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Blechqualitat: Alu / Stahl / Edelstahl

Blechstarke: s = 1,0 bis 8,0 mm

Feder “Grin” E'
bei Aluminiumblech ~
=0
Feder “Blau” ~
bei Stahlblech |
Feder “Rot” O =% & -
bei VA-Blech -

W
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Programmierung als Gravierwerkzeug (Werkzeugtyp 33 in TruTops Punch — Funktion muss freigeschaltet sein)
Werkzeugléange = 33,8 mm
UT-Offset in PTT-Tabelle bei allen Blechstérken = 0
VU-Wert (S-Wert) nicht verwenden
Bearbeitungszyklus TC_CARVE_ON (PTT1-Tabelle)

Typischerweise wird das Werkzeug verwendet, um verschiedenste Zeichen, Zahlen und Logos in das Material zu markieren.
Dabei wird das Material durch die Nadelspitze spanlos verdrangt.

Die Blechverfahrgeschwindigkeit richtet sich nach den Erfahrungswerten, die durch Tests ermittelt werden missen.

Zu empfehlen sind folgende Verfahrgeschwindigkeiten ,V (in m/min)*:
Aluminiumblech eloxiert: V = 30 (Feder schwarz montieren)
Aluminiumblech: V = 30 (Feder griin montieren)

Stahlblech: V = 20 (Feder blau montieren)
Edelstahlblech: V = 15 (Feder rot montieren)

Zur Bearbeitung unterschiedlicher Blechqualitaten kann die Feder im Oberteil gewechselt werden.
Feder schwarz: Aluminium eloxiert (standardmaBig eingebaut)
Feder grun: Aluminium
Feder blau: Stahlblech
Feder rot: Edelstahl

das Blech sollte NICHT geschmiert werden
NICHT geeignet flr foliertes Blech

Wir empfehlen das Werkzeug regelmaBig zu Uberprifen und gegebenenfalls zu reinigen. Die Gravieraufnahme (Pos. 2) muss im
FUhrungsbereich vor dem Zusammenbau eingefettet werden. Speziell beim Bearbeiten von Edelstahlblechen sollten haufiger
Sichtprifungen auf adhéasiven Verschlei3 vorgenommen werden.
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Ein Musterblech wurde dem Werkzeug beigelegt.
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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
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