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TRENNWERKZEUGE



VIELEN DANK,

dass Sie sich flr ein Trennwerkzeug aus dem System TRUMPF von PASS Stanztechnik AG entschieden haben.

Uns liegt am Herzen, dass Sie mit dem erworbenen PASS Produkt langfristig Freude haben.

Deshalb haben wir flr Sie ein ausflhrliches Benutzerhandbuch inklusive Hinweisen zu Technologievoraussetzungen,
Anwendungsbereich, Installation, Zeichnung und Stlckliste, Reinigung und Wartung sowie allgemeinen Hinweisen
zusammengestellt.

Sollten Sie noch Fragen haben, dann kénnen Sie sich wie immer gerne mit uns in Verbindung setzen.

lhre

PASS Stanztechnik AG
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SICHERHEIT

Vor der ersten Benutzung der Werkzeuge wird das sorgfaltige Durchlesen dieses Benutzerhandbuches empfohlen,
da die PASS Stanztechnik AG fUr Schaden und Betriebsstérungen, die sich aus Nichtbeachtung dieses Hand-
buches ergeben, keine Haftung dbernimmt.

Sollten Sie weitere Informationen bendtigen, kontaktieren Sie uns bitte per E-Mail: sales@pass-ag.com.

Grundsétzlich gelten die ,,Allgemeinen Lieferungs- und Zahlungsbedingungen” der Firma PASS Stanztechnik AG.
Diese stehen dem Betreiber spatestens seit Vertragsabschluss zur Verfligung. Gewéhrleistungs- und Haftungs-
anspriche bei Personen- und Sachschaden sind ausgeschlossen, wenn sie auf eine oder mehrere der folgenden
Ursachen zurUckzufuhren sind:

nicht bestimmungsgeméaBie Verwendung des Werkzeugs

unsachgemaBes Montieren, Demontieren und Warten

Nichtbeachten der Hinweise im Benutzerhandbuch

mangelhafte Uberwachung von Werkzeugen oder Werkzeugteilen, die einem VerschleiB unterliegen und
Nichtbeachten der vorgeschriebenen Wartungsintervalle

unsachgeman durchgeflihrte Reparaturen

Katastrophenfélle durch Fremdkdrpereinwirkung und héhere Gewalt

DarUber hinaus sind bei Verwendung von Werkzeugen aus dem Hause PASS Stanztechnik AG die im jeweiligen
Land gultigen Standards, Regularien und Gesetze zu beachten.

Gefahr von Schnittverletzungen und Quetschungen!

Bei Arbeiten ohne zugelassene Arbeitsschutzkleidung kann es zu Schnittverletzungen und
Quetschungen kommen.

Tragen Sie daher immer geeignete Schutzkleidung wie Arbeitsschuhe und Arbeitshandschuhe,
um Verletzungen zu vermeiden.

% Gefahr durch herumfliegende Metallspane!

Beim Schleifen von Werkzeugen besteht erhdhte Verletzungsgefahr durch umherfliegende Me-
tallspane.

Tragen Sie bei der Arbeit immer eine Schutzbrille, um Augenverletzungen zu vermeiden.
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0s:®T8-shear

Maschinen
Verwendbar fUr Maschinengruppe I:

TruPunch 1000/2000/2020/3000/5000
TruMatic 1000/3000/6000/7000

Steuerung

In TruTops muss fUr eine Programmierung als Multishearwerkzeug die Funktion Werkzeugtyp 27 freigeschaltet sein.

Typischerweise wird das Werkzeug zum ansatzlosen Trennen von Blechtafeln verwendet. Dabei werden Nibbelansatz-
marken vermieden.

Blechqualitat: Alu / Stahl / Edelstahl
Blechstéarke: s = 0,5 bis 3,0 mm

Steuerungseingaben

UT-Offset in PTT-Tabelle bei allen Blechstarken: O
Werkzeuglange: 44,2 mm
Trenngeschwindigkeit: max. 12 m/min.
Matrizenhéhe: 30,0 mm

Abstreifertyp: < 80,0 mm

Scherlange (Werkzeugmal3 1): 76,2 mm
Scherbreite (Werkzeugmal3 2): 5,0 mm
Scherwinkel (Werkzeugmal 3): 8°
Niederhaltertyp: 2 (< 80,0 mm)

opt. Umformlage (VU): -1,0 mm

Hubtyp: Stempel ohne Stutzlage / Hubtyp 1
aktive Matrize: O (keine)

Eintauchtiefe Abstreifer: -1,0

PASS | STANZTECHNIK +499270/985-0



0s:T8-shear

Programmierung

Zum Kalibrieren des UT2-Offset-Wertes muss das bestehende Kalibrierprogramm verwendet werden. Dabei darauf
achten, dass die Maschine betriebswarm ist.

Nur Vollschnitte gewahrleisten eine einwandfreie Schnittkante.
Das Besdumen mit dem ps:®T8-shear ist NICHT zul&ssig.
Die Stanzbutzenabsaugung muss aktiviert sein.

