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A ADVARSEL

A\ ADVARSEL

A FARE

1.

Sikkerhed

1.1 Generelle sikkerhedshenvisninger

Lees alle sikkerhedsanvisninger og gvrige anvisninger, 0gsa i
den vedlagte brochure.

Hvis sikkerhedsanvisninger og @vrige anvisninger ikke over-
holdes, kan det forarsage elektrisk stad, brand og/eller alvor-
lige kveaestelser.

Gem alle sikkerhedsanvisninger og @vrige anvisninger til
senere.

Elektrisk spanding! Livsfare pga. elektrisk stod!

>

Inden der foretages vedligeholdelsesarbejder pa maskinen,
skal stikket altid traekkes ud af stikdasen.

Kontrollér stik, kabel og maskine for beskadigelse far hver
brug.
Opbevar maskinen tgrt, og anvend den ikke i fugtige rum.

Ved brug af det elektriske veerktgj i det fri skal der tilsluttes
et fejlstramsrelee med maks. udlgsningsstrem pa 30 mA.

Anvend kun originalt tilbehgr fra TRUMPF.

Ukorrekt handtering af maskinen!

>

Baer beskyttelsesbriller, hgrevaern, andedraetsveern, beskyt-
telseshandsker og arbejdssko under arbejdet.

Saet kun stikket i, nar maskinen er slukket. Treek netstikket
ud efter endt arbejde.

Beer ikke maskinen i kablet.
Vedligeholdelse skal udferes af uddannede fagfolk.

1.2 Specifikke sikkerhedshenvisninger

for falslukkere

Elektrisk spanding! Livsfare pga. elektrisk stod!

>

>

For altid kablet veek bagom, og treek det ikke over skarpe
kanter.

Udfgr ikke arbejder, hvor maskinen kan ramme skjulte
stramledninger eller sit eget kabel. Kontakt med en spaen-
dingsfgrende ledning kan ogsa tilfere metalliske maskindele
spaending og fare til et elektrisk stad.

2 Sikkerhed
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Risiko for skader pa haenderne!

A\ ADVARSEL

> Hold haenderne veek fra bearbejdningsomradet.

> Hold maskinen med begge haender.

E530DA_05 Sikkerhed



2. Beskrivelse

1  Excentrikhandtag
2  Teend-/sluk-kontakt
3 Skala mm/GA aluminium

4  Stilleskrue
5 Stotterulle

[«2)

Skala mm/GA stal
Hjulflangerulle

~

A\ ADVARSEL

Fig. 38119

2.1 Korrekt anvendelse

Ukorrekt handtering af maskinen!

> Maskinen ma kun anvendes til de arbejder og de materialer,
som er beskrevet under "Korrekt anvendelse".

TRUMPEF falslukker TruTool F 140 er en elektrisk drevet hand-
holdt maskine til fglgende formal:

= |ukning af Pittsburgh-false pa tilsvarende forbearbejdede
emner, som f.eks. ventilationskanaler, huse og beholdere
OSV.

Bemeaerk

Falsen kan lukkes pa lige eller buede konturer.

4 Beskrivelse
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TRUMPE

Spanding
Frekvens

Materialefasthed

400 N/mm?2

Arbejdshastighed

Mzerkeeffekt

Omdrejningstal ved tomgang ng

Vaegt

Indvendige radier
Udvendige radier

Beskyttelsesklasse

Symbol

Tekniske data

Andre lande
Vardier

230 V

50 Hz

0.6 - 1.4 mm

6 - 10 m/min
500 W
110/min.

4.0 kg

min. 300 mm

min. 500 mm

||/[

2.3

Bemaerk

120 V 110 V
50/60 Hz 50 Hz
06-14mm 0.6 -14 mm

||/E ||/E

Symboler

USA

120 V
50/60 Hz

0.024-0.04 in
24-17 Gauge

20 - 32 ft/min

9.3 Ibs
min. 11.8 in

min. 19.7 in

||/E

Tab. 1

De folgende symboler er vigtige for at kunne leese og forsta
driftsvejledningen. Den rigtige forstaelse af symboler hjeelper
Dem til en bedre og mere sikker betjening af maskinen.

