication

The guide for the moving cutter blade should be
lubricated every 20 operating hours.

Original grease: Lubricating grease "S1"

TRUMPF order no. 121486

Gear/gearhead lubrication

Gear grease must be refilled or changed after repairs
but no later, however, than after 300 hours of
operation.

Original grease: Lubricating grease "G1"

TRUMPEF order no. 139440

Alternative greases: BLASER Blasolube 308
BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Changing carbon brushes

The machine will stop if the brushes are worn.
Carbon brush replacement and all other repair work is
to be carried out by an expert!

Repairs

Electric tools conform to the applicable
safety regulations. Repairs may only be
carried out by qualified electricians in order
to prevent unnecessary accidents.

If the machine has been disassembled,
ensure that the shaft (14) is tightened with a
tightening torque of 25Nm  when
reassembling the unit.

TRiiMpF Use only original spare parts

Please note the specifications on the output plate.

165 You will find a list of TRUMPF representatives
at the back of this operating manual.
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Coil casing (optional)

A special casing was developed for the S420-0 that is
used primarily in heavy industry and in the coil
industry. The casing has several advantages, e.g.:

* Machine protection (plastic parts).

e The machine can also be operated when wearing
thick gloves.

e The machine can be used at relatively high
temperatures (mill trains!).

e An additional person can help the operator
produce a sufficient amount of feed power using
the supplied traction eyelet (3) and a traction rope.

3 Traction eyelet

Fig. 10102

1 Handle
2 Raised head screw

M8x20-10.9
3 Traction eyelet
4  Raised head screw

M8x12-10.9
5 Disc B8.4
6  Coil casing

Fig. 10103
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Wearing parts

S420 Order no.
Moving cutter blade for 1-3 mm 106149
(type marking "3")

Moving cutter blade for 3-4.2 mm 103496
(type marking "4")

Moving cutter blade for high-tensile sheets 107623
(type marking "Cr")

Fixed cutter blade for 1-4.2 mm 103498
Fixed cutter blade for high-tensile sheets 107621
(type marking "Cr")

Original accessories

Accessories delivered with the machine
Description Order no.

Tool set (moving cutter blade and fixed cutter blade,

installed)

Handle 094664
Cheesehead screw M8x20 DIN 912 016012
to fasten the handle

Allan key DIN911-6 067865
Allan key DIN911-5 067857
Allan key DIN 911-2.5 067822
Grinding gauge 106577
Operating manual 104853
Safety instructions (red print) 125699
Optional Order no.
Traction eyelet 107668
Hook 097208
Coil casing, complete (incl. traction eyelet) 124015
Case 121585

16
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Ordering spare parts and wearing
parts

Please proceeds as described below in order to
prevent delays and incorrect deliveries:

» Copy the page found opposite the replacement
part figure as "Order form for replacement parts
and wearing parts”

. Complete this form by stating

the manufacturing No.

the voltage, when ordering electrical parts
your exact address in the "Dispatch address”
space

the desired amount of parts in the "Parts"
column

the desired mode of dispatch (e.g. air mail,
special delivery, express, cargo, parcel-post,
etc.) in the line with the symbol

» Should you wish to order wearing parts, write this
in the empty space at the end of the order form. To
differentiate between various tool types, please
observe the chapter "Wearing Parts."

« Send the completed form (per fax) to your
TRUMPF representative.

You will find a list of TRUMPF
representatives at the back of this operating

manual.

Warranty

TRUMPF electric and pneumatic tools are guaranteed
for a period of 6 months after the date of purchase.
Damage caused by normal wear, excessive strain or
improper use is excluded from the warranty.

Damage caused by poor workmanship or defective
material shall be repaired or replaced at no charge.
Claims shall only be accepted if the unit is sent to a
TRUMPF representative.

Notes on documentation

The document was written by the Technical
Documentation department of TRUMPF GmbH + Co.
All rights reserved, particularly those concerning the
duplication, distribution and translation of this
documentation, even in the event of property right
registration.

0 TRUMPF GmbH + Co.
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CFD

1  Vis de fixation du couteau
pour la table de coupe

2 Vis d'ajustage
3 Table de coupe

5  Couteau pour la table de
coupe

7  Couteau pour le coulisseau

11 Vis de fixation du couteau
pour le coulisseau

14 Axe
22 Poignée

31 Poignée avec déflecteur de
copeaux

Z  Vis filetée pour la fixation
de I'anneau de traction
(option)

Cisallle portative S 420-0

Caractéristiques techniques S 420-0

Epaisseurs admissibles du matériau :

«  Acier jusqu'a 400 N/mm?2 4.2 mm
« Acier jusqu'a 600 N/mm?2 3.0 mm
«  Acier jusqu'a 800 N/mm? 2.0 mm
+  Aluminium 250 N/mm? 5.0 mm
Rayon minimum en cas de

découpes curvilignes 25 mm
Vitesse de travail 4-5 m/min
Puissance absorbée nominale 1100 W
Fréquence pour la charge nominale 530/min
Poids 5.6 kg
Double isolation Classe Il

Bruit / Vibrations

Valeurs mesurées déterminées suivant la NE 50 144.

Le niveau de pression acoustique de la machine
évalué suivant le procédé de mesure A s'éleve
typiguement a 80 dB (A). Le niveau sonore mesuré
durant les travaux peut dépasser 85 dB (A).

Portez des protége-oreilles !

Les vibrations ressenties dans l'avant-bras sont
typiqguement inférieures a 2.5 m/s 2.

E251.doc
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Fig. 10097

Attestation européenne de
conformité

Conformément a la directive européenne relative aux
machines 89/392/CEE, annexe IIA.

Nous attestons par la présente que la machine remplit
les exigences fondamentales de la directive
européenne en matiére de sécurité et de santé de par
sa conception, sa construction et le modéle que nous
avons mis en circulation.

Cette attestion perd sa validité en cas de modification
apportée a la machine sans notre accord.

Directives Directive européenne relative aux
européennes machines 89/392/CEE ; 91/368/CEE,
applicables : 93/44/CEE
Directive européenne relative a la
basse tension 73/23/CEE
Compatibilité électromagnétique CE

89/336/CEE
Normes
harmonisées
appliquées,
notamment: NE 50144 ; NE 55014 ; NE 61000
Dr. Hans Klingel
Geschéaftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Utilisation conforme aux
prescriptions

La cisaille rotative TRUMPF S420-0 est un appareil
portatif électrique congu pour

e couper et rogner sans copeaux des pieces en
plaques d'acier, d'aluminium, de plastique etc.

« fabriquer des arétes extérieures et des découpes
intérieures droites ou curvilignes

e couper suivant un tracé

e couper des bobines (en liaison avec un coffrage
de la machine, option)

Pour votre sécurité

Un travail en toute sécurité avec la machine

n'est possible que si vous lisez I'ensemble des
instructions de service et des consignes de
sécurité (caractéres d'imprimerie rouges) et
respectez scrupuleusement les instructions s'y
rapportant.

N'utilisez la machine que lorsqu'un déflec-
teur de copeaux (protection des mains) est
monté.

La machine ne doit pas étre humide et ne doit
pas étre utilisée dans un environnement
humide.

e Les prises de courant doivent étre obligatoirement
équipées de disjoncteurs de protection a courant
de défaut. En cas de questions, adressez-vous a
votre électricien.

- Avant chaque utilisation, contrblez I'état de la
\\5%@ machine, du céble et de la fiche.
Ne confiez la réparation des
endommagées qu'a un spécialiste.

* Ne branchez la fiche que lorsque la machine est &
l'arrét. Débranchez la fiche de contact aprés
chaque utilisation.

piéces

Lors des travaux, portez toujours des
lunettes de protection, des protege-
oreilles, des gants de protection et des
chaussures robustes.

« Avant chaque intervention sur la machine,
débranchez la fiche de la prise de courant ! Ne
portez pas la machine par le cable.

e Eloignez toujours le cable de la machine en le
dirigeant vers l'arriére.

e Utilisez uniguement des accessoires d’origine
TRUMPF.

18@
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Avant la mise en service
1. Lire le chapitre relatif a la sécurité.
N
2. Montez la poignée (lors de la livraison de la

machine neuve, la poignée est jointe
séparément).

Pour votre sécurité

3. Vérifiez que le couteau monté est adapté au

matériau a usiner. Pour les téles a haute
résistance (> 400 N/mm2), utilisez un
couteau spécial !

Sélection des couteaux

4, Tournez,

réafftez ou
couteaux émousseés.

remplacez les

Changement des couteaux

Réaffltage des couteaux

5. Vérifiez que le jeu de coupe est adapté a
I'épaisseur de la tble a usiner.

[y

Jeu de coupe

6. La tension de réseau doit étre identique a
celle indiquée sur la plague signalétique de
la machine.

Les machines congues pour 230 V peuvent
également étre raccordées a une tension
de 220 V.
Les machines congues pour 115 V peuvent
également étre raccordées a une tension
de 110 V.

Consignes de travalil

Contrdlez l'usure des outils toutes les heures.

Ne travaillez jamais avec des outils émoussés !
Dans le cas contraire, la machine est susceptible
d'étre surchargée.

Mise sous tension et hors tension

Mise sous tension :
arrét vers l'avant.

poussez linterrupteur marche/

Mise hors tension
arrét vers l'arriere.

. poussez linterrupteur marche/

E251.doc



L'appareil est équipé d'un limiteur de courant
de démarrage. Veillez par conséquent a ce
gu'il soit en marche et tourne a plein régime
avant de diriger le couteau sur la piéce!
L'influence prolongée d'interférences
électromagnétiques peut entrainer la coupure
prématurée de I'appareil. Une fois ces
interférences supprimées, l'appareil continue
a fonctionner.

Guidez la machine en formant un angle de 80 a 90°
avec la surface de la téle (figure).

T )

Fig. 10116

4u
B80°-90 °(>'

Des couteaux bien aff(tés garantissent une bonne
puissance de coupe et épargnent la machine.
Tournez et remplacez les couteaux en temps utile.

Découpes de rayons : n'inclinez pas la machine et ne
travaillez qu'avec une faible avance.

Dans le cas de découpes au niveau du bord et, plus
particuliérement, de travaux précis suivant un tracé,
coupez en position inférieure renversée, c.-a-d. de
sorte a ce que la table de coupe soit dirigée vers le
haut.

Sélection des couteaux

Tous les couteaux sont munis de 2 lames. Selon
I'épaisseur ou la résistance de la piéce a usiner, vous
pouvez sélectionner les couteaux pour les opérations
d'usinage conformément au tableau suivant ;

5  Couteau pour la table de coupe (le couteau pour les

résistances du matériau < 400 N/mm2 n'a pas de
caractérisation particuliere)

7  Couteaux pour le coulisseau de type 3, type 4, type Cr

Couteaux avec caractérisation de leur type Fig. 10098

E251.doc
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Matériau
Couteau Type | Epaisseur mm Type, résistance
Couteau pour 3 1.0-3.0 Aluminium
le coulisseau 4 3.0-4.2 250 N/mmg2
et

Couteau pour la * 1.0-4.2 Acier de
table de coupe construction

400 N/mm®
Couteau pour 3 (1.0-2.8)
le coulisseau Cr 1.0-2.8 Acier spécial
Couteau pour la * (1.0-2.8) 600 N/mmz2
table de coupe Cr 1.0-2.8
Couteau pour 3 (1.0-2.0)
le coulisseau Cr 1.0-2.0 Acier spécial
Couteau pour la * (2.0-2.0) 800 N/mmz2
table de coupe Cr 1.0-2.0

*  Le couteau pour la table de coupe utilisé pour les
résistances du matériau allant jusqu'a 400 N/mm?
n'a pas de code de désignation particulier.

() Utilisation possible mais avec une usure impor-
tante !

Attention !

Si les couteaux n'ont pas été sélectionnés ou
combinés correctement conformément au tableau
indiqué,

» il est impossible, dans certaines circonstances,
d'usiner des tbles minces,

» les différents outils peuvent éventuellement étre
soumis a des efforts excessifs lors de l'usinage de
tbles épaisses.

Risque de rupture !
C'est pourquoi, nous vous recommandons instam-

ment de ne combiner les outils que conformément aux
indications du tableau.
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Changement des couteaux

Débranchez la fiche de la prise de courant.

Tournez ou
coulisseau

remplacez le couteau pour le

* Desserrez la vis de fixation (11).
* Retirez le couteau pour le coulisseau (7) de son

support, tournez-le de 180° et remontez-le (ou
montez un nouveau couteau).

* Posez et serrez la vis de fixation (11).

Tournez ou remplacez le couteau pour la table de
coupe

« Desserrez la vis de fixation (1).
e Tournez le couteau pour la table de coupe (5) de

180° et resserrez la vis de fixation (1).

Attention : tenez compte du jeu de coupe'!

[y

Jeu de coupe

a  Espacement des
couteaux = jeu de coupe

1  Vis de fixation du
couteau pour la table de
coupe

2 Vis d'ajustage
3 Table de coupe

5  Couteau pour la table de
coupe

6 Cale

7  Couteau pour le
coulisseau

11 Vis de fixation du
couteau pour le
coulisseau

20@
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Jeu de coupe

Afin d'étre idéal, le jeu de coupe "a" devrait toujours
s'élever a

0,2 x I'épaisseur de tble a couper

Exemples :

Epaisseur de tole "s" (mm) 15 2.0 3.0 4.0

Espacement des couteaux = 0.3 0.4 0.6 0.8

jeu de coupe "a" (mm)

Réglage du jeu de coupe

» Veillez & ce que le couteau pour le coulisseau (7)
soit placé en position basse du point mort
(actionnez plusieurs fois [égérement
l'interrupteur).

e Débranchez lafiche de la prise de courant !

