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A\ OSTRZEZENIE

A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO

A\ OSTRZEZENIE

1. Bezpieczenstwo

11 Ogoblne wskazéwki dot.
bezpieczenstwa

= Nalezy przeczytaé wszystkie wskazdéwki bezpieczenstwa oraz
instrukcje, réwniez te zamieszczone w zatgczonej broszurze.

= Zignorowanie wskazéwek bezpieczenstwa i instrukcji moze
spowodowacé porazenie pradem, pozar i/lub ciezkie obraze-
nia.

= Wszystkie wskazowki bezpieczenstwa oraz instrukcje nalezy
zachowaé na przysziosé.

Napiecie elektryczne! Smiertelne niebezpieczenstwo
wskutek porazenia pradem!

> Przed podjeciem jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych
przy maszynie nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

> Przed kazdym uzyciem skontrolowac wtyk, kabel oraz
maszyne pod katem uszkodzen.

> Maszyne nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu. Nie eks-
ploatowaé maszyny w wilgotnych pomieszczeniach.

> Uzytkujac elektronarzedzie na zewnatrz, przytaczy¢ wytacz-
nik réznicowopradowy (FI) z maks. pradem zadziatania 30
mA.

> Stosowacé wytacznie oryginalne akcesoria firmy TRUMPF.

» Moc przytaczowg moze zmieni¢ tylko producent lub jego
przedstawiciel.

Nieprawidlowe obchodzenie sie z maszyna!

> Podczas prac nalezy zaktada¢ okulary ochronne, srodki
ochrony stuchu, rekawice ochronne oraz buty robocze.

> Whpina¢ wtyczke tylko po wytgaczeniu maszyny. Po zakoncze-
niu pracy wyciggna¢ wtyczke sieciowa.
Nie przenosi¢ maszyny trzymajac za kabel.

» Konserwacje zleca¢ wykwalifikowanemu personelowi.

Wskazowka

Jesli konieczna jest wymiana kabla przytaczeniowego, nalezy jg
zleci¢ producentowi lub jego reprezentantowi. Pozwoli to uniknaé
zagrozen dla bezpieczenstwa.

E832pl_00
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1.2 Specyficzne wskazéwki
bezpieczenstwa dotyczace nozyc
wibracyjnych

Niebezpieczenstwo zranienia rak!

A\ OSTRZEZENIE

> Nie trzymac¢ ragk na drodze obrébki.

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen spowodowanych
przez gorace lub ostre wiodry!

A\ OSTRZEZENIE

Wiéry wypadaja z wylotu z duza predkoscia.

> Uzywac¢ worka na wiory.

: Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen na skutek
A OSTRZEZENIE uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

» Podczas pracy maszyny nalezy zawsze zadbac¢ o bezpie-
czenstwo na stanowisku pracy.

> Nigdy nie dotyka¢ narzedzia do obrobki w trakcie pracy
maszyny.

> Maszyne prowadzi¢ zawsze w kierunku od siebie.

> Podczas pracy nie unosi¢ maszyny ponad glowe.

Specyficzne wskazdéwki bezpieczenstwa dotyczace E832pl_00
nozyc wibracyjnych



1 Wigcznik/wytacznik
2 Trzpien ustalajgcy
3 Nosnik matrycy

A\ OSTRZEZENIE

2. Opis maszyny

3
4
8
7
5]
4 Sruby mocujace 7  Stempel
5 Matryca 8 Prowadnica stempla

6 Ostona pierscieniowa

Fig. 66446

21 Eksploatacja maszyny zgodna z
przeznaczeniem

Nieprawidtowe obchodzenie sie¢ z maszyna!

> Urzadzenie stosowaé tylko do prac i materiatéw, ktére opi-
sane sg w rozdziale "Uzytkowanie zgodnie z przeznacze-
niem".

Nozyce wibracyjne TRUMPF TruTool N 200 to elektryczna
maszyna reczna do nastepujacych zastosowan:

= Ciecie ptaskich elementéw z materiatdw dostosowanych do
wykrawania, takich jak stal, aluminium, metale kolorowe i
tworzywo sztuczne.