Die Werkzeugschmierung sollte aktiviert sein.

OT-Offset +0,4 bei Blechstarke s = < 1,2 mm

Schneidleiste
Die Schneidleiste ist in zwei Ausfihrungen verfUgbar:

einteilig mit A-MAX Beschichtung fir s = 0,5 - 1,5 mm
zweiteilig mit A-MAX Beschichtung fir s = 2,0 - 3,0 mm

Stempel

POSITION BEZEICHNUNG \S/EBEQQZEL (AJET-S‘P&K)
1-8 Stempel 1 15108100

2 Justierkeil 1 15108100-2
3 Schraube 1 1S$108100-3
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ps:¥T8-shear

Abstreifer

VERBAUTE  ART-NR.
STUCKZAHL  (JE STUCK)

1-2 Abstreifer 1 15108110

POSITION BEZEICHNUNG

2 Stift 2 15108110-2

Schneidleiste einteilig

VERBAUTE  ART.-NR.
STUCKZAHL  (JE STUCK)

1 Schneidleiste einteilig 1 15108131

POSITION BEZEICHNUNG

Schneidleiste zweiteilig

VERBAUTE  ART.-NR.
STUCKZAHL (JE STUCK)

1 Schneidleiste zweiteilig 1 15108132

POSITION BEZEICHNUNG
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0S:®T8-shear

Schneidleistenaufnahme

POSITION BEZEICHNUNG

1-7 Schneidleistenaufnahme

Paar Blrstensegmente
Schraube

Schraube

Schraube

Spanleitblech

~N o g A~ W N

Nutenstein

VERBAUTE  ART.-NR.
STUCKZAHL  (JE STUCK)

]
]
2
4

15108120
15108122
15108120-3
1S108120-4
15108120-5
15108123
15108141
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ps:¥T8-shear

Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Rechtzeitiges Scharfen des
Werkzeuges bzw. Abziehen des Materialaufbaus erhéht die Lebensdauer erheblich.

Fahren Sie regelmaBig (taglich) Sichtprifungen und ggf. Reinigungen des Werkzeugs durch!

Vor allem beim Bearbeiten von weichem und verzinktem (galvanisiertem) oder folienbeschichtetem
Blech kann evtl. Material-, Zink- bzw. Folienabrieb in das Werkzeuginnere gelangen und zu Werkzeug-
beschadigungen fuhren!

Nachschleifen
Die max. Nachschleiflange des Stempels betragt 2,8 mm:

s = 1,0 mm / max. Nachschleiflange = 2,8 mm / mind. Werkzeuglange = 41,4 mm
s = 1,5 mm/ max. Nachschleiflange = 2,8 mm / mind. Werkzeuglange = 41,4 mm
s = 2,0 mm / max. Nachschleiflange = 2,8 mm / mind. Werkzeuglange = 41,4 mm
s = 2,5 mm / max. Nachschleiflange = 2,0 mm / mind. Werkzeuglange = 42,2 mm
s = 3,0 mm / max. Nachschleiflange = 1,0 mm / mind. Werkzeuglédnge = 43,2 mm
Die Schneidleiste darf nicht nachgeschliffen werden.

Bei Bearbeitung von Aluminium sollte zusatzlich geschmiert werden.

Es darf NICHT mit aktiven Niederhalter gearbeitet werden.

Achtung beim Nachsetzen mit dem Stanzkopf!

. Beim Nachsetzen mit dem Stanzkopf kann das ps:®T8-shear schwer beschadigt werden. Daher darf
nur mit den Nachsetzzylindern nachgesetzt werden oder es muss, bevor mit dem Stanzkopf nachge-

setzt wird, ein Standard-Werkzeug eingewechselt werden.
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0s:®T8-trim

Maschinen
Verwendbar fUr Maschinengruppe I:

TruPunch 1000/2000/2020/3000/5000
TruMatic 1000/3000/6000/7000

Steuerung

In TruTops muss fUr eine Programmierung als Multishearwerkzeug die Funktion Werkzeugtyp 27 freigeschaltet sein.

Typischerweise wird das Werkzeug zum Besdumen von Blechtafeln verwendet. Dabei werden Nibbelansatzmarken
vermieden.

Blechqualitat: Alu / Stahl / Edelstahl
Blechstéarke: s = 0,5 bis 3,0 mm

Steuerungseingaben

UT-Offset in PTT-Tabelle bei allen Blechstarken: O
Werkzeuglange: 44,2 mm
Besdumgeschwindigkeit: max. 12 m/min.
Matrizenhéhe: 30,0 mm

Abstreifertyp: < 80,0 mm

Scherlange (Werkzeugmal 1): 73,0 mm
Scherbreite (WerkzeugmaB 2): 18,0 mm
Scherwinkel (Werkzeugmal 3): 8°
Niederhaltertyp: 2 (< 80,0 mm)

opt. Umformlage (VU): -1,0 mm

Hubtyp: Stempel ohne Stutzlage / Hubtyp 1
aktive Matrize: O (keine)

Eintauchtiefe Abstreifer: O
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ps:®T8-trim

Programmierung

Zum Kalibrieren des UT2-Offset-Wertes muss das bestehende Kalibrierprogramm verwendet werden. Dabei darauf
achten, dass die Maschine betriebswarm ist.