» Serrez légérement le couteau pour la table de
coupe (5) a l'aide de la vis de fixation (1).

 Réglez le couteau pour la table de coupe (5) sur
le jeu de coupe souhaité (comparez avec une
jauge d'épaisseur) a l'aide de la vis d'ajustage (2).

» Serrez la vis de fixation (1).

e Serrez légerement la vis d'ajustage (2).

Fig. 10100
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Réafftage des couteaux

Le couteau pour le coulisseau ne
doit pas étre réaff(té !

Le couteau pour latable decoupe
peut étre affGté sur un total de 2 mm (2 x 1 mm).

Lors du réaffitage du couteau pour la table de coupe,
observez les points suivants :

* Respectez I'angle correct (45°, 88°). Vous pouvez
contréler les angles a l'aide de la jauge d'affitage
fournie.

K o

o

;o

min. 13

5  Couteau pour la table de coupe
K Aréte de coupe
S Jauge d'affltage
Fig. 10101

* Veillez a ce que le refroidissement soit correct.

e Passez légérement l'aréte de coupe a la pierre a
huile fine.

* Tenez compte de la longueur minimale de 26 mm

ou de 13 mm. Remplacez les couteaux pour la
table de coupe plus courts.

E251.doc
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Entretien

Avant chaque intervention sur la machine,
& débranchez la fiche de la prise de courant
!

Fentes d'aération
Veillez a ce que la machine et les fentes d'aération
restent propres en permanence.

Grais s ag e Guidage du couteau pour le
coulisseau

Graissez le guidage du couteau pour le coulisseau
env. toutes les 20 heures de service.

Graisse lubrifiante "S1"
TRUMPF n° de réf. 121486

Graisse
d'origine :

Graissage Engrenage/ Téte

Ne rajoutez ou ne remplacez la graisse a engrenages
a la suite d'éventuelles réparations, au plus tard apres
300 h de fonctionnement.

Graisse Graisse lubrifiante "G1"
d'origine : TRUMPF n° de réf. 139440
Graisses de BLASER Blasolube 308

remplacement BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Remplacement des balais de charbon

La machine s'arréte lorsque les balais de charbon
sont usés.

De méme que toutes les autres réparations, le
remplacement des balais de charbon doit étre
effectué par des personnes qualifiées.

Réparations
Les outils électriqgues sont conformes aux
prescriptions de sécurité en vigueur. Les
réparations ne doivent étre effectuées que

par des personnes qualifiées afin d'éviter tout
risque d'accident pour I'utilisateur.

Si la machine a été démontée, veillez a
utiliser un couple de serrage de 25 N, pour

I'axe (14) au remontage.

tRumpe Utilisez  uniquement des pieces de

rechange d'origine.

Veuillez tenir compte des indications de la plaque
signalétique.

165 Les adresses des filiales TRUMPF figurent en
annexe de ces instructions de service.
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Coffrage de la bobine (option)

Un coffrage en téle trouvant son application tout
particuliérement dans l'industrie des bobines et dans
l'industrie lourde a été spécialement concu pour le
modeéle S420-0. Ce coffrage présente, en autres, les
avantages suivants :

e Protection de [lappareil (piéces en matiere
plastique).

e Possibilité d'utiliser l'appareil méme avec des
gants épais.

e Possibilité d'utiliser I'appareil & des températures
relativement élevées (trains de laminage !).

e L'utilisation de l'anneau de traction (3) fourni et
d'un cable de traction permet a une seconde
personne d'aider l'utilisateur a fournir la force
d'avance nécessaire.

1 Poignée

2 Vis atéte bombée M8x20-
10.9

3 Anneau de traction

4  Vis atéte bombée M8x12-
10.9

5 Rondelle B8.4

6  Coffrage de bobine

22 @ S420-0

Anneau de traction
Fig. 10102

Fig. 10103
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Pieces d'usure
S420 N° de référence

Couteau pour le coulisseau pour 1-3 mm 106149

(caractérisation de type "3")

Couteau pour le coulisseau pour 3-4.2 mm 103496
(caractérisation de type "4")

Couteau pour le coulisseau pour toles

a haute résistance 107623
(Caractérisation de type "Cr")

Couteau pour la table de coupe

pour 1-4.2 mm 103498
Couteau pour la table de coupe pour tbéles

a haute résistance 107621

(Caractérisation de type "Cr")

Accessoires d’'origine
Accessoires fournis avec la machine
Désignation N° de référence

Jeu d'outils (couteau pour le coulisseau et couteau
pour la table de coupe montés)

Poignée 094664
Vis cylindrique M8x20 DIN 912 016012
pour fixer la poignée

Clé male DIN 911-6 067865
Clé méle DIN 911-5 067857
Clé méle DIN 911-2.5 067822
Jauge d'affltage 106577
Instructions de service 104853
Consignes de sécurité

(caracteres d'imprimerie rouges) 125699

Options N° de référence
Anneau de traction 107668
Anneau de suspension 097208
Coffrage de bobine complet

(y compris anneau de traction) 124015
Coffret 121585
E251.doc
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Commande des piéeces de rechange
et des pieces d'usure

Pour éviter tout retard et livraison incorrecte de la
commande de piéces de rechange, procédez de la
facon suivante :

e Copiez la page «Formulaire de commande pour
pieces de rechange et piéces d'usure» que vous
trouvez en face du signe de pieces de rechange.

* Remplissez ce formulaire en entrant :

- le numéro de fabrication
la tension pour la commande de pieces

électriques

votre adresse dans la case «Adresse de
livraison»

le nombre de piéces souhaité dans la colonne
«Piece»

le type d'envoi souhaité sur la ligne avec le

signe =g (par ex. par avion, en urgence, en
express, a petite vitesse, en paquet, etc.)

e Au cas ou vous voudriez commander des piéces
d'usure, écrivez-le sur les derniéres lignes a la fin
du formulaire de commande. Pour différencier les
types d'outils, lisez attentivement le chapitre
«Piéces d'usure».

» Envoyez le formulaire rempli a votre représentant
TRUMPF (téléfax).

R Vous trouvez les adresses et numéros de
téléfax du service apres-vente TRUMPF a la

fin de ce mode d'emploi.

Garantie

Pour les outils TRUMPF électrigues et a air
comprimé, une garantie de 6 mois entre en vigueur a
partir de la date de la commande.

Les dommages dus a lusure naturelle, a une
surcharge ou a une mauvaise manipulation de la
machine sont exclus de cette garantie.

Les dommages issus de défauts de matériau ou de
fabrication sont éliminés sans frais, soit par une
livraison de remplacement, soit par leur réparation.
Les réclamations peuvent seulement étre reconnues
si l'appareil est renvoyé au représentant TRUMPF
sans avoir été démonté.

Indications sur la documentation

Ce document a été rédigé par le service de
documentation de la société TRUMPF GmbH + Co.
Tous droits sur cette documentation, en particulier sa
copie, diffusion et traduction, sont réservés a la
société TRUMPF GmbH + Co., également en cas de
déclarations du droit de protection.

OTRUMPF GmbH + Co.
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CED

1  Tornillo de fijacién para la
cuchilla de la mesa de corte

2 Tornillo de ajuste

3 Mesade corte

5  Cuchilla de la mesa de corte
7  Cuchilla de colisa

11 Tornillo de fijacion para la
cuchilla de colisa

14 Eje
22 Pufo

31 Pufio con desviador de
virutas

Z Rosca para la fijacién de la
argolla (opcion)

Cizalla portatil S 420-0

Datos técnicos S 420-0

Espesores de material admisibles:

« acero hasta 400 N/mm?2 4.2 mm
« acero hasta 600 N/mm? 3.0 mm
« acero hasta 800 N/mm?2 2.0 mm
» aluminio 250 N/mm?2 5.0 mm
Radio minimo en caso de

recortes curvados 25 mm
Velocidad de trabajo 4-5 m/min.
Potencia nominal 1100 W
Numero de golpes con carga nominal 530/min.
Peso 5.6 kg
Aislamiento protector clase Il

Ruido / vibracién

Los valores de medicibn han sido determinados
segun EN 50 144.

El nivel de presion aculstica tipico del equipo con
ponderacién A es de 80 dB (A). Durante el trabajo, el
nivel de ruido puede exceder de 85 dB (A).

jUtilice protectores del oido!

La vibracion tipica de mano-brazo es menor de
2.5 m/s2.

24@
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Fig. 10097

Declaracion de conformidad CE

de acuerdo con la normativa de la CE para
maquinaria 89/392/EWG, anexo IIA

Mediante la presente certificamos que la méaquina,
gracias a su concepto y forma constructiva, asi como
en la version puesta en circulacion por nosotros, cor-
responde a los requerimientos especificos fundamen-
tales de seguridad y proteccién sanitaria de la norma-
tiva de la CE.

En caso de efectuarse una modificacion de la
maquina no acordada con nosotros, esta declaracién
pierde su validez.

Normativas de Normativa de la CE para

CE pertinentes: maquinaria 89/392/CEE;
91/368/CEE, 93/44/CEE
Normativa de la CE para baja
tensién 73/23/CEE
Compatibilidad electromagnética
de CE 89/336/CEE

Normas
aproximadas
aplicadas,

en particular: EN 50144; EN 55014; EN 61000

Dr. Hans Klingel
Geschéftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Uso adecuado
La cizalla portéatil S420-0 de TRUMPF es una
mégquina portétil con accionamiento eléctrico

e para el corte sin desprendimiento de virutas y el
rebordeado de piezas con forma de plancha de
acero, aluminio, plastico, etc.

e para el mecanizado de cantos exteriores y
recortes interiores rectos o curvados

e para el corte segun trazado

e para el corte de rollos (en combinacion con un
revestimiento de la maquina, opcién)

Para su seguridad

Usted podra trabajar con el equipo sin peligro
sélo si lee completamente las instrucciones de
servicio y las indicaciones de seguridad

(folleto rojo) y observa estrictamente las
instrucciones alli sefialadas.

El equipo tiene que utilizarse siempre con
desviador de virutas (guardamanos).

El equipo no debe exponerse a la humedad ni
utilizarse en un ambiente humedo.

 Las tomas de corriente deben estar dotadas de
interruptores protectores de corriente de fallo. En
caso de duda, consulte a su instalador eléctrico.

Antes de usar el equipo, revise siempre el
gé)@ equipo, el cable y la clavija.

Deje reparar Unicamente por un especialista

los componentes defectuosos.

* Inserte la clavija s6lo con el equipo desconectado.
Después del uso, extraiga la clavija.

Utilice siempre gafas protectoras,
protectores del oido, guantes de
proteccion y calzado sélido durante el
trabajo.

 Antes de efectuar cualquier intervencién en el
equipo, extraiga la clavija de la toma de corriente.
No transporte el equipo colgado del cable.

e Conduzca siempre el cable desde el equipo hacia
atras.

e Utilice exclusivamente accesorios originales
de TRUMPF.
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Antes de la puesta en servicio

1. Lea el capitulo Seguridad.
A\
2. Monte el pufio (al entregarse la maquina

nueva, el pufio se encuentra adjunto por
separado).

Para su seguridad

3. Compruebe si las cuchillas montadas son
las adecuadas para el material a mecanizar.
Utilice cuchillas especiales para chapas de
alta resistencia (> 400 N/mm?2).

Seleccion de cuchillas

4, Invierta, reafile o recambie las cuchillas
despuntadas.

Cambiar las cuchillas

Reafilar las cuchillas

5. Compruebe si la holgura de corte es la ade-
cuada para el espesor de chapa a
mecanizar.

Holgura de corte

6. La tension de la red debe coincidir con las
indicaciones en la placa de caracteristicas
de la maquina.

Las maéquinas identificadas para 230 V
pueden conectarse también a 220 V.
Las maquinas identificadas para 115 V
pueden conectarse también a 110 V

Indicaciones para el trabajo

Compruebe una vez por hora el desgaste de los
atiles.

No trabaje nunca con utiles despuntados.
De lo contrario, se puede sobrecargar la maquina.

Conectar y desconectar

Conectar: Desplace hacia delante el conectador/
desconectador.

Desconectar: Desplace hacia atras el conectador/
desconectador.
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La maquina estd dotada de una
limitacién electronica de la corriente de
arranque. Por este motivo observe que la
cuchilla se acerque a la pieza solo
cuando la maquina esté conectada y
haya alcanzado su plena velocidad!

En caso de efectos prolongados de per-
turbaciones electromagnéticas, puede
ser que el equipo se desconecte antes
de lo previsto. Una vez desaparecidas
las perturbaciones, el equipo sigue fun-
cionando.

AN

Conduzca el equipo en un angulo de 80 a 90°
respecto a la superficie de chapa (ilustracion).

T )

Fig. 10116

4u
B80°-90 °(>'

Cuando las cuchillas estan bien afiladas, se obtiene
un alto rendimiento de corte y se cuida el equipo.
Invierta o recambie a tiempo las cuchillas.

Cortar radios: No ladee el equipo y trabaje sélo con
avance lento.

Al cortar cerca del borde, sobre todo cuando esta
trabajando segun trazado, corte en posicidn invertida,
e.d. la mesa de corte indica hacia arriba.