= Ciecie rur oraz obrébka blach falistych.

E832pl_00
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Wykrawanie wibracyjne prosto- i krzywoliniowych krawedzi

zewnetrznych oraz wykrojéw wewnetrznych.
Wykrawanie wibracyjne po trasowaniu lub szablonie.

Wskazowki

Dzieki okragtemu stemplowi wydrgzonemu nozyce wibracyjne
mogg by¢ obracane punktowo, co pozwala na kontynuowa-
nie obrobki w dowolnym kierunku.

Obrébka metodg wykrawania wibracyjnego zapewnia krawe-
dzie ciecia bez deformaciji.

Profilowe nozyce wibracyjne TRUMPF TruTool PN 200 lub Tru-
Tool PN 201 to elektryczna maszyna reczna do nastepujacych
zastosowan:

Ciecie blach ksztattowych, takich jak blachy trapezowe,
faliste, kasetowe, giete listwy profilowane.

Ciecie pfaskich elementéw z materiatéw dostosowanych do
wykrawania, takich jak stal, aluminium, metale kolorowe i
tworzywo sztuczne.

Wykrawanie wibracyjne prosto- i krzywoliniowych krawedzi
zewnetrznych oraz wykrojéw wewnetrznych.

Rozcinanie po trasowaniu.

Wskazowka

Obrébka metodg wykrawania wibracyjnego zapewnia krawedzie
ciecia bez deformaciji.

2.2 Dane techniczne

TruTool N 200 (2A1) Inne kraje
Napiecie 230 V
Czestotliwos¢ 50 Hz

Dopuszczalna grubosé

materiatu: 2.0 mm
stal do 400 N/mm?

Dopuszczalna grubosé

materiatu: 1.5 mm
stal do 600 N/mm?

Dopuszczalna grubosé¢

materiatu: 1.0 mm
stal do 800 N/mm?

Dopuszczalna grubosé

materiatu: 2.5 mm
aluminium do 250 N/mm?

Predkos¢ robocza 1.7 m/min

Znamionowy pobdr mocy 550 W

USA

100 V 110 V 120 V
50/60 Hz 50 Hz 50/60 Hz
2.0 mm 2.0 mm 0.08 cala
1.5 mm 1.5 mm 0.06 cala
1.0 mm 1.0 mm 0.039 cala
2.5 mm 2.5 mm 0.1 cala
1.4 m/min 1.6 m/min 5.6 ft/min
500 W 500 W 500 W

6 Dane techniczne
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TruTool N 200 (2A1)

llo$¢ uderzen przy obciaze-
niu nominalnym

Srednica otworu poczatko-
wego

Minimalny promien przy
cigciach krzywoliniowych

Szerokos¢ toru ciecia
Masa

Klasa ochrony

TruTool PN 200 (2A1)
TruTool PN 201 (2A1)
Napiecie
Czestotliwosé

Dopuszczalna grubosé
materiatu:
stal do 400 N/mm?

Dopuszczalna grubosé¢
materiatu:

stal do 600 N/mm?

Dopuszczalna grubosé
materiatu:
stal do 800 N/mm?

Dopuszczalna grubosé¢
materiatu:
aluminium do 250 N/mm?

Predkos¢ robocza
TruTool PN 200 (2A1)
TruTool PN 201 (2A1)
Znamionowy pobdr mocy

llo$¢ uderzen przy obciaze-
niu nominalnym

Srednica otworu poczatko-
wego

Promien

Szerokos¢ toru ciecia
Masa

TruTool PN 200 (2A1)
TruTool PN 201 (2A1)