FUr ein optimales Ergebnis sollte der Stempel in der Breite min. 10,0 mm im Eingriff sein.

Bei Blechen unter 1,0 mm Starke sollte mit einer minimalen Besdumbreite von 3,0 mm gearbeitet werden.
Die Stanzbutzenabsaugung muss aktiviert sein.

Die Werkzeugschmierung sollte aktiviert sein.

OT-Offset +0,4 bei Blechstarke s = < 1,2 mm

Schneidleiste
Die Schneidleiste ist in zwei Ausfihrungen verflgbar:

einteilig mit A-MAX Beschichtung fir s = 0,5 - 1,5 mm
zweiteilig mit A-MAX Beschichtung fir s = 2,0 - 3,0 mm

Stempel

POSITION BEZEICHNUNG \S/E_E?;ﬁglﬁl_ GETS'I’}‘L?CK)
1-8 Stempel 1 185108200

2 Justierkeil 1 15108200-2
3 Schraube 1 15108200-3
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PS:®T8-trim

Abstreifer

VERBAUTE  ART.-NR.
POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL  (JE STUCK)
1-2 Abstreifer 1 15108210
2 Stift 2 15108210-2
Schneidleiste einteilig
(o] (o] o
(o] (o] o]
VERBAUTE  ART.-NR.
POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL (JE STUCK)
1 Schneidleiste einteilig 1 15108231
Schneidleiste zweiteilig
o) o) o]
(o) @) o
VERBAUTE  ART.-NR.
POSITION BEZEICHNUNG STUCKZAHL (JE STUCK)
1 Schneidleiste zweiteilig 1 185108232
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PS:®T8-trim

Schneidleistenaufnahme

POSITION BEZEICHNUNG

1-7 Schneidleistenaufnahme

Paar Blrstensegmente
Schraube

Schraube

Schraube

Spanleitblech

N o o MW N

Nutenstein

ZUBEHOR BEZEICHNUNG

Ausgleichsscheibe 0,3 mm

Ausgleichsscheibe 0,5 mm

VERBAUTE ~ ART.-NR.
STUCKZAHL  (JE STUCK)

’
’
2
4

15108220
15108222
18108220-3
15108220-4
18108220-5
15108223
15108141

VERBAUTE  ART.-NR.
STUCKZAHL  (JE STUCK)

1
1

15108253
15108255
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0s:®T8-trim

Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Rechtzeitiges Scharfen des
Werkzeuges bzw. Abziehen des Materialaufbaus erhéht die Lebensdauer erheblich.

Fahren Sie regelmaBig (taglich) Sichtprifungen und ggf. Reinigungen des Werkzeugs durch!

Vor allem beim Bearbeiten von weichem und verzinktem (galvanisiertem) oder folienbeschichtetem
Blech kann evtl. Material-, Zink- bzw. Folienabrieb in das Werkzeuginnere gelangen und zu Werkzeug-
beschadigungen fuhren!

Nachschleifen
Die max. Nachschleiflange des Stempels betragt 2,8 mm:

s = 1,0 mm / max. Nachschleiflange = 2,8 mm / mind. Werkzeuglange = 41,4 mm
s = 1,5 mm/ max. Nachschleiflange = 2,8 mm / mind. Werkzeuglange = 41,4 mm
s = 2,0 mm / max. Nachschleiflange = 2,8 mm / mind. Werkzeuglange = 41,4 mm
s = 2,5 mm / max. Nachschleiflange = 2,0 mm / mind. Werkzeuglange = 42,2 mm
s = 3,0 mm / max. Nachschleiflange = 1,0 mm / mind. Werkzeuglédnge = 43,2 mm
Die Schneidleiste darf nicht nachgeschliffen werden.

Bei Bearbeitung von Aluminium sollte zusatzlich geschmiert werden.

Es darf NICHT mit aktiven Niederhalter gearbeitet werden.

Achtung beim Nachsetzen mit dem Stanzkopf!

. Beim Nachsetzen mit dem Stanzkopf kann das ps:®T8-trim schwer beschadigt werden. Daher darf
nur mit den Nachsetzzylindern nachgesetzt werden oder es muss, bevor mit dem Stanzkopf nachge-
setzt wird, ein Standard-Werkzeug eingewechselt werden.
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Am Steinkreuz 2
95473 CreuBen | Germany

WEB: WWW.pass-ag.com
MAIL: info@pass-ag.com

TRUMPF

FON: +49(0)9270/985-0
FAX: +49 (0) 92 70/9 85 -99

Benutzerhandbuch 09/2024-DE Trennwerkzeuge Trumpf Version 1.2 - Z95049DE1
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