Seleccion de cuchillas

Todas las cuchillas tienen 2 filos. Segun el espesor o
la resistencia de la pieza, se pueden elegir las
cuchillas para el mecanizado conforme a la tabla
siguiente:

5  Cuchilla de la mesa de corte (la cuchilla para resistencias

de material = 400 N/mm2 no tiene ninguna identificacion)

7  Cuchillas de colisa de tipo 3, tipo 4, tipo Cr
Cuchilla con identificacion de tipo
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Material
Cuchilla Tipo  espesor mm tipo,
resistencia
Cuchilla de 3 1.0-3.0 Aluminio
colisa 250 N/mm’
4 3.0-4.2 y
Cuchilla de * 1.0-4.2 acero construc-

2

mesa de corte cion 400 N/mm

Cuchilla de 3 (1.0-2.8)
colisa Cr 1.0-2.8 Acero noble
Cuchilla de * (1.0-2.8) 600 N/mm?
mesa de corte Cr 1.0-2.8
Cuchilla de 3 (1.0-2.0)
colisa Cr 1.0-2.0 Acero noble
Cuchilla de * (1.0-2.0) 800 N/mm2
mesa de corte Cr 1.0-2.0

* La cuchilla de la mesa de corte para resistencia

de material de hasta 400 N/mm’ no tiene ninguna
designacion de tipo especial.

() Uso posible, pero con desgaste elevado.

jAtencion!

Si la seleccibn o combinacién de cuchillas no se
realiza correctamente conforme a la tabla sefialada,

* es posible que no se pueda mecanizar chapa
delgada,

e es posible que se sobrecarguen los dutiles al
mecanizar chapa gruesa.

iPeligro de rotura!

Por estas razones, se recomienda urgentemente

combinar los Utiles conforme a las indicaciones en la
tabla.
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Cambiar las cuchillas

Extraiga la clavija de la toma de corriente.

Invertir o recambiar la cuchilla de colisa

* Afloje el tornillo de fijacién (11).

« Retire la cuchilla de colisa (7) de su alojamiento,
girela 180° y vuelva a montarla (0 monte una

nueva cuchilla).

* Enrosque y apriete el tornillo de fijacion (11).

Invertir o recambiar la cuchilla de la mesa de corte

« Afloje el tornillo de fijacién (1).

e Gire 180° la cuchilla de la mesa de corte (5) y
vuelva a apretar el tornillo de fijacién (1).

Atencion: jObserve la holgura de corte!

Holgura de corte

a Distancia de cuchillas =
holgura de corte

1  Tornillo de fijacion para la
cuchilla de la mesa de
corte

2 Tornillo de ajuste
3 Mesa de corte

5  Cuchilla de la mesa de
corte

6 Arandela
7  Cuchilla de colisa

11 Tornillo de fijaciéon para la
cuchilla de colisa
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Holgura de corte

La holgura de corte "a" idealmente siempre debe ser
de

0.2 x espesor de chapa a cortar
Ejemplos:

Espesor de chapa "s" (mm) 1.5 2.0 3.0 4.0

Distancia de cuchilas = 0.3 0.4 0.6 0.8
holgura de corte "a" (mm)

Regular la holgura de corte

* Asegurese de que la cuchilla de colisa (7) esté en
la posicién de punto muerto inferior (se obtiene
"pulsando” brevemente repetidas veces el inter-
ruptor).

» Extraigalaclavijade latoma de corriente.

» Apriete ligeramente el tornillo de fijacion (1) de la
cuchilla de la mesa de corte (5).

* Regule la holgura de corte deseada de la cuchilla
de la mesa de corte (5) con el tornillo de ajuste (2)
(compruébela con el calibre de ajuste).

e Apriete el tornillo de fijacién (1).

» Apriete ligeramente el tornillo de ajuste (2).

Fig. 10100
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Reafilar las cuchillas

No se permite reafilar la cuchilla de

colisa.

Lacuchilla de la mesa de corte
puede reafilarse en total 2 mm (2 x 1 mm).

Para reafilar la cuchilla de la mesa de corte se deben
tener en cuenta los puntos siguientes:

e Observe la exactitud de los angulos (45°, 88°).

Los &ngulos se pueden comprobar con el calibre
de afilar suministrado.

K

;o

min. 13

5  Cuchilla de la mesa de corte
K  Filo
S  Calibre de afilar

Fig. 10101

* Procure que haya un buen enfriamiento.

« Repase ligeramente el canto de corte con una
piedra fina al aceite.

* Respete la longitud minima de 26 mm o de

13 mm. Las cuchillas de la mesa de corte mas
cortas deben recambiarse.
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Mantenimiento

Antes de efectuar cualquier intervencion
en la maquina, extraiga la clavija de la
toma de corriente.

Ranuras de ventilacion
Mantenga siempre limpios el equipo y las ranuras de
ventilacion.

Lubricacidén guiadecuchillade colisa
La guia de la cuchilla de colisa debe relubricarse en
intervalos de aprox. 20 horas de servicio.

Grasa "S1"
TRUMPF n° de ref. 121486

Grasa original:

Lubricacidn
engranaje

El relleno o cambio de la grasa del engranaje es
necesario después de posibles reparaciones, o0 como
mucho, tras 300 horas de funcionamiento.

Grasa "G1"
TRUMPEF n° de ref. 139440

BLASER Blasolube 308
BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

engranaje / cabeza del

Grasa original:

Grasas
alternativas:

Cambio de las escobillas

Cuando las escobillas estan gastadas, la maquina
gueda parada.

El cambio de escobillas tiene que ser efectuado, al
igual que cualquier otra reparacién, por un especiali-
sta.

Reparaciones
Las herramientas eléctricas corresponden a
las disposiciones de seguridad especificas.
Las reparaciones deben ser efectuadas
Unicamente por un especialista, ya que, de lo
contrario, se pueden producir accidentes
para el usuario.

Si la maquina ha sido desarmada, hay que
observar que el arbol (14) se apriete con un
momento de 25 Nyy,.

TRUMPF Ultilice exclusivamente piezas de recambio
originales.

Observe las indicaciones en la placa de caracteristi-
cas.
= Las direcciones de los representantes de

TRUMPF las encontrar4d al final de este
manual de operacion.
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Revestimiento para rollos (opcion)

Para la S420-0 ha sido desarrollado un revestimiento
especial de chapa que se utiliza principalmente en la
industria pesada y de rollos. El revestimiento tiene
entre otras las ventajas siguientes:

« Proteccién del equipo (partes de plastico).

e« El manejo del equipo es posible también con
guantes gruesos.

e El equipo se puede utlizar también a
temperaturas ambiente relativamente altas
(trenes laminadores).

e Con ayuda de la argolla suministrada (3) y un
cable de traccién, una segunda persona puede

apoyar al operador para aplicar la fuerza de
avance necesaria.

1 Pufio

2 Tornillo lenticular M8x20-10.9
3  Argolla

4 Tornillo lenticular M8x12-10.9
5 Arandela B8.4

6  Revestimiento para rollos

E251.doc S420-0

3

Argolla

Fig. 10102

Fig. 10103
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Piezas de desgaste

S420 n° de ref.
Cuchilla de colisa para 1-3 mm 106149
(identificacion de tipo "3")

Cuchilla de colisa para 3-4.2 mm 103496
(identificacion de tipo "4")

Cuchilla de colisa para chapas de

alta resistencia 107623

(identificacion de tipo "Cr")
Cuchilla de la mesa de corte para 1-4.2 mm 103498
Cuchilla de la mesa de corte para chapas

de alta resistencia
(identificacion de tipo "Cr")

107621

Accesorios originales

Accesorios suministrados junto con la maquina
Designacion n° de ref.

Juego de dutiles (cuchilla de colisa y cuchilla de la
mesa de corte, montadas)

Pufio 094664
Tornillo cilindrico M8x20 DIN 912 016012
para la fijacién del pufio

Llave de espigén hexagonal DIN 911-6 067865
Llave de espigén hexagonal DIN 911-5 067857
Llave de espigon hexagonal DIN 911-2.5 067822
Calibre de afilar 106577
Manual de operacion 104853
Indicaciones de seguridad (folleto rojo) 125699
Opciones n° de ref.
Argolla 107668
Anilla para colgar 097208
Revestimiento para rollos completo

(incluyendo argolla) 124015
Maletin 121585
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Pedido de piezas de recambio y de
desgaste

Para evitar retrasos y suministros erréneos, proceda
en el caso del encargo de piezas de recambio de la
siguiente manera:

» Copie la pagina que encontrara al lado de la gréfi-
ca de las piezas de recambio y utilicela como
"formulario de pedido para piezas de recambio y
de desgaste”

* Rellene este formulario indicando

nam. de fabricacion.

si se piden piezas eléctricas: tension

en la casilla "Direccién de envio" su direccién
exacta

en la columna "Unidad" de las piezas que
desea, el nimero de unidades que desea

en la linea con el signo e tipo de envio
deseado (p.ej. por aire, de urgencia, expreso,
mercancias, servicio de paquetes postales,
etc).

e Si quiere encargar piezas de desgaste, indiquelo
en la lineas libres al final del formulario de pedido.
Para diferenciar los diferentes tipos de las
herramientas, tenga en cuenta el capitulo "Piezas
de desgaste”.

 Envie el formulario relleno (por fax) a los
representantes de TRUMPF.

Las direcciones de servicio de TRUMPF y los
| 0y : ;
nimeros de fax se ecuentran al final de este

manual.

Garantia

Para las herramientas eléctricas o de aire comprimido
de TRUMPF hay un plazo de garantia de 6 meses a
partir de la fecha de la factura.

Los dafios causados por el uso natural, sobrecarga o
manejo inadecuado de la méaquina, no entran en la
garantia.

Los dafios que provienen de fallos de frabricacion o
del material, se arreglaran gratuitamente mediante
piezas de repuesto o reparacion.

Las reclamaciones s6lo se podran aceptar cuando el
aparato se mande sin desmontar a los representantes
de TRUMPF.

Indicaciones para la documentaciéon

Este documento se ha redactado en el departamento
de Documentaciébn Técnica de la empresa
TRUMPF GmbH + Co.

Todos los derechos de esta documentacién, espe-
cialmente el derecho de la multiplicaciéon y extensién
asi como de la  traduccion, son de
TRUMPF GmbH + Co., también en el caso de
notificaciones del derecho de proteccion.

OTRUMPF GmbH + Co.
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D

1  Vite difissaggio per il
coltello fisso

2 Vite diregistro

3 Supporto portacoltello
5  Coltello fisso

7  Coltello mobile

11 Vite difissaggio per il
coltello mobile

14 Albero
22 Impugnatura

31 Impugnatura con
protezione contro i trucioli

Z  Filettatura per il fissaggio
dell'anello di trazione
(opzione)

Cesoia portatile S 420-0

Dati tecnici S 420-0

Spessore ammissibile per i materiali:

«  Acciaio fino a 400 N/mm?2 4.2 mm
« Acciaio fino a 600 N/mm?2 3.0 mm
«  Acciaio fino a 800 N/mm?2 2.0 mm
«  Alluminio 250 N/mm? 5.0 mm
Raggio minimo per sezioni curviformi 25 mm
Velocita di lavorazione 4-5 m/min
Potenza assorbita nominale 1100 W
Numero di corse con carico nominale 530/min
Peso 5.6 kg
Isolamento di protezione classe Il

Rumore / Vibrazione
Valori misurati conformemente alla norma EN 50 144.

La misurazione A del livello di pressione acustica
emessa dall'utensile € di solito del valore di 80 dB (A).
Durante la lavorazione il livello del rumore pud
superare il valore di 85 dB (A).

Utilizzare cuffie di protezione!

Le vibrazioni trasmesse alla mano-braccio sono di
solito inferiori a 2.5 m/s2.

E251.doc
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Fig. 10097

Dichiarazione di conformita UE

ai sensi della direttiva comunitaria 89/392/CEE,
appendice ll1A

Si dichiara che il modello della macchina e la
corrispondente versione posta in commercio sono
conformi ai requisiti sulla sicurezza e alle norme
sanitarie competenti della direttiva UE, per quanto
riguarda la sua progettazione e il suo sistema
costruttivo.

Questa dichiarazione € da ritenersi nulla nel caso in
cui la macchina venga modificata senza il nostro
previo permesso.

Direttive UE direttiva sui macchinari 89/392/CEE;
competenti 91/368/CEE, 93/44/CEE
direttiva sulla bassa tensione
73/23/CEE
compatibilita elettromagnetica
89/336/CEE
Norme
applicate

armonizzate,

in particolare:  EN 50144; EN 55014; EN 61000

bl

Dr. Hans Klingel
Geschéftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Utilizzo conforme alle norme

La Cesoia portatie TRUMPF S 420-0 & una
macchina elettrica ad azionamento manuale

* Per il taglio e la rifilatura di pezzi piatti di acciaio,
alluminio, materie plastiche ecc., senza asporta-
zione di trucioli

e Per la realizzazione di spigoli esterni e sezioni
interne diritti o curviformi

e Peril taglio su tracciatura

e Per il taglio di fili di ferro (coils)(con una
pannellatura della macchina, opzione)

Indicazioni di sicurezza

Una lavorazione sicura e priva di pericoli con
guesto apparecchio & possibile solamente se
le istruzioni per l'esercizio e le indicazioni di
sicurezza (scritte in rosso) vengono lette

completamente e le avvertenze vengono
rigorosamente osservate.

La macchina puo venire azionata solo con
la protezione contro i trucioli (per le mani).

L'apparecchio non deve essere bagnato e non
deve essere impiegato in ambienti umidi.

e Le prese di corrente devono essere sempre
munite di interruttori di sicurezza contro le
dispersioni di corrente. In caso di dubbi,
consultare I'elettrotecnico installatore.

Prima di ogni utilizzo, controllare I'appa-
Vsl recchio, il cavo e la spina.

| pezzi danneggiati devono essere riparati

solamente da personale specializzato.