Klasa ochrony

Inne kraje
2100/min

17 mm
4.0 mm

8.0 mm
1.8 kg

||/’j

Inne kraje

230 V
50/60 Hz

2.0 mm
1.5 mm
1.0 mm

3.0 mm
2.1 m/min
2.2 m/min

550 W
2100/min

24 mm

min. 50 mm

5.0 mm

1.8 kg
2.0 kg

||/’j

2100/min
17 mm
4.0 mm

8.0 mm
1.8 kg

||/’j

100 V
50/60 Hz

2.0 mm
1.5 mm
1.0 mm

3.0 mm
1.9 m/min
1.8 m/min

500 W
2100/min

24 mm

min. 50 mm

5.0 mm

1.8 kg
2.0 kg

||/’j

2100/min
17 mm
4.0 mm

8.0 mm
1.8 kg

||/’j

110 V
50 Hz

2.0 mm
1.5 mm
1.0 mm

3.0 mm
2.1 m/min
2.0 m/min

500 W
2100/min

24 mm

min. 50 mm

5.0 mm

1.8 kg
2.0 kg

||/’j

USA
2100/min

0.67 cala
0.16 cala

0.315 cala
4.0 Ibs

||/’j

USA

120 V
50/60 Hz

0.079 cala /
14 Ga

Tab. 1

0.06 cala / 16 Ga

0.039 cala /
20 Ga

0.126 cala /
11 Ga

7.2 m/min

6.9 ft/min

500 W
2100/min

0.94 cala

min. 2.0 cala

0.2 cala

4.0 Ibs
4.4 Ibs

||/’j

Tab. 2
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TruTool PN 201 w blachach ksztaltowych

132,5

Fig. 25947

(5 3/16")

79
(3 1/8" -4")

40

" (19/16")
TruTool PN 200 w blachach ksztattowych

2.3 Symbole

Wskazowka

Fig. 25948

Ponizsze symbole sg istotne podczas czytania instrukcji obstugi i
dla jej zrozumienia. Wtasciwa interpretacja symboli pomoze w

lepszej i bezpieczniejszej obstudze.

Symbole

E832pl_00



Symbol Nazwa Objasnienie

@ Przeczyta¢ instrukcje obstugi Przed uruchomieniem maszyny przeczyta¢ w catosci
instrukcje obstugi i wskazowki dot. bezpieczenstwa.
Scisle przestrzega¢ znajdujacych sie tam instrukcji.

’7 Klasa ochrony I Oznacza narzedzie z podwdjng izolacja.

—~ Prad przemienny Typ lub cecha pradu

Vv Wolt Napiecie

A Amper Prad, prad pobierany

Hz Herc Czestotliwos¢ (drgania na sekunde)

w Wat Moc, pobér mocy

mm Milimetr Wymiary np.: grubos¢ materiatu, dlugos¢ fazowania

in Cal Wymiary np.: grubo$¢ materiatu, dtugosé fazowania

No Predkos¢ obrotowa biegu jatowego Predkos¢ obrotowa bez obcigzenia

.../min Obroty/suwy na minute Predkos¢ obrotowa, ilos¢ uderzen na minute

Tab. 3

2.4 Informacje o hatlasie i wibracjach

Wartos¢ emisji hatasu moze zostaé przekroczonal!

A\ OSTRZEZENIE

> Uzywac srodkéw ochrony stuchu.

Wartos¢ emisji drgan moze zosta¢ przekroczonal!

A\ OSTRZEZENIE

> Wybiera¢ odpowiednie narzedzia i wymienia¢ je w razie
zuzycia.
> Konserwacje zleca¢ wykwalifikowanym specjalistom.

> Ustali¢ dodatkowe s$rodki bezpieczehstwa w celu ochrony
operatora przed wptywem drgan (np. ogrzewanie dtoni, orga-
nizacja przebiegu pracy, obrobka z normalng sita posuwowg
skrawania).

Wskazowki

= Podana warto$¢ emisji drgan zostata zmierzona zgodnie ze
znormalizowang metoda badania i moze byé stosowana do
poréwnania jednego narzedzia elektrycznego z innymi narze-
dziem.

= Podana warto$¢ emisji drgan moze by¢ takze stosowana do
chwilowej oceny obcigzenia drganiami.

= W okresach, w ktérych maszyna jest wytaczona lub dziata,
ale nie jest uzywana, ogolna emisja drgan moze zosta¢
wyraznie zredukowana.

= Nie trzeba liczy¢ czasu, kiedy maszyna pracuje samodzielnie
z napedem wiasnym.

E832pl_00 Informacje o haftasie i wibracjach 9



Oznaczenie zmierzonej wartosci Jed- Wartos¢ wg
nostka EN 60745
Wartos$¢ emisji drgan ay, (suma m/s? 5.2 (TruTool N 200)
wektorowa z trzech kierunkdw) 7.3 (TruTool PN 200)
5.9 (TruTool PN 201)
Wartos¢ btedu K dla wartosci emi- | m/s2 1.5
sji drgan
Poziom Lpp ci$nienia akustycznego | dB (A) 80
skorygowany standardowo wg cha-
rakterystyki czestotliwosciowej A
Poziom Ly cisnienia akustycz- dB (A) 91
nego skorygowany standardowo wg
charakterystyki czestotliwosciowej A
Warto$¢ btedu K dla wartosci emi- | dB 3
sji hatasu
Tab. 4
10 Informacje o hatasie i wibracjach E832pl_00



3. Czynnosci nastawcze

3.1  Wybér narzedzia (TruTool N 200 /
TruTool PN 200 / TruTool PN 201)

PN 201 PN 200 N 200

Narzedzia Fig. 65144

Kazde narzedzie mozna zamocowac¢ na maszynie podstawowe;j.

E832pl_00
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N200

;

PN201
o3

PN200

:

/NN SN

A

A Blacha pfaska
B Blacha falista

Zastosowania

Ciecie pozbawione

S Ve VW AR VARV

B C D
C Blacha trapezowa (gtebokosci C Blacha trapezowa (gtebokosci
profilu do maks. 85 mm) profilu do maks. 162 mm)

Fig. 66445

Aby za pomoca narzedzi TruTool PN 200 i TruTool PN 201

zadzioréw wykonac ciecie pozbawione zadzioréw w arkuszu blachy o gru-
bosci do 1 mm, mozna uzy¢ matrycy P1. Mniejszy luz ciecia
redukuje tworzenie sie zadziorow.
12 Wybér narzedzia (TruTool N 200 / TruTool PN 200 /

TruTool PN 201)

E832pl_00



4. Obstuga

Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen na skutek
uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem!

A\ OSTRZEZENIE

> Podczas pracy maszyny nalezy zawsze zadba¢ o bezpie-
czenstwo na stanowisku pracy.

> Nigdy nie dotyka¢ narzedzia do obrobki w trakcie pracy
maszyny.

» Maszyne prowadzi¢ zawsze w kierunku od siebie.

» Podczas pracy nie unosi¢ maszyny ponad gtowe.

Szkody materialne na skutek zbyt wysokiego napiecia

A\ OSTROZNIE sieciowego!

Uszkodzenie silnika.

» Sprawdzi¢ napiecie sieciowe. Napiecie sieciowe musi by¢
zgodne z wartosciami podanymi na tabliczce znamionowe;j.

Smar plynny Aby polepszy¢ wynik ciecia i zwiekszy¢ okres trwatosci stempla,
przed obrobkg przedmiotu nalezy posmarowac tor ciecia olejem.

41 Praca z urzadzeniem TruTool N 200 /
TruTool PN 200 / TruTool PN 201

Wiaczanie 1. Przesung¢ wiacznik do przodu.

Obrobka materialu 2. Po osiggnieciu petnej predkosci obrotowej: zblizy¢ maszyne
do obrabianego przedmiotu.

3. Wykonac ciecie wzdtuz okreslonej linii.

4. Na koncu toru ciecia w blasze: cofng¢ pracujacg maszyne o
kilka milimetrow po torze ciecia.

Wyltaczanie Wskazéwka

Nie kta$¢ maszyny na wybiegu w widrach. Silnik moze je
zassac.