Durante la lavorazione portare sempre
occhiali e cuffie di protezione, guanti
da lavoro e scarpe robuste.
* Inserire la spina nella presa di corrente solo

guando l'apparecchio & spento. Dopo l'uso della
macchina staccare la spina.

e Prima di ogni lavoro sulla macchina, estrarre la
spina dalla presa di corrente. Non trasportare
I'apparecchio tirandolo per il cavo.

« Il cavo deve trovarsi sempre dietro
all'apparecchio.

e Utilizzare solamente accessori originali
TRUMPF.
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Prima della messa in funzione

1. Leggere il capitolo sulla sicurezza.
N
2. Montare limpugnatura (la macchina viene
consegnata con l'impugnatura a parte).

Indicazioni di sicurezza

3. Verificare se i coltelli incorporati sono adatti
al materiale da lavorare. Per le lamiere ad

alta resistenza (> 400 N/mm2) si devono
utilizzare speciali coltelli!

Scelta dei coltelli

4, Girare, affilare o sostituire i coltelli senza filo.

Sostituzione dei coltelli
Riaffilatura dei coltelli

5. Verificare se il gioco di taglio & adatto allo
spessore della lamiera da lavorare.

Gioco di taglio

6. La tensione di rete deve corrispondere alle
indicazioni fornite dalla targhetta della
macchina.

Le macchine contrassegnate con la scritta
230 V possono anche essere allacciate ad
una rete con 220 V.
Le macchine contrassegnate con la scritta
115 V possono anche essere allacciate ad
una rete con 110 V.

Indicazioni per la lavorazione

Verificare ogni ora se gli utensili presentano tracce di
usura.

Non lavorare mai con utensili senza filo!
In caso contrario la macchina pud essere sovraccari-
cata.

Accensione e spegnimento

Accensione: spostare in avanti l'interruttore d'accen-
sione / spegnimento
l'interruttore

Spegnimento: spostare all'indietro

d'accensione / spegnimento
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spunto. Accertarsi dunque che il coltello
venga condotto sul pezzo solo quando la
macchina & accesa e a pieno regime!
L'apparecchio pud spegnersi anticipatamente
gualora venga esposto a disturbi di natura
elettromagnetica per lunghi periodi di tempo.
L'apparecchio riprende a funzionare non
appena si affievoliscono tali disturbi.

La maccina & provvista di un dispositivo
& elettronico di limitazione della corrente di

Avvicinare la macchina alla superficie della lamiera,
formando con questa un angolo compreso tra 80° e

90° (figura).
)

Fig. 10116

€n
B80°-90 °(>'

Coltelli affilati permettono una prestazione di taglio di
qualita e mantengono in buono stato I'apparecchio.
Girare o sostituire tempestivamente i coltelli.

Taglio radiale: non inclinare l'apparecchio e procedere
solo a velocita ridotta.

Quando si effettua il taglio sui bordi, in particolare in
caso di lavori di precisione su tracciatura, si deve
tagliare in posizione rovesciata, vale a dire con Il
supporto portacoltello rivolto verso l'alto.

Scelta dei coltelli

Tutti i coltelli possiedono 2 lame. In base allo
spessore 0 alla resistenza del pezzo da lavorare
possono essere scelti i coltelli adatti, seguendo le
indicazioni della seguente tabella:

5 Coltello fisso (il coltello per resistenze di materiali < 400
N/mm?2 non ha alcun contrassegno particolare)
7  Coltello mobile tipo 3, tipo 4, tipo Cr

Coltelli con riferimento al tipo Fig. 10098
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Materiale

Coltelli Tipo Spessore mm Tipo, Resistenza

Coltello 3 1.0-3.0 Alluminio

mobile 250 N/mm’

4 3.0-4.2 e

Coltello * 1.0-4.2 Acciaio da

fisso costruzione
400 N/mm®

Coltello 3 (1.0-2.8)

mobile Cr 1.0-2.8 Acciaio legato

Coltello * (1.0-2.8) 600 N/mm2

fisso Cr 1.0-2.8

Coltello 3 (1.0-2.0)

mobile Cr 1.0-2.0 Acciaio legato

Coltello * (1.0-2.0) 800 N/mm2

fisso Cr 1.0-2.0

* |l coltello fisso per resistenze di materiali fino a

400 N/mmz non ha alcun contrassegno particolare
per il tipo.

() Impiego possibile, ma con usura maggiore!

Attenzione!

Se la scelta o la combinazione dei coltelli non sono
corrette e non corrispondono alla tabella fornita, pud
accadere che

* a determinate condizioni non vengano lavorate le
lamiere sottili,

» durante la lavorazione di lamiere spesse i singoli
utensili vengano sovraccaricati.

Pericolo di rottura!

Per i suddetti motivi & necessario combinare gli
utensili in base alle indicazioni della tabella.
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Sostituzione dei coltelli

Estrarre la spina dalla presa di corrente!

Rotazione o sostituzione del coltello mobile

* Allentare la vite di fissaggio (11)

e Estrarre il coltello mobile (7) dal supporto, ruotarlo
di 180° e rimontarlo (oppure montarne uno

nuovo).

* Avvitare e stringere la vite di fissaggio (11).

Rotazione o sostituzione del coltello fisso
« Allentare la vite di fissaggio (1).

e Ruotare il coltello fisso (5) di 180° e riavvitare la
vite di fissaggio (1).

Attenzione: tener conto del gioco di taglio!
2 Gioco di taglio

a Distanza coltelli = gioco
di taglio

1  Vite difissaggio per il
coltello fisso

2 Vite di registro

3 Supporto portacoltello
5  Coltello fisso

6  Spessore

7  Coltello mobile

11 Vite di fissaggio per il
coltello mobile
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Gioco di taglio

Il gioco di taglio "a" ideale é ottenuto moltiplicando

0.2 x lo spessore della lamiera da tagliare
Esempi:

Spessore lamiera"s" (mm) 15 20 3.0 4.0

Distanza coltelli = 03 04 06 0.8
Guida di taglio "a" (mm)

Regolazione del gioco di taglio

» fare in modo che il coltello mobile si trovi nel
punto morto inferiore (cid0 avviene premendo
ripetutamente, brevemente e leggermente
l'interruttore).

» Estrarre la spina dalla presa di corrente!

* Fermare leggermente il coltello fisso (5) con la
vite di fissaggio (1).

* Regolare il coltello fisso (5) sul gioco di taglio
desiderato mediante la vite di registro (2) (control-
lare con il calibro di spessore).

* Serrare la vite di fissaggio (1)

» Stringere leggermente la vite di registro (2).

Fig. 10100
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Riaffilatura dei coltelli

Il coltellomobile nondeve essere affilato!

Il coltello fisso puod essere riaffilato per un
totale di 2 mm (2 x 1 mm).

Durante [laffilatura del coltello fisso bisogna fare
attenzione ai seguenti punti:

e Attenersi all'angolazione corretta (45°, 88°). E’
possibile controllare gli angoli con il calibro di
affilatura fornito.

K o

o

;o

min. 13

5 Coltello fisso
K Spigolo di taglio
S  Calibro di affilatura
Fig. 10101

« Attenzione ad un buon raffreddamento.

« Passare leggermente sullo spigolo di taglio una
pietra fine ad olio.

« Fare attenzione alla lunghezza minima di 26 mm
o di 13 mm. Coltelli fissi piu corti devono essere
sostituiti.

E251.doc
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Manutenzione

Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla
macchina, bisogna sempre estrarre la
spina dalla presa di corrente!

Fessura di ventilazione
Mantenere l'apparecchio e la fessura di ventilazione
sempre puliti.

Lubrificazione dellaguida del coltello
mobile

La guida del coltello mobile deve essere lubrificata ca.
ogni 20 ore di esercizio.

Grasso di lubrificazione "S1"
TRUMPF no. d'ordine 121486

Grasso
originale:

Lubrificazione ingranaggi/testaingranaggi
L'aggiunta o la sostituzione del grasso per ingranaggi
sono necessarie dopo eventuali riparazioni, tuttavia al
pid tardi dopo 300 ore di esercizio.

Grasso Grasso di lubrificazione "G1
originale: TRUMPF no. d'ordine 139440
Grassi BLASER Blasolube 308
alternativi: BP Energrease HTB2

FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Sostituzione delle spazzole di carbone

Con le spazzole di carbone consumate, la macchina
si spegne.

La sostituzione delle spazzole di carbone deve essere
effettuata, come ogni altra riparazione, da personale
esperto!

Riparazioni
Gli utensili elettrici sono conformi alle norme
di sicurezza applicabili. Le riparazioni devono
essere eseguite solo da personale esperto,

altrimenti potrebbero insorgere pericoli di
incidente per l'utilizzatore.

Se la macchina é stata smontata, nel rimon-
tarla & necessario fare attenzione che l'asse
(14) venga stretto con un momento torcente
di 25 Nyy.

TRiiMpF Utilizzare solo pezzi di ricambio originali

Prestare attenzione ai dati riportati sulla targhetta.

165 Gli indirizzi delle rappresentanze TRUMPF si
trovano alla fine di queste istruzioni per
I'esercizio.
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Pannellatura per coil (opzione)

Per

pannellatura di lamiera, impiegata soprattutto nell’
industria di coil e in quella pesante. La pannellatura
ha fra l'altro i seguenti vantaggi:

36

il modello S420-0 € stata progettata una speciale

Protegge I'apparecchio (materiale sintetico).

Rende agevole 'uso dell'apparecchio anche con
guanti spessi.

Rende possibile I'uso dell'apparecchio anche con
temperature relativamente alte (treni di lamina-
zione!).

Con l'ausilio dell'anello di trazione (3) accluso e di
una fune di trazione I'utilizzatore pud essere
aiutato da un collaboratore ad ottenere la forza di
avanzamento necessaria.

3 Anello di trazione
Fig. 10102

Impugnatura

Vite con testa lenticolare
M8x20-10.9

Anello di trazione

Vite con testa lenticolare
M8x12-10.9

Disco B8.4

Pannellatura

Fig. 10103
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Pezzi soggetti ad usura
S420 No. d’ordine

Coltello mobile per 1-3 mm 106149
(Contrassegno di tipo "3")

Coltello mobile per 3-4.2 mm 103496
(Contrassegno di tipo "4")

Coltello mobile per lamiere ad alta resistenza107623
(Contrassegno di tipo "Cr")

Coltello fisso per 1-4.2 mm 103498

Coltello fisso per lamiere ad alta resistenza 107621
(Contrassegno di tipo "Cr")

Accessori originali

Accessori in dotazione con la macchina

Definizione No. d’'ordine

Kit utensili (coltello mobile e coltello fisso, montati)
Impugnatura 094664

Vite cilindrica M8x20 DIN 912 016012
per il fissaggio dell'impugnatura

Chiave per viti a
cava esagonale DIN 911-6 067865
Chiave per viti a
cava esagonale DIN 911-5 067857
Chiave per viti a

cava esagonale DIN 911-2.5 067822

Calibro di affilatura 106577
Istruzioni per I'esercizio 104853
Indicazioni di sicurezza (in rosso) 125699
Opzioni No. d’ordine
Anello di trazione 107668
Golfaro 097208
Pannellatura completa per coll

(incl. anello di trazione) 124015
Valigetta 121585
E251.doc S420-0

Ordinazione di pezzi di ricambio e
pezzi soggetti ad usura

Per prevenire ritardi ed errori nelle spedizioni,
compilare gli ordini per pezzi di ricambio come
riportato qui di seguito:

e copiare la pagina che si trova a fronte dell'il-
lustrazione del pezzo di ricambio come "Modulo
d'ordinazione per pezzi di ricambio e pezzi
soggetti ad usura”

e compilare il modulo indicando
- il numero di fabbricazione
- per l'ordine di pezzi elettrici: la tensione
- nella casella "Indirizzo spedizione" il Vostro

indirizzo completo
- peripezzi desiderati nella colonna "Pezzo" il
numero di pezzi desiderato

- nella riga con il simbolo =g il tipo di
spedizione desiderato (per es. posta aerea,
corriere  espresso, espresso, merce a
piccola velocita, pacco postale, ecc.).

* Nel caso di ordini di pezzi soggetti ad usura,
riportare questi nelle righe vuote nella parte
finale del modulo d'ordinazione. Per la
differenziazione di diversi tipi di utensili,
osservare il capitolo "Pezzi soggetti ad usura”.

e Spedire il modulo compilato (come telefax) alla
Vostra rappresentanza TRUMPF.

e Gli indirizzi e i numeri di telefax del Service
della TRUMPF sono riportati in appendice a

queste istruzioni.

Garanzia

Per gli utensili elettrici e ad aria compressa TRUMPF
la garanzia ha una validita di 6 mesi a partire dalla
data della fattura.

La garanzia non comprende danni dovuti al
consumo naturale, sovraccarico o trattamento non
corretto della macchina.

Danni da ricondurre ad errori del materiale o del
costruttore vengono eliminati gratuitamente con la
fornitura di pezzi di ricambio o riparazioni.

Reclami vengono riconosciuti solo previa spedizione
dell'apparecchio non smontato alla Vostra rappre-
sentanza TRUMPF.

Avvertenze relative alla
documentazione

Il documento e stato compilato nella
documentazione tecnica della ditta TRUMPF GmbH
+ Co.

La ditta TRUMPF GmbH + Co. si riserva tutti i diritti
riguardanti questa documentazione, in particolare di
riproduzione, diffusione e traduzione, anche in caso
di richieste di diritti di protezione.