5. Przesungé wytacznik do tytu.

E832pl_00 Obstuga 13



TRUMPF

4.2

Zmiana kierunku ciecia

W razie potrzeby mozna obrdci¢ kierunek ciecia w prawo lub w
lewo w krokach co 45°.

Obstuga prawo- i leworeczna.

W celu obrébki blach profilowanych.

Poluzowac trzpien ustalajacy (ok. 3 obroty), az nie bedzie

wyczuwalna blokada.

Pociagna¢ narzedzie troche w dét i obrécic w wybranym kie-
runku. Co 45° jest pozycja blokowania (kierunek ciecia).
Przesuna¢ narzedzie ponownie w gére i dokrecic trzpien

ustalajacy.

Kontrola: jesli nie wida¢ szczeliny pomiedzy obudowg a
narzedziem, narzedzie jest poprawnie zamontowane.

Nosnik jest zablokowany.

4.3

Wykrawanie wibracyjne z szablonem
(TruTool N 200)

Prowadnica stempla, $rednica
zewnetrzna 13 mm

Przedmiot obrabiany
Szablon

Odstep miedzy konturem szab-
lonu a konturem do wykrojenia
wibracyjnego w przedmiocie
obrabianym: 2.5 mm

hy Grubos$¢ szablonu

hy, Grubos$é przedmiotu obrabia-
nego

h4+hy Grubos$¢ catkowita szab-
lonu i przedmiotu obrabianego:
5-6.5 mm

R4 Min. promien w szablonie:
6.5 mm

R, Min. promien w przedmiocie
obrabianym: 4 mm (=Promien
stempla)

Fig. 25828

14

Wykrawanie wibracyjne z szablonem

(TruTool N 200)
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Wymogi wykrawania wibracyjnego z szablonem:

= Grubos¢ szablonu musi wynosi¢ co najmniej 5 mm.
= Qdstep miedzy konturem szablonu a konturem do wykrojenia
wibracyjnego musi wynosi¢ 2.5 mm.

= Nozyce wibracyjne nalezy tak prowadzi¢, aby krawedz zew-
netrzna prowadnicy stempla (1) zawsze przylegata do szab-
lonu.

= Uwazaé na promien minimalny wyn. 4 mm.

44 Wykonywanie wycie¢ wewnetrznych

» TruTool N 200:
Wykonac¢ otwor poczatkowy o srednicy wynoszacej co naj-
mniej 17 mm.
TruTool PN 200 / TruTool PN 201:
Wykonac¢ otwor poczatkowy o $rednicy wynoszacej co naj-
mniej 24 mm.

E832pl_00
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A\ NIEBEZPIE-

CZENSTWO

A\ OSTRZEZENIE

A\ OSTROZNIE

Miejsce konserwacji

Prowadnica stempla

Stempel

Matryca

Ptytka sScieralna
Szczeliny wentylacyjne

Przektadnia i gtowica przektadni

5. Konserwacja

Napiecie elektryczne! Smiertelne niebezpieczenstwo
wskutek porazenia pradem!

> Przed podjeciem jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych
przy maszynie nalezy wyciggna¢ wtyczke z gniazdka.

> Przed kazdym uzyciem skontrolowac¢ wtyk, kabel oraz
maszyne pod katem uszkodzen.

» Maszyne nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu. Nie eks-
ploatowaé maszyny w wilgotnych pomieszczeniach.

> Uzytkujgc elektronarzedzie na zewnatrz, przytaczy¢ wytacz-
nik réznicowopradowy (FI) z maks. pradem zadziatania 30
mA.

» Stosowac¢ wytacznie oryginalne akcesoria firmy TRUMPF.

> Moc przytaczowg moze zmieni¢ tylko producent lub jego
przedstawiciel.

Niebezpieczenstwo zranienia na skutek niefachowej
naprawy!
Maszyna nie dziata prawidiowo.

> Konserwacje zleca¢ wykwalifikowanym specjalistom.

Szkody materialne spowodowane uzyciem tepych narzedzi!
Przecigzenie maszyny.

> Co godzine sprawdzac stopien zuzycia ostrzy stempla. Ostre
stemple gwarantujg dobrg jakos$¢ ciecia oraz nie powodujg
nadmiernego zuzycia urzadzenia. W odpowiednim czasie
wymieni¢ stempel.

Sposo6b postepowania i czestotli- = Zalecane

wos¢ konserwacji srodki smarne
Przy zmianie narzedzia nasmaro- Smar "G1" (25 g)
wad.

W razie potrzeby wymienic. -
W razie potrzeby wymienic. -
W razie potrzeby wymieni¢. -
W razie potrzeby wyczysci€. -

Co 300 godzin eksploatacji urzadze- | Smar "G1" (900 g)
nia zleci¢ smarowanie fachowcowi
lub wymieni¢ smar.

Miejsca i czestotliwos¢ konserwacji dla TruTool N 200/TruTool PN 200/TruTool PN 201 Tab. 5

16 Konserwacja
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TRUMPF

Demontaz stempla

5.1 Wymiana narzedzia

Kiedy stempel i/lub matryca sg tepe, nalezy je wymienic.

7
= 1
X T,

1 Obudowa 6 Prowadnica stempla 11 Ostona pierscieniowa

2 Trzpien ustalajacy 7 Sruby mocujace 12 Przedtuzacz popychacza

3 Popychacz 8 Matryca S Kierunek ciecia

4  Stempel 9 Plytka Scieralna x  Najpierw mocno dokreci¢ sruby

5 Nosnik matrycy 10 Kotek cylindryczny (moment dokrecania 3 Nm)

Fig. 65143

1. Poluzowac trzpien ustalajgcy (2) (6 obrotéw).
2. Wyciagna¢ narzedzie z obudowy (1).
3. Wyjac stempel (4).

E832pl_00
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Montaz stempla

Wymiana matrycy
(TruTool N 200)

T30 N

12.
13.
14.
15.
16.
17.

Nasmarowaé nowy stempel (4) i otwér w narzedziu smarem
"G1.
W przypadku TruTool PN 201:

- Zamontowa¢ przediuzacz popychacza (12) pomiedzy
popychaczem (3) a stemplem (4).

— Nasmarowa¢ smarem statym "G1°.

Zawiesi¢ stempel w rowku popychacza.

Ustawic kierunek ciecia w przod.

Wsuna¢ narzedzie w kierunku ciecia w obudowe (1).
Umiesci¢ narzedzie w wybranym kierunku ciecia.

. Dokrecic¢ trzpieh ustalajacy (2) az do oporu.
. Szczelina pomiedzy obudowg (1) a nosnikiem matrycy (5)

musi wynosi¢ 0 mm.

Przesunag¢ ostone pierscieniowg (11) z rowka do gory.
Kotek cylindryczny (10) wyja¢ przy uzyciu przebijaka.
Zdja¢ matryce (8) z trzpienia i wymieni¢ na nowa.
Nasunag¢ matryce na trzpien.

Zamontowac kotek cylindryczny.

Ostone pierscieniowg wsungé w rowek.

5.2 Wymiana matrycy, prowadnicy

1.
2.

stempla i ptytki Scieralnej
(TruTool PN 200/TruTool PN 201)

Wykreci¢ sruby mocujace (7).
Wyja¢ prowadnice stempla (6) i matryce (8).
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Slady zuzycia na plycie zuzywalne; Fig. 51965
Kiedy stang sie widoczne wyrazne $lady zuzycia (patrz rysu-
nek) na ptytce Scieralnej, wyja¢ ptytke (9) i wymieni¢ jg na
nowa.

Wyczy$ci¢ powierzchnie przylegania na no$niku matrycy.
Ustawic centrycznie prowadnice stempla i matryce za
pomocg czopu.

Zamocowac prowadnice stempla i matryce przy pomocy Srub.

Wskazéwka
Do smarowania uzywaé¢ smaru statego "G1".