OTRUMPF GmbH + Co.
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1  Fastskruv for skarbordskniv
Justeringsskruv

Skarbord

a w N

Skérbordskniv

7 Ovre kniv

11 Féstskruv for dvre kniv
14 Axel

22 Handtag

31 Handtag med
spanavskiljare

Z  Ganga for fastning av
dragdglan (option)

Handsax S 420-0

Tekniska data S 420-0

Tilldten materialtjocklek:

. Stal upp till 400 N/mm? 4.2 mm
«  Stal upp till 600 N/mm? 3.0 mm
«  Stal upp till 800 N/mm? 2.0 mm
«  Aluminium 250 N/mm’ 5.0 mm

Minsta radie vid kurvformiga

urskarningar 25 mm
Arbetshastighet 4-5 m/min
Nominell effektférbrukning 1100 W
Slagantal vid mérkbelastning 530/min
Vikt 5.6 kg
Skyddsisolering Klass I

Buller / vibrationer
Matvarden faststéllda enligt EN 50 144.

Maskinens A-varderade ljudtrycksnivAd  uppgar
normalt till 80 dB (A). Bullernivan kan under arbete
Overskrida 85 dB (A).
Anvand hérselskydd!

Vibrationen i handarmen uppgar normalt till 2.5 m/s’.

38 @ S420-0

Fig. 10097

EG-konformitetsforklaring

i Overensstammelse med  EG-maskinriktlinje
89/392/EWG, bilaga 1A

Harmed forklarar vi att, att maskinen pa grund av sin
koncipiering och konstruktion samt i det av oss salda
utférandet motsvarar de tillampliga grundlaggande
sékerhets- och halsokraven i EG-riktlinjen.
Forklaringen éar inte langre giltig om maskinen byggs
om utan avstamning med oss.

Gallande EG maskinriktlinje 89/392/EEC,;

EG-riktlinjer 91/368/EEC, 93/44/EEC
EG-lagspanningsriktlinje 73/23/EEC
EG-elektromagnetisk  kompatibilitet
89/336/EWG

Tillampade

harmoniserade

normer,

sarskilt EN 50144; EN 55014; EN 61000

bowsg WAt

Dr. Hans Klingel
Ledare utveckling
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Riktig anvandning

TRUMPF handsax S420-0 ar en elektriskt driven
handmaskin

» for spanfri delning och kantning av skivformiga
arbetsstycken av stal, aluminium, plast osv.

« for framstallning av raka eller kurvformade
ytterkanter eller innerurskarningar

« for delning efter rits

« for delning av spolar (i kombination med séarskilt
maskinholje, option)

For Er sakerhet

Det ar endast mgjligt att riskfritt arbeta med

maskinen, om Ni har last driftsinstruktionen
och sakerhetsanvisningarna (rod text) och
strikt foljer de angivna anvisningarna.

Maskinen far endast koéras med
spanavskiljare (handskydd).

Apparaten far inte vara fuktig och far inte
heller anvandas i fuktiga utrymmen.

e Stickkontakter skall vara utrustade med
skyddskontakter mot lackstrom. Kontakta Er el-
installatér om Ni har fragor.

- Kontrollera maskin, kabel och stickkontakt
fore varje anvandning.
Lat endast en sakkunnig laga trasiga delar.

Anvand alltid skyddsglasdgon,
horselskydd, skyddshandskar och
—/ ordentliga skor under arbete.

* Anslut endast stickkontakten nar maskinen ar
frankopplad. Efter anvandning skall
stickkontakten dras ur.

e« Under alla arbeten p& maskinen skall
stickkontakten dras ur kontakten. Bar inte
apparaten i kabeln.

o For alltid kabeln rakt bakat frain maskinen.

* Anvand endast original TRUMPF-tillbehdr.

E251.doc
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Fore idrifttagandet

1. Lasigenom kapitlet Sakerhet.
N

2. Montera handtaget (vid leverans av ny maskin
ar handtaget separat forpackat).

For Er sdkerhet

3. Kontrollera om den inbyggda kniven ar lamplig
for materialet som skall bearbetas. For
hoghéllfasta platar (> 400 N/mm?2) skall
speciella knivar anvandas!

[y

Knivval

4. Vand, slipa eller ersatt sloéa knivar.

= Byt knivar

Slipa knivar

5. Kontrollera om  skarspelet passar for
plattjockleken, som skall bearbetas.

[y

Skarspel

6. Natspanningen skall 6verensstamma med
uppgifterna pa maskinens typskyilt.
Maskiner for 230 V kan aven anslutas till 220 V.
Maskiner for 115 V kan aven anslutas till 110 V.

Arbetsanvisningar
Verktygens forslitning skall kontrolleras varje timme.

Arbeta aldrig med slitna verktyg!
Annars kan maskinen bli 6verbelastad.

Till- och frankoppling
Tillkoppling:  Skjut till-/frankontakten framat.

Frankoppling: Skjut till-/frainkontakten bakat.
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startstrombegransning. Maskinen skall darfor
inte foras till arbetsstycket forrdn den har
tillkopplats och har uppnatt fullt arbetsvarvtal.
Paverkas maskinen av elektromagnetiska
storningar under en langre tid kan den
stdngas av i fortid. Nar storningarna har
avtagit fortsatter maskinen att arbeta.

f Maskinen ar utrustad med elektronisk

Maskinen skall féras med en vinkel av 80 till 90° i
forhallande till platytan (bild).

@an[ [T \E\
80°-90°(>’

Fig. 10116

Vassa kniver ger en bra snitteffekt och skonar
maskinen. Vand eller byt kniven i god tid.

Skarning av radier: Stall inte maskinen snett och
arbeta endast med liten frammatning.

Vid skarning vid kanten, framfor allt vid exakt arbete
efter rits, skall maskinen vandas upp och ned, dvs
skarbordet vandas uppat.

Knivval

Alla knivar har tvd 2 skarningar. Allt efter tjocklek
eller hallfasthet hos arbetsstycket kan knivar for
bearbetningen valjas enligt foljande tabell:

5  Skarbordskniv (kniven for materialhalifasthet upp till 400
N/mm? har ingen speciell beteckning)
7  Ovre kniv typ 3, typ 4, typ Cr

Kniv med typmarkning Fig. 10098
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Material
Knivtyp Typ | - tjocklek - typ,
(mm) - hallfasthet
Ovre kniv 3 1.0-3.0 Aluminium
4 3.0-4.2 250 N/mm?>
och
Skéarbordskniv * 1.0-4.2 Kontstruk-
tionsstal
400 N/mm?
Ovre kniv 3 (1.0-2.8)
Cr 1.0-2.8 Kvalitetsstal
Skarbordskniv * (1.0-2.8) 600 N/mmz2
Cr 1.0-2.8
Ovre kniv 3 (1.0-2.0)
Cr 1.0-2.0 Kvalitetsstal
Skarbordskniv * (1.0-2.0) 800 N/mm?2
Cr 1.0-2.0

*  Skarbordskniven for materialhallifasthet upp till
400 N/mm?2 har ingen speciell beteckning.

() Anvéndning mojlig, men endast med forhojt
slitage!

Observeral
Valjs inte knivar korrekt efter uppgifterna i tabellen,

« kan tunna platar ev. inte bearbetas

e kan de enstaka verktygen Overbelastas vid
bearbetning av tjocka platar (framfor allt vid
kromstal).

Brottrisk!

Av dessa skal rekommenderar vi, att verktyg endast
anvands enligt uppgifterna i tabellen.
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Byte av kniv

Drag ut stickkontakten ur vagguttaget!

vandning eller utbyte av den rorliga kniven
* Lossa fastskruven (11).

e Vrid den rorliga kniven (7) 180° och montera den
pa nytt (eller monter en ny kniv).

» Skruva in och drag fast fastskruven (11).

Vandning eller utbyte av den fasta kniven
¢ Lossa fastskruven (1).

e Vrid den fasta kniven (5) 180° och drag fast
fastskruven (1) igen.

Observera: beakta snittspelet!

]
e
|
a  Knivavstand = snittspel
1  Fastskruv for
skarbordskniv
2 Justeringsskruv
3 Skarbord
5  Skéarbordskniv
6  Underlaggsbricka
7 Ovre kniv
11 Fastskruv for 6vre kniv
E251.doc S420-0

Snittspel

Snittspelet "a" bor alltid vara
0.2 x plattjockleken som skall skaras.

Exempel:

Plattjocklek "s" (mm) 1.5 20 3.0 4.0

Knivavstand = snittspel 0.3 04 06 0.8

"a" (mm)

Installning av snittspel

e Se till, att den rorliga kniven (7) ar i den nedre
doda punkten (genom att flera ganger latt trycka
pa brytaren).

e Drag ut stickkontakten ur vagguttaget!

e Skruva i den fasta kniven (5) latt med fastskruven

D).

o Stall in dnskat snittspel for den fasta kniven (5)
med justeringsskruven (2) (kontrollera med
slitsmatt).

« Drag fast fastskruven (1).

» Drag at justeringsskruven (2) latt.

Fig. 10100
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Slipa kniven
Den 6vre kniven farinte efterslipas!

Skarbordskniven
(2 x 1 mm).

kan slipas totalt 2 mm

Under en slipning av skarbordskniven bér féljande
punkter beaktas:

e Se till att vinkeln (45°, 88°) ar korrekt. Vinkeln kan
kontrolleras med det bifogade slipmattet.

K

;o

S
min. 13
(26)
5  Skarbordskniv
K Snittkant
S Slipmaétt

Fig. 10101
e Se till att kylningen ar god.
» Drag av skarkanterna latt med en fin oljesten.

« Se till att min. langden pa 26 mm eller 13 mm
hélls. Kortare skarbordsknivar maste ersattas.

42@
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Underhall
Foére arbeten pa maskinen skall
& stickkontakten dras ur vagguttaget!

Ventilationsslitsar

Maskinen och dess ventilationsslitsar skall alltid hallas
rena.

Smorjning ovreknivféring

Den 6vre knivforingen bor smorjas ca. var 20 drifts-
timme.

Originalfetter:  Smodrjfett "S1"

TRUMPF bestéllningnr. 121486

Smorjning vaxel/véaxelhuvud

Pafylining eller byte av véxelfett erfordras endast efter
eventuella reparationer, dock senast efter 300
driftstimmar.

Originalfetter:  Smdrjfett "G1"

TRUMPF bestéallnings-nr. 139440

BLASER Blasolube 308
BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Alternativa
fetter:

Byte av kolborstar

Maskinen stannar om kolborstarna ar nedslitna.

For utbyte av kolborstar géller, liksom for alla andra
reparationer, att den skall utféras av fackkunnig
personal!

Reparationer

sédkerhetsbestammelser. Reparationer far
endast utforas av fackkunnig personal,
annars utsatter sig anvandaren for risk for
olycksfall.

é Elverktygen ar utférda i enlighet med gallande

Se vid en ihopbyggnad till att, nar maskinen
sétts ihop, att axeln (14) dras fast med ett
vridmoment pa 25 Nm.

rumpe Anvand endast original-reservdelar.

Var god beakta uppgifterna pa effekskylten.

I’ TRUMPF-representanternas adresser finns
angivna i slutet av bruksanvisningen.
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Coil-skydd (option)

For S420-0 har ett speciellt platskydd utvecklats, som
framfér allt anvands inom coil- eller den tunga
industrin. Skyddet har bl a féljande fordelar:

« skyddar apparaten (plastdelar).

« en betjaning av apparaten gar aven bra med tjocka
handskar.

e apparaten kan aven anvandas med relativt hog
temperatur (valsvéagar?!).

 med hjalp av den bifogade dragdglan (3) och en
draglina kan en andra person stddja operattren for
att erhalla nédvandig frammatningskratft.

3 Dragogla
Fig. 10102

1 Handtag

2 Skruv med kullrigt huvud
M8x20-10.9

3  Dragdgla

4 Skruv med kullrift huvud
M8x12-10.9

5 BrickaB8.4

6  Coilskydd

Fig. 10103
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Slitdelar

S420-0 Bestallningsnr.
Ovre kniv for 1-3 mm 106149
(typmarkning "3")

Ovre kniv for 3-4.2 mm 103496
(typmarkning "4")

Ovre kniv for hoghallfasta platar 107623
(typmarkning "Cr")

Skarbordskniv for 1-4.2 mm 103498
Skarbordskniv for hoghallfasta platar 107621

(typmarkning "Cr")

Originaltillbehor

Tillbehér som levereras tillsammans med
maskinen

Beteckning Bestallningsnr.
Sats verktyg (6vre kniv och skarbordskniv, inbyggda)
Handtag 094664

Skruv med cylindrisk huvud  DIN 912 016012
M8x20 for att fasta handtaget

Sexkantstiftnyckel DIN 911-6 067865
Sexkantstiftnyckel DIN 911-5 067857
Sexkantstiftnyckel DIN 911-2.5 067822
Slipmatt 106577
Bruksanvisning 104853
Séakerhetsanvisningar (rott tryck) 125699
Option Bestéallningsnr.
Dragdgla 107668
Upphangningsoglor 097208
Coilskydd, komplett

(inkl. dragtgla) 124015
Véska 121585
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Bestallning av reservdelar och
slitdelar

For att undvika drojsmal och felleveranser i samband
med bestallning av reservdelar &r tillvigagangssattet
foljande:

» Kopiera den sista sidan som

"bestallningsformular for reservdelar och slitdelar”
e Fylli detta formular genom att ange

— fabrikationsnummer

— spéanning vid bestallning av elektriska delar

— exakt adress i rutan "adress"

— oOnskat antal av olika delar i kolumnen for

"antal"
- Onskat leveranssatt p& raden med tecknet

(t. ex. luftpost, bud, express, fraktgods,
paketpost 0.s.v.).

« Om Ni vill bestalla slitdelar, anges detta pa de
tomma raderna i slutet av bestallningsformularet.
Var god beakta kapitlet "slitdelar" for distinktion
mellan olika verktygstyper.

« Var god skicka det ifyllda formularet (som telefax)
till Er TRUMPF-representant.

TRUMPF-serviceadresser och
| Sy o
telefaxnummer finns i slutet av

bruksanvisningen.

Garanti

For TRUMPF el- och tryckluftverktyg galler 6
manaders garanti, som raknas fran fakturadatum.
Skador, som kan hanforas till slitage, éverbelastning
eller icke sakkunnigt handhavande av maskinen,
ingar inte i garantin.

Skador, som har uppstatt pa grund av material- eller
tillverkningsfel ersatts kostnadsfritt genom
erséttningsleverans eller reparation.

Papekanden kan endast erkdnnas om apparaten
sands i helt tillstand till Er TRUMPF-representant.

Anvisningar betraffande
dokumentationen

Dokumentet har forfattats av Tekniska
Dokumentationen hos firma TRUMPF GmbH + Co.
Alla rattigheter till denna dokumentation och sarskilt
ratten till kopiering och distribution samt dverséttning
ar forbehdllen TRUMPF GmbH + Co., vilket &ven
géaller vid immaterialrattsliga anmalningar.

O TRUMPF GmbH + Co.
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1  Parafuso de fixacdo 5  Lamina da mesa de corte 22 Punho

paraalaminadamesa 7  Lamina do pildo 31 Punho com desviador de aparas

de corte _ 11 Parafuso de fixac&o para a lamina do pildo Z Rosca p/ fixagdo do anel de traccéo (opcional)
2 Parafuso de ajuste 14 Eixo

3 Mesade corte
Tesoura de mao S420-0 (ver pagina 3)

Dados técnicos S 420-0

Espessuras de material autorizadas:

e Ago até 400 N/mm® 4.2 mm
e Ago até 600 N/mm® 3.0mm
e Ago até 800 N/mm® 2.0 mm
. Aluminio 250 N/mm” 5.0 mm
Menor raio em cortes de formato curvo 25 mm
Velocidade de trabalho 4-5 m/min
Consumo nominal 1100 W
NP°. de ciclos em carga nominal 530/min
Peso 5.6 kg
Isolacéo de proteccao Classe Il

Ruido / Vibragao
Valores medidos segundo a norma EN 50 144.

O nivel de poténcia acustica A no aparelho é de tipo igual a 80 dB
(A). O nivel de ruido no aparelho durante os trabalhos pode
ultrapassar os 85 dB (A).

Utilize proteccao para os ouvidos!

A vibracédo da méao/brago é (de tipo) inferior a 2.5 m/s2.

Declaragdo de conformidade da
CE

no ambito da Direc. da CE sobre maquinas 89/392/EWG, Anexo
1A

declara-se que, o aparelho, em virtude da sua concepgéo e tipo,
bem como na versdo por nés posta em circulagdo, satisfaz as
exigéncias da directriz da CE sobre maquinas no que respeita a
segurancga e a saude.

Esta declaracdo perderd a sua validade caso seja efectuada
qualquer alteragdo no aparelho que néo seja por nés acordada.

Directrizes da CE Direc. CE sobre maquinas 89/392/CEE;

correspondentes: 91/368/CEE, 93/44/CEE
Direc. CE sobre baixa tensdo 73/23/CEE
Direc. CE sobre aceitagdo electro-
magnética 89/336/CEE

Normas

harmonizadas

aplicadas,

em particular EN 50144; EN 55014, EN 61000

Dr. Hans Klingel
Geschaftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Fig. 10097

Utilizagcdo adequada

A tesoura de mao TRUMPF S420-0 é uma maquina de méao
accionada electricamente

. para separar e rebordear sem aparas pecas em forma de
placa feitas de ago, aluminio, plastico, etc.

. para criar cantos externos rectos ou curvos e cortes
internos.

+  para separar por rasgo.

. para separar Coils (juntamente com um revestimento da
maquina, opcional).

Para sua seguranca

O trabalho seguro com o aparelho apenas é possivel
@ apés lido o manual de operagdo e as instrugBes de
seguranca (a vermelho) e caso sejam estritamente
seguidas as indicagdes ai contidas.
O aparelho apenas deverd colocado em

funcionamento com o desviador de aparas (protecgéo
das méos).

O aparelho ndo pode conter humidade nem ser utilizado
<] em recintos htimidos.

» Asfichas tém que estar equipadas com disjuntores de
corrente de defeito. Em caso de duvida pergunte junto
ao seu electricista.

—— Antes de cada utilizacdo, controle sempre o
Ve aparelho, o cabo e a ficha.
ﬂ Partes danificadas deverdo ser reparadas apenas
por pessoal especializado.

Ao trabalhar com o aparelho utilize sempre

)
ol 6culos de protecgdo, proteccbes para 0s
W] = ouvidos, luvas de proteccdo e calcado sélido

apropriado.

. Enfiar a ficha apenas com o aparelho desligado. Apés a
utilizagdo do aparelho, retire a ficha da tomada eléctrica.

 Antes de realizar qualquer trabalho no aparelho, retire
sempre a ficha da tomada eléctrica. Nao peque no aparelho
pelo cabo.

. Conduzir o cabo sempre para tras do aparelho.

. Utilize somente acessérios originais TRUMPF.
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L E sesskrue ti 5  Skeerebordskniv 22 Handtag
astgarelsesskrue ti 7  Stempelstangskniv 31 Handtag med spanafviser
skeerebordskniven Isesskrue fil | Kni ind til f Ise af traekri i
2 Justeringsskrue ii Eistgiﬂre sesskrue tilstempelstangskniven Z  Gevind til fastgerelse af treekring (option)
se

3 Skeerebord
Handklipper S 420-0 (se side 3)

Tekniske data S 420-0

Tilladte materialetykkelser:

+  Stalindtil 400 N/mm? 4.2 mm
+  Stdlindtil 600 N/mm? 3.0 mm
«  Stalindtil 800 N/mm’ 2.0 mm
. Aluminium 250 N/mm2 5.0 mm

Mindste radius ved

kurveformede udskaeringer 25 mm
Arbejdshastighed 4-5 m/min
Nominel optagen effekt 1100 W
Slagantal ved maerkelast 530/min
Veegt 5.6 kg
Beskyttelsesisolering Klasse Il

Stgj/ vibrationer
Maleveerdier i.h.t. EN 50 144.

Det A-vurderede lydtryksniveau for apparatet udger typisk 80 dB
(A). Under arbejdet kan lydniveauet overskride 85 dB (A).
Baer hgreveern!

Vibrationen til h&nden er typisk under 2.5 mis2.

EU-overensstemmelseserkleering

i.h.t. EU-maskindirektiv 89/392/EQF, tilleeg I1A

Hermed erklaerer vi, at maskinen i koncept og konstruktion samt i
den af os solgte udfgrelse opfylder de geeldende grundliggende
sikkerheds- og sundhedskrav i EU-maskindirektivet.

Ved en uautoriseret sendring af maskinen mister denne erkleering
sin gyldighed.

Geeldende  EU- EU maskindirektiv 89/392/EQF;

direktiver: 91/368/EQF, 93/44/EQF
EG-lavspaendingsdirektiv
73/23/EQF
EU-elektromagnetisk stgj
89/336/EQF

Anvendte

harmoniserede

normer, isaer: EN 50144; EN 55014; EN 61000

Dr. Hans Klingel
Geschaftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Bestemmelsesmaessig anvendelse

TRUMPF Handklipper S420-0 er en elektrisk drevet
h&ndmaskine

« til spanfri skeering og kantskeering af pladeformede
arbejdsemner af stal, aluminium kunststof osv.

o il fremstilling af lige eller kurveformede yderkanter og
indvendige udskeeringer

. til skeering efter opmeerkning

o il skeering af coils (i forbindelse med en forskalning af
maskinen, option)

For Deres sikkerhed

Der kan kun arbejdes farefrit med apparatet, nar
driftsvejledningen og sikkerheds-henvisningerne (red
skrift) og de deri givne anvisninger laeses og fglges strikt.
Apparatet ma& kun drives med en spanafviser
(handbeskyttelse).

Appatet ma ikke veere fugtigt og heller ikke anvendes i
fugtige omgivelser.

. Stikkontakter skal altid veere forsynet med et fejlstramsrelee.
Hvis der opstér spgrgsmal, kan De henvende Dem til el-
installataren.

Kontrollér altid apparatet, kabel og stik fgr brug.
% Beskadigede dele skal repareres af en fagmand.

Baer altid  beskyttelsesbriller, hareveern,

@ y | beskyttelseshandsker og fast fortgj under
] arbejdet.

. Seet kun stikket i, nar der er slukket for apparatet. Traek
stikket ud efter brugen.

. Treek stikket ud af stikkontakten far alle arbejder pa
apparatet. Baer ikke apparatet i kablet.

. Kablet skal altid ligge bag apparatet.

e Anvend kun originalt TRUMPF-tilbehgr.

E251.doc
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1  Bevestigingsschroef
voor het snijtafelmes

2 Instelschroef
3 Snijtafel

Handschaar S 420-0 (zie bladzijde 3)

5  Snijtafelmes
7 Stootmes

14 As

Technische gegevens S 420-0

Toegelaten materiaal:

. Staal tot 400 N/mm’ 4.2 mm
. Staal tot 600 N/mm’ 3.0mm
. Staal tot 800 N/mm” 2.0 mm
. Aluminium 250 N/mm® 5.0 mm

Kleinste straal bij:

gebogen uitsnijdingen 25 mm
Werksnelheid 4-5 m/min
Nominaal opnamevermogen 1100 W
Aantal slagen bij nominale belasting 530/min
Gewicht 5.6 kg
Beveiligingsisolatie Klasse Il
Geluid / trilling

Meetwaarden vastgesteld volgens EN 50 144.

Het met A aangeduide geluidsniveau van het toestel bedraagt
normaal gezien 80 dB (A). Het geluidsniveau kan tijdens het
werken boven 85 dB (A) liggen.

Gehoorbescherming dragen!

Het trillen van de hand en de arm ligt normaal gezien onder 2.5
2
m/s<.

EG-conformiteitsverklaring

volgens de EG-richtlijn voor machines 89/392/EWG, aanhangsel
1A

Hiermee verklaren we dat de machine door haar concept en
constructie in de door ons uitgebrachte uitvoering voldoet aan de
desbetreffende fundamentele veiligheids- en gezondheidsvoor-
schriften van de EG-richtlijn.

Bij veranderingen aan de machine zonder onze goedkeuring is
deze verklaring niet meer van toepassing.

Betreffende EG-richtlijn voor machines 89/392/EWG;

EG-richtlijnen: 91/368/EWG, 93/44/EWG
EG-richtlijn voor laagspanning 73/23/EWG
EG-elektromagnetische verenigbaarheid
89/336/EWG

Toegepaste

geharmoniseerd

e EN 50144; EN 55014; EN 61000

normen, vooral:

Dr. Hans Klingel
Geschaéftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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22 Handgreep
31 Handgreep met spaanafweerder

11 Bevestigingsschroef voor het stootmes Z  Schroefdraad voor het bevestigen van het

trekoog (optie)

Fig. 10097

Doelmatig gebruik

De TRUMPF-handschaar S420-0 is een elektrisch aangedreven
machine die handmatig bediend wordt

e voor het spaanvrij scheiden en kanten van plaatvormige
werkstukken uit staal, aluminium, kunststof enz.

e voor het vormen van rechte of gebogen buitenkanten en
binnenuitsnijdingen

. voor het scheiden volgens rits

e voor het scheiden van coils (in verbinding met een
betimmering van de machine, optie)

Voor uw veiligheid

Veilig werken met de machine is enkel mogelijk als u de

@ gebruiksaanwijzing en de veiligheidsvoorschriften (in rode
drukletters) leest en de richtlijnen die erin voorkomen in
acht neemt.

Het toestel mag enkel met een spaanafweerder
(handbescherming) gebruikt worden.

Het toestel mag niet vochtig zijn en mag niet in een
vochtige omgeving gebruikt worden.

. Contactdozen moeten principieel met een verliesschakelaar
uitgerust zijn. Als u vragen hebt, neem dan contact op met
uw elektromonteur.

Voor elk gebruik het toestel, de kabel en de stekker
\%. | controleren.
5‘/@ Beschadigde delen door een deskundige laten herstellen.

Tijdens het werken altijd veiligheidsbril,
w gehoorbescherming,  veiligheidshandschoenen
= en stevige schoenen dragen.
. Stekker enkel in het stopcontact steken als het toestel
uitgeschakeld is. Na het gebruik de stekker uittrekken.

. Voor alle werkzaamheden aan het toestel de stekker uit het
stopcontact trekken. Toestel niet aan de kabel dragen.

. Kabel altijd achter het toestel houden.

. Gebruik enkel originele onderdelen van TRUMPF.
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1  leikkuupdytateran
kiinnitysruuvi

2 saatoruuvi

3 leikkuupdyta

Kéasisakset S 420-0 (katso sivu 3)

Tekniset tiedot S 420-0

5 leikkuupdytatera

7  tyobnninterd

11 tyOnninterén kiinnitysruuvi
14 akseli

Luvalliset materiaalinvahvuudet

. Teras enintaan 400 N/mm> 4.2 mm
. Teras enintaan 600 N/mm?2 3.0 mm
«  Teras enintadn 800 N/mm’ 2.0 mm
. Alumiini 250 N/mm® 5.0 mm
Pienin sade kaarevilla leikkauksilla 25 mm
Tybskentelynopeus 4-5 m/min
Nimellisottoteho 1100 W
Iskuluku nimelliskuormituksella 530/min
Paino 5.6 kg
Suojaeristys luokka Il
Melu / tarina

Mitta-arvot on mitattu EN 50 144 mukaan.