Nasmarowaé powierzchnie prowadzace prowadnicy stempla.

Wskazéwka
Uzywaé wytagcznie oryginalnych srub.

Najpierw dokreci¢ sruby oznaczone przez x (moment dokre-
cania 3 Nm).

5.3 Wymiana szczotek weglowych

Wskazowki

Stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne firmy
TRUMPF.

Przestrzega¢ danych znajdujgcych sie na tabliczce znamiono-
wej.

E832pl_00
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» Szczotki weglowe w razie potrzeby sprawdzi¢ i wymienié
przez fachowca.
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6.
Materiat eksploatacyjny TruTool N 200
Stempel
1 sztuk

komplet 5 szt.

Matryca kompletna

1 sztuk

komplet 2 szt.

komplet 5 szt.

Standardowy zestaw N

2 x stempel, 1 x matryca
Prowadnica stempla

Narzedzie TruTool N 200 (2A1)

Materiatl eksploatacyjny TruTool PN 200 / TruTool PN 201

Materiat eksploatacyjny i akcesoria

Numer katalogowy @ Zakres dostawy

- X

1264176 -

- X
1264393 -
1264394 -

0961961 -
0945692 X
1750694 X1

Tab. 6

Numer katalogowy @ Zakres dostawy

Stempel

1 sztuk - X
komplet 5 szt. 1315713 -
komplet 10 szt. 1264146 -
Matryca kompletna

1 sztuk - X
komplet 2 szt. 1264153 -
komplet 5 szt. 1264154 -
Matryca P1

1 sztuk 1213131 -
Ptytka $cieralna

1 sztuk - X
komplet 2 szt. 1429275 -
komplet 5 szt. 1429276 -
Prowadnica stempla

1 sztuk 0945697 X
komplet 2 szt. 1264367 -
Standardowy zestaw PN

2 x stempel, 1 x matryca, 2 x ptytka Scieralna 1429289 -
Narzedzie TruTool PN 200 (2A1) 1750693 x!
Narzedzie TruTool PN 201 (2A1) 1750692 x1

Tab. 7

1

W zaleznosci od zamoéwionego typu maszyny.

E832pl_00
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Akcesoria

TRUMPF Box S1
Wktad do TRUMPF Box S 102
Srubokret Torx T-20

Instrukcja obstugi

Wskazdéwki bezpieczenstwa

Olej do wykrawania i wykrawania wibracyjnego w aluminium (1 I)

Olej do wykrawania i wykrawania wibracyjnego w stali (0.5 I)
Smar "G1" (25 g)
Smar "G1" (900 g)
Zestaw szczotek weglowych (2 sztuki 110 V - 230 V)
Worek na wiéry (tylko TruTool N 200 (2A1))
TruTool N 200, TruTool PN 200, TruTool PN 201

6.1 Zamawianie

Numer katalogowy
1763681
1771093
1775531
1778481
0125699
0125874
0103387
0344969
0139440
1813661
0088622

materiatow

eksploatacyjnych

Wskazowka

Zakres dostawy

X

X | X | X | X

Tab. 8

W celu zagwarantowania szybkiej dostawy prawidtowych czesci

nalezy poda¢ wymienione

ponizej dane.

1. Podaé numer katalogowy.

2. Podac¢ nastepujgce dane:

— Parametry napiecia
- Liczbe sztuk
- Typ maszyny

3. Podac¢ petne dane dot.
- Prawidtowy adres.

dostawy:

- Woybrany rodzaj przesyiki (np. poczta lotnicza, kurierska,
ekspresowa, przesytka, paczka).

Wskazéwka

Adresy serwiséw TRUMPF - patrz
www.trumpf-powertools.com.

4, Wysta¢ zaméwienie do filii firmy TRUMPF.
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7. Zalacznik: deklaracja zgodnosci,
gwarancja, listy czesci zamiennych

E832pl_00 Zatagcznik: deklaracja zgodnosci, gwarancja, listy 23
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