Kayran A mukaan arvioitu aanenpainetaso on tyypillisesti 80 dB
(A); Melutaso voi tydskenneltdessa ylittaa 85 dB (A).
Kuulosuojainta on kaytettava.

Kési-kéasivarsi-tarina on tyypillisesti pienempi kuin 2.5 mis’.

EU-yhdenmukaisuusselostus

EU-konedirektiivin 89/392/EWG, liitteen [IA mukaan

Taten ilmoitamme, ettd tdma kone sekda se markkinoille
tuomamme malli vastaavat seka suunittelultaan etta rakenteeltaan
asiaankuuluvia, perustavia EU-direktiivin  turvallisuus- ja
terveysvaatimuksia.

Jos koneessa suoritetaan muutoksia ilman meidén lupaamme,
tama selostus ei ole enda voimassa.

Asiaankuuluvat EU-konedirektiivi 89/392/EWG; 91/368/EWG,

EU-direktiivit 93/44/EWG
EU-pienjannitedirektiivi 73/23/EWG
EU-elektromagneettinen mukautuvuus
89/336/EWG (1/96 lahtien)

Sovelletut

harmonisoidut

normit, etenkin EN 50144; EN 55014; EN 61000

Dr. Hans Klingel
Geschaftsfuhrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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22 kahva
31 lastujen poistajalla varustettu kahva

Z  vetosilmukan kiinnitykseen takoitetut kierteet
(valintaoptio)

Fig. 10097

Maaraystenmukainen kaytto

TRUMPF késisakset S420-0 on sahkolla toimiva
kasikayttdinen kone.

e levynmuotoisten, stanssaukseen sopivien teréksesta,
alumiinistd, muovista jne. valmistettujen kappaleiden
leikkaamista varten ilman runsasta lastujen syntymista

e kaarenmuotoistten ja suorien ulkoreunojen ja
sisdosien leikkaukseen

* mallin mukaan leikkaamiseen

e spiraalien leikkaamiseen (yhdessa koneen

suojauksen kanssa, valintaptio)

Turvallisuusohjeet

Turvallinen  tydskentely laitteella on  mahdollista
ainoastaan, kun kayttdohje sek& turvallisuusohjeet
(punaisin kirjaimin) luetaan ja niiden sisaltamia ohjeita
mydskin tarkkaan noudatetaan.

Laitetta saa kayttaa ainoastaan kasisuojan kanssa.

Laite ei saa olla kostea eikad sitd saa kayttd kosteassa
S| ymparistossa.

. Pistorasioiden on oltava virhevirtasuojakytkimin varustettuja.
Kaanny epéselvaassa tapauksessa asiantuntijan puoleen.

Laite ja sen verkkojohto ja pistoke on tarkistettava ennen
§\j/\ | jokaista kayttoa.
<¥4 Vioittuneiden osien vaihto on annettava asiantuntijan
tehtavéksi.

Tybskenneltdessd on kaytettdva suojalaseja,

@ W kuulosuojainta,  suojakasineita ja  tukevia
Y = jalkineita.

*  pistoke pistorasiaan vain laitteen ollessa pois paalta kytketty.
Irrota verkkojohto pistorasiasta kayton jalkeen.

. Pistoke on irrotettava pistorasiasta ennen laitteen korjausta
tai huoltoa. Ala kanna laitetta verkkojohdosta.

e Johto ohjataan aina poispain laitteesta.

. Kayta ainoastaan alkuperaisia TRUMPF-lisévarusteita.

E251.doc



5 Maoxaipl TAGKOG KOTTAG

1 ) i 7 Maxaipl Urrepou
Bido otepéwong yiok To W 11
oxaipl MAGKOG KOTIAG

2 Bida puBuiong

3 MAGK KOTTAG

NAopapivopdhido S420-0 (BAénete oehida 3)

14 Afovag

TeXVIK& XXPXKTNPIOTIK&G S 420-0

MéyioTa néxn KomAg:

. ATO&N €wg 400 N/mm? 4.2 mm
«  ATOGN s0g 600 N/mm?2 3.0 mm
«  ATOGN s0g 800 N/mm?2 2.0 mm
. AMoupivio 250 N/mm2 5.0 mm
EAGxI0Tn oKTiva 08 KXUTTUAEQ 25 mm
ToxUTnTa epyaoicg 4-5 m/min
OVOUTOTIKA 10XUQ 1100 W
ApiB. epPoNICUdV Pe OVOUXOTIKS (poPTIO 530/min
Bé&pog 5.6 kg
MpooTareuTiKh pOvwon KA&on 1l

Od6puPoi/AovAoelg
Ol TipéG PETPNONG avTIoToIXoUV OTIg TIpodiaypadég EN 50 144,

H ot&Bpun mieong fxou TN ouokeung (pétpnon A) avépxetal UGy
o pe Tov TUno otax 80 dB (A). Kord Tnv epyocia uropei n oté@un Bop
UBou va urrepPeil Tx 85 dB (A).

Xpnoiyoroleite wTaomideg!

H d6vnon xepioU eivan oUPQVG pe Tov TUMo xaxunAdTepn omd 2.5 m/
s<.

ARAwon avramokpiong EOK

olpgpwva pe Tig Odnyieg EOK mepi unxowvav 89/392/EOK, Mopd&ptnu
o lIA

Me Tnv mapolox ONAGVOUME OTI N PNXAvH avToamok piveTtod otn Bdon T
ou OxedIopoU Kol TNG KOXTKOKEUNG TNG, KaXBMG Kl Tou TUMouU mou B¢
OopE OTNV KUKAOQOPITK, TIPOG TIG OXETIKES 10XUOUCES KIMAITHOEIG XOPX
Aelag Kol TTpoOoTaoiog TNG Uyeiag cUpgpwva e Tnv Odnyia Tng Eupwrt

aikng Koivétnrog.

AuTA n dnAwon x&vel TNV 10XU TNG og TePIMTwon dlevEPYEIXS TPOTTOTTO!
AoeWV OTN PNXavh Xwpic mponyoUuevn CUPQOVIck ol poG.

2xeTIkég odnyieg Eup  Odnyia mepi unxavav EOK 89/392/EWG; 91
wnaikng Koiv.: /368/EOK, 93/44/EOK
Odnyia mepi xaunAng Té&ong 73/23/EOK
HAekTpopoyvnTiKr cupparoétnTa 89/336/EO
K

EpapuooBeioeg
EVOPOVIOUEVES
TIPOSIYPAPEC,
1BlxiTepoK: EN 50144; EN 55014; EN 61000
Dr. Hans Klingel
Geschaftsfihrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen
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Bida oTepé€wong yio To poxaipl Uriépou

22 NoPn

31  AoPr Pe omoKpouoThpa YPXIlIhv

Z 2TeipwPX YIx TN oTePEwon TNG wTidag epeAkUONG (
TIPOXIPET. )

Eik. 10097

ZwoTA xpnon
To Aapapivoyéhido $420-2 Tng TRUMPF cival pia NAEKTPIKH N
vy XeIpdq

. VI TV XWPIG YOXICIX KOTIH KX KOTEPYXKOTX AXUXPIVOEIDDV KVTIK
eluévwv ommd To&AI, dAOUUIVIO, TTAGOTIKSO KA.

. VI TNV KOTTH {010V KO KAUMUAOEIODV ECWTEPIKMV KX EEWTEPIKD
vV GKPpWV

. VI TNV KOTTH CUPQWVG e XXPoEN

. yick TNV KOTIH OmmP&A (coils) (oe cuvduooud Pe Tnv emévoucn Tng
MUNXOVAG, TIPOXIPETIKK)

Mo TRV dacPp&AEIX 6OQ

——— Miatakivouvn gpyooia pe T ouockeur| auTr eival duvor) Pov

0 av €xete dloB&oel TIG odnyieg xprong Kol TIG UMOdEIEeI to
POAEG (KOKKIVN YPOOH) KX TIC TNPEITE auoTn .

H cuokeun npénel va XpnoIJommoIgiTal MOVO HE AITOKPOU
OTAPX YPXIIDV (TIPOCTATETEUTIKO XEPIOU)

——— H ouokeur| dev mpémel va eival Uypr] Kol vax Unv Aeitoupyel oe
5™} uypd mepIB&Aov.

>

S

. Ol mipiCeg mpémnel va eivar eEOTTAIOUEVES e DIKOTTES TIPOOTACIOG
AavBoopévng Topoxng pelpaTog. Av €xeTe amopieg ameuBuvBeil
TE OTOV NAEKTPOAOYO OCC.

Mpiv k&Be xprion eAéyxeTe TN CUOKEUT, TO KOADDIO KX TO PIG

4

EAcTTOOmKG eEXOTANOTX TTOEMEI VX eMOKEUKIOVTXI JOVO ot
&6 appbdIo TTPOCWTTIKO.

Kord Tnv gpyaoia popdTe onmwodATIOTe TPOOTATEUT
@ l 1K HAOKG. WTXOTHOES, YAVTIOK KOl ovBEKTIKK TToamoU
TOIOK.
N\

. TomoBeTeiTe To PIG OTNV TIPICck PGV Pe KAeIoTr) ouokeur}. MeTd T
n xenon By&ite To KaA®dIo omd TNV TP

. Mpiv omé omolecdnmoTe epyaoieg 0Tn CUOKeUr By&leTe TO KOAD
S0 ammd TNV TpiCa. Mnv peTopEPETE TN CUOKEUN oamd To KaAMOIO.

. To KoADBIo TIPEMEl v BpioKeTal TIAVTX oW oamd TN CUCKEUN.

. Xpnoiporoleite pévo aubevTtik& eEaprApara TRUMPF.
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@ Ersatzteilliste

Beachten: Instandsetzung, Anderung und Priifung
von  handgefuhrten Elektrowerkzeugen  sind
fachgerecht durchzufihren.

Die Sicherheitsvorschriften nach DIN VDE, CEE,
AFNOR und weitere in den einzelnen Landern
glltige Vorschriften sind einzuhalten.

Spare Parts List

Attention: Repair, modification, and testing of hand-
held power tools must be carried out in accordance
with the generally recognised principles of
engineering practise. Safety regulations according to
DIN VDE, CEE, AFNOR and further regulations
applicable in individual countries must be observed.

® Liste des piéces de rechange
Attention! La remise en état, la modification et le
contréle des outils électriques portatifs doivent étre
effectués par des personnes qualifiées. Il convient
de respecter les prescriptions de sécurité selon DIN
VDE, CEE, AFNOR ainsi que les réglementations en
vigueur dans le pays concerné.

@ Lista de piezas de recambio

Obsérvese: La reparacion, modificacion vy
verificacion de herramientas eléctricas guiadas a
mano debe efectuarse en forma técnicamente
correcta. Respetar las normas de seguridad segun
DIN VDE, CEE, AFNOR, asi como otras
disposciones vigentes en los distintos paises.

@ Lista dei pezzi di ricambio

Attenzione: la riparazione, la modifica e il controllo
degli elettroutensili portatili devono essere eseguiti
da personale specializzato. Rispettare le norme di
sicurezza secondo DIN VDE, CEE, AFNOR e tutte le
altre disposizioni vigenti nei singoli paesi.

Atencdo: a reparacdo, alteracdo e verificacdo de
ferramentas eléctricas guiadas a mao devem ser
executadas tecnicamente de forma correcta.

® Lista de pecas sobressalentes
Atencdo: a reparacdo, alteracdo e verificacdo de
ferramentas eléctricas guiadas a mao devem ser
executadas tecnicamente de forma correcta.

As prescricdes de seguranca segundo DIN VDE,
CEE, AFNOR e outras prescrigbes particulares em
vigor nos diversos paises devem ser consideradas e
seguidas.

Reservedelsliste

Bemeerk: Reparation, sndring og afprgvning af
handfert el-vaerktgj skal udfagres fagligt korrekt.
Sikkerhedsforskrifterne iflg. DIN VDE, CEE, AFNOR
og yderligere i de enkelte lande geeldende forskrifter
skal overholdes.

@ Lijst met reserveonderdelen
Attentie: Herstellingen en controles van en veran-
deringen aan elektrisch gereedschap dat met de
hand bediend wordt, moeten deskundig uitgevoerd
worden.

De veiligheidsvoorschriften volgens DIN VDE, CEE,
AFNOR en andere voorschriften die in andere lan-
den geldig zijn, moeten in acht genomen worden.

@ Reservdelslista

Beakta: Reparation, andring och provning av
manuella elektriska verktyg skall genomforas pa
sakkunnigt satt.

Séakerhetshestammelserna enligt DIN VDE, CEE,
AFNOR samt ytterligare i de enskilda landerna
giltiga bestammelser skall foljas.

@ Varaosalista

Huomio: Kasin ohjattavien sahkoétyokalujen kunnos-
sapito, korjaus ja tarkistus on annettava asiantun-
tijan tehtavaksi.

DIN VDE, CEE, ANFOR ja muita yksittaisten maiden
sisdisia voimassaolevia maarayksia on nouda-
tettava.

KaT&AOYOC AVTOAACKTIK OV

MpocoxA: H emokeur, Tpomomoinon Kau 0 €AeyXog NAeK
TPIKOV epyaheinv Xelpog mpérel vo dieE&yovTal ortd €10l
Keupéva Gropck. Or mpodiaypapeg aopaieiog DIN VDE,
CEE, AFNOR ki &A\ecg TTpodIcy pa(EG TToU 10XU0UV OTIG
OIKPOPES XWPEG TTPETTEI VO TNPOUVTA.



230v 50/60 Hz D
110V 50/60 Hz GB

BK=schwarz WH=weiss BU=blau BN=braun
black white blue brown
noir blanc bleu brun
Schaltbild Motor
50 S420-0

15V 50/60 Hz USA

BK BK
E WH
WH=E=WH
T
& @
) @&
"Ik
N
BK=schwarz WH=weiss
black white
noir blanc

Fig. 18111

E251.doc



Fig. 10466 / 1.4.98 pg

S420-0

445

S420-0 Fig. 10466

E251.doc

52 S420-0



896/ NIQ 1S-€TX¢'v 9| 290€80 |Sev €6 NIQ 8 VIN| ¥822e0 | L€
T86/. NI 1S-8eXe¢'vZd| G¢6ES0 | €€V TG980T | 9¢
87800T | TEV dseT NId 1S-¥'8d| G¢e¢910 | S€
ZH09/0S ASTT-OTT| TY6ESO | OV G686/ NId  6'0T-CTX8W| 8S9610 | V€
ZH09/0S A0E£Z-02¢| ¥9800T | OEY VvG86. NIA GZX9N| 0OvesTT | €€
186/ NIA 1S-9TXZ'| 0¥800T | 62¢¥ 1G8¥0T | ¢¢€
6€800T | 82V 89%90T | T€
ZH09/0S ASTT-OTT| /S800T | /l2¥ €V€60T | OF
ZH09/0S N0E£Z-02¢| OTVPTOT | .l2¥ G/9v60 | 6¢
9/¥T NIQ ¥X9'2| 9€800T |92V 00SZ NId GZXSIN| TL9¥60 | 82
/€800T | SGev ¥S8v0T | /¢
6G800T | v TG8V0T | 92
Y¥6E€S0 | €2V G9G90T | ¥¢
ZH09/0S ASTT-OTT| 8S800T | 8TV ¢T6NId  6°¢T-02X8N| ¢T09T0 | €¢
ZH09/0S AOE£Z-02¢| €9800T | 8T Y9960 | ¢
ZH09/0S ASTT-OTT| ¥S800T | LTV S2€9 NId YIXoWe| +¥€90T0 | T¢
ZH09/0S A0E£Z-02¢| <Z9800T | LTV GOPS NIQ  €TXS8IXVT M| TTTS80 | 0O¢
186/ NIA 1S-0/XS’€| 22800T |9T¥ GOPS NI STXSTXVIM| 299¥60 | 6T
/¥800T | STV /T +8T ON| €6vE0T | 8T
889960 | €IV 8T9 NId 999160 | LT
82800T | 8iv YE€6ES0 | CTV 886 NId €0X92/YT| 9L9¥60 | 9T
‘NYNO 3NIQ40.d 'ON 00¥S0T | Lvv T//ENIQ §'2X0'LT WHO|[ €¥800T | TIv €/9v60 | ST
"INVO ‘434 30 'ON dM ZH09/0S \0ZZ| SOPTOT | Shy S29 NId €0 Z¢-/29| v¥800T |OTY 6€G€60 | VT
'NVNO ‘434 30 'ON 1d ZH09/0S AOEZ| SOVTOT | Sty 886 NId C'OXETXL| 9¥800T | 607 ¥67€0T | €T
'NVNO "ON "d3ad0 g9 ZH09/0S AOTT| 698YPT | Sty 8717 'SOd ¥W ZHO9/0S ASTT-0TT| TTYTOT |80% 6G9S0T | TIT
DIONLS "UN-'1S349 VSN ZHO9/0S ASTT| 09800T | Sty 8717 "SOd MW ZH09/0S AOEZ-02¢| T9800T | 80 8E0ETT | OT
[s]uepisesisas HO ZH09/0S NOEZ| 9€CEE0 | Shv 819960 | .0V 7"dN| 96¥€0T L
yaq||ireulblio Yoo Jeepis d ZH09/0S NOEZ| SOYTOT | Sty 529 NId Z2-0009( 8S./20 |90v G¢T NId 1s-¥'9 4| w1910 9
euibed ewn|n ai1span §9¢860 | viv T.¥ NIQ 1Sa4-TX6| SO0TTZO | SOov prepuels| 86v€0T S
2€6ES0 | VY v/9v60 | ¥Ov 698260 4
I BWN B JOA g9 ZH09/0S AOTT| 9evevT | Oy T86. NIA ZrXe'v LS| 289960 | €0V Op++€ 'ON| 2S870T €
sa[eu1flio sol10sad0e A siselisap ap sezald ZH09/0S A0EZ-02¢| 90VTOT | ObY €89960 | cOv €T6 NId  HSP-ZTXSN| 0S9€T0 Z
4 ] abed aJgiuiap J10A ZH09/0S A0EZ-02¢| LOVTOT | 6EV 586/ NIA CIXVIN| 189960 [ TOV ZT6 NI  6°CT-9TX9N| S¥.¥T0 T
.p sa110ss900€ 18 3INSN,p S9931d VSN ZHO09/0S ASTT| 62800T |8tV 9N "1M9| E¥S80T | Tv ‘NYNO|  OIgWvDId Ia 0ZZ3d|3aNIad0.d "ON
g9 | obed 1se| aas 686/ NIA G'OXEW| ¥26ES0 | LEV €T6 NId HSP-9X9N| ¥89E€T0 | O "INVO| OlgWvO3y 3A vZ3aid|'434 3d 'ON
$9110S$800€ [eulblio pue sued Buleam Ly 'S0d Uw ZHO9/0S ASTT-0TT| SS800T | 9EV SZT NId 1seval ovyero | 6¢ 'NYNO| IONVHO3IY 3d 3031d|'434 3A 'ON
[ EESEIEEIETES Ly 'Sod U ZHO9/0S A0EC-02Z| 80YTOT |9V G686, NId  60T-OTX¥W| SP¥610 | 8€ ‘NYNO 18vd 34VdS|'ON "¥3ad0
lguyagnzeulBlLO pun a|191SSI9IYISIaA MONLS] NIQ 1131Z1vS¥3|'dN-1S3d| ON | MonNLsS NIa T1131Z1vSsy3|'dN-1S3d| 'ON|| MonNls NIQ T1131Z1vSy3|"dN-"1S39| ON
................................................................................................................................................. “ANOIZIA3dS Y1 H3d OZZINIAN
dM ZH09 A0Ze 3INOISNIL
‘NOIOVNOISNOD 1d ZH09/0S AOEC NOISN3L
VSN ZH09/0S ASTT NOISN3L
................................................................................................................................................. 2MIVLYNILSIA Na 3SSIMaY 85 ZH09/05 AOTT 39V 110N
HO ZH09/0S NOET ONNNNVJS
................................................................................................................................................. -SS34aaY a0 ZH09/05 AOSZ
. 0-0¢vS
4dNNYL ‘14IYHOSNVANVYSHIA m 5
T &




Belgien / Belgique / Belgique Italien / Italy / Italie

V.A.C. Machines B.V.B.A/S.P.R.L. W. HOMBERGER & Co. S.P.A.
Kleine Pathoekeweg 13-15 Via Ippolito d'Aste 1/1

B-8000 BRUGGE 1-16121 GENOVA

Tel: 050 / 31 50 83 Tel: 010 / 57 65 300

Fax: 050 / 31 55 80 Fax: 010 / 58 50 83
Brasilien / Brasil / Brésil Japan / Nippon / Japon
TRUMPF MAQUINAS TRUMPF Corporation

Ind. E.Com.Ltda. 1-18-2 Hakusan / Midori-ku

Av. Jurua 150-Alphaville J-YOKOHAMA 226

BR-06455-010 BARUERI - SAO PAULO

Tel: 045 /931 5710
Tel: 011 /421 533 Fax: 045 /931 5714
Fax: 011 /7295 21 26

Danemark / Denmark / Danemark Korea / Korea / Corée
HANS JBRGENSEN VAERKT@Y A/S TRUMPF MASCHINEN KOREA CO LTD
Grusgraven 9 4th Floor Inbang Building
DK-2880 BAGSVAERD #683 Dungchoun-Dong
Kangsuh-Ku
Tel: 044 / 44 24 66 ROK-SEOQUL 157-030
Fax: 044 / 44 08 33 Tel: 02/ 3664 3071
Fax: 02 / 3664 3075
Deutschland / Germany / Allemagne Niederlande / Netherlands / Pays-Bas
TRUMPF GmbH + Co. KG, Abt. 203 MOELLER & Co. N.V.
Johann-Maus-Str. 2 Oude Boekeloseweg 31
D-71254 DITZINGEN Postbus 10

NL-7550 AA HENGELO
Tel: 07156 / 3030
Fax: 07156 / 303 942 Tel: 074 / 249 84 98
Fax: 074 / 243 20 06

Finnland / Finnland / Finlande Norwegen / Norway / Norvége
OY TAMMESVIRTA + CO. EGIL OULIE-HANSEN A/S
Lautatarhankatu 6 Ravnasveien 3 / Holmlia

FIN-00580 HELSINKI Postbox 25 Hauketo

N-1206 OSLO 12
Tel: 09 /774 0740
Fax: 09 / 7740 7411 Tel: 022 / 62 05 00
Fax: 022 /6110 17

Frankreich / France Osterreich / Austria / Autriche

TRUMPF S.A.R.L. TRUMPF MASCHINEN AUSTRIA GmbH & Co. KG
86, Allée des Erables Industriepark 24

Paris Nord II A-4061 PASCHING

F-95956 ROISSY-CHARLES DE GAULLE Cédex

Tel: 07221 / 60 330
Tel: 01/48 17 80 40 Fax: 07221/ 60 340
Fax: 01/48 6377 25

Griechenland / Greece / Gréce Polen / Polska
D.PANAYOTIDIS & J. TSATSIS S.A. TRUMPF GmbH & Co. KG
Pireos Street 6 Biuro w Polsce

GR-183 46 MOSCHATO / ATHENS Ul. Kryzowa 8

PL-61-541 POZNAN
Tel: 01/48108 17
Fax: 01/482 96 73 Tel: 061 /83 30 930
Fax: 061 /83 30 930

Grossbritannien / Great Britain / Grande-bretagne Portugal / Portugal
TRUMPF Ltd. AR & C INTERNACIONAL
President Way Rua Tenente Valadim 744
Airport Executive Park P-4100 PORTO

GB-LUTON Beds. LU2 9NL

Tel: 02 /600 35 30
Tel: 01582 / 399 251 Fax: 02 /600 35 31
Fax: 01582 / 399 260

00-02



Saudi Arabien, VAE, Kuwait, Syrien,
Jordanien, Jemen, Oman, Bahrein,
Palastina, Aegypten

Saudi Arabia, UAE, Kuwait, Syria,
Jordania, Yemen, Oman, Bahrein,
Palestine, Egypt

TRUMPF MIDDLE EAST

Heliopolis West

P O Box 5697

ET-11771 CAIRO

Tel: (0020) 02 / 417 06 83
Fax: (0020) 02 / 4183350

Schweden / Sweden / Suéde

LUNA SVERIGE AB
Sandbergsvagen
S-441 80 ALINGSAS

Tel: 0322/ 60 60 00
Fax: 0322 / 60 64 43

Schweiz / Switzerland / Suisse

TRUMPF Maschinen AG
Ruessenstralle 8
CH-6341 Baar

Tel: 041 /7696-666
Fax: 041 / 7696-600

Singapur / Singapore / Singapour
Malaysia / Malaysia / Malaisie
TRUMPF PTE. LTD.

25 International Business Park

#02-28/29 German Centre
SGP-SINGAPORE 609916

Tel: 56 27 780
Fax: 56 27 788

Spanien / Espaina / Espagne

TRUMPF MAQUINARIA S.A.
Avenida de Valdelaparra No. 13
E-28108 ALCOBENDAS / Madrid

Tel: 01 /657 36 65
Fax: 01/661 63 67

Sudafrika / South Africa / Afrique du Sud

TRACONSA PTY. LTD.
P.O. Box 3160
ZA-JOHANNESBURG 2000

Tel: 011/394 28 10
Fax: 011 /970 17 92

Taiwan ROC / Taiwan RO C

TAIWAN DYNAMICS CORP.
4F No. 7, Alley 2, Lane 176
Fu-Tech 1 Rd. Hsi-Chih-Chen
RC-TAIPEI HSIEN

Tel: 02/694 88 77
Fax: 02 /694 10 11

Tschechische Republik / Ceska Republika

TRUMPF s.r.o.
Stetkova 18
CZ-140 00 PRAHA 4

Tel: 02 /42 33 29
Fax: 02 /61211 325

Tiirkei / Turkey / Turquie

BOZTAS A.S.
Tevfik Erdbnmez Sok. No. 20/4
TR-80280 ESENTEPE-ISTANBUL

Tel: 0212 /211 22 66
Fax: 0212 /266 76 11

Ungarn / Hungary / Hongrie

FIMARLI
Hatar u. 56
H-1205 BUDAPEST

Tel: 01 /285 23 02
Fax: 01 /285 23 01

USA

TRUMPF Inc.
Farmington Industrial Park
USA-FARMINGTON, CT. 06032

Tel: 0860/ 677 97 41
Fax: 0860/ 678 17 04



TRUMPF Grusch AG
Elektrowerkzeuge
CH-7214 Grusch
Switzerland

Telefon 081 307 6161

Fax 081 307 6402
http://Iwww.ew.trumpf.com

Fur die Bundesrepublik Deutschland:
TRUMPF GmbH+Co. KG
Maschinenfabrik

Johann Maus StralRe 2

D-71254 Ditzingen

Telefon 07156 303 0

Fax 07156 303 942