Navn

Lees driftsvejledningen

Beskyttelsesklasse I

Vekselstrgam

Forklaring

For idrifttagning af maskinen skal betjeningsvejlednin-
gen og sikkerhedshenvisningerne laeses ngje. Anvisnin-

gerne i dem skal overholdes ngje.

Kendetegner et dobbelt isoleret vaerktg;.

Stregmtype eller -egenskab

L

\Y Volt Speaending

A Ampere Strgm, stremforbrug

Hz Hertz Frekvens (svingninger pr. sekund)

w Watt Effekt, stramforbrug

mm Millimeter Dimensioner, f.eks. materialetykkelse, faseleengde
in Inch Dimensioner, f.eks. materialetykkelse, faseleengde
Ny Tomgangsomdrejningstal Omdrejningstal uden belastning

.../min Omdrejninger/slag pr. minut Omdrejningstal, slagantal pr. minut

Tab. 2
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24 Information om st@j og vibrationer

A\ ADVARSEL

Stojemissionsvardien kan overskrides!

>

Anvend hgreveern.

A ADVARSEL

Svingningsemissionsvardi kan overskrides!

>
>
>

Veelg veerktajer korrekt, og udskift i tide ved slitage.
Vedligeholdelse skal udferes af uddannede fagfolk.

Fastleeg yderligere sikkerhedsforanstaltninger for at beskytte
operatgren mod svingningers virkning (f. eks. at holde haen-
derne varme, organisation af arbejdsprocesser, bearbejdning
med normal fremfgringskraft).

Alt efter anvendelsesbetingelse og det elektriske veerktgjs til-
stand kan den faktiske belastning veaere hgjere eller lavere
end den angivne maleveerdi.

Bemaerkninger

Den angivne svingningsemissionsvaerdi er malt iht. en stan-
dardiseret kontrolproces og kan anvendes til at sammenligne
et elektronisk vaerktgj med et andet.

Den angivne svingningsemissionsveaerdi kan ogsa anvendes
til en forelgbig vurdering af svingningsbelastningen.

Tidspunkter, hvor maskinen er slukket eller er teendt uden at
blive anvendt, kan reducere svingningsbelastningen vaesent-
ligt for det samlede arbejdstidsrum.

Tidspunkter, hvor maskinen arbejder selvstaendigt, skal ikke
regnes med.

Betegnelse malevardi Enhed Verdi iht. EN 60745

Svingningsemissionsveerdi a, (vek- | m/s2 <2.5
torsum 3 retninger)

Usikkerhed K for svingningsemissi- = m/s?

onsveerdi
A-vurderet lydtryksniveau Lpa typisk | dB(A) 81
A-vurderet stgjniveau Lya typisk dB(A) 85
Tab. 3
Beskrivelse E530DA_05



3. Falsning

— T
—

[ C_
W
B Kanthgjde C Luftspalte
H Falshgjde W Materialetykkelse
Fig. 47284
Falsegeometri "Pittsburgh-  Pladetykkelsesomrade B H c
fals" mm mm mm mm
0.6 -1.0 8-10 10 - 15 2.5
21.0-14 10 - 12
Tab. 4
Pladetykkelsesomrade B H C
in Gauge in in in
0.024 - 0.04 24 - 20 0.31 - 0.39 - 0.08
0.39 0.59
0.04 - 0.055 20 - 17 0.4 - 0.55
Tab. 5

Bemaerk

Falsekvaliteten afheenger veesentligt af kanthgjden B. Hvis B er
for lille, kan falsen ikke lukkes rigtigt. Hvis Pittsburgh-fals-maski-
nen er indstillet pa en pladetykkelse pa 1.25 mm, opstar de rig-
tige kanthgjder B ogsa automatisk pa alle tyndere plader.

Hjulflangerulle og formvalse Maskinen fgres til emnet med hjulflangerullerne (14). For at opna
et godt arbejdsresultat er det vigtigt, at der er tilstreekkelig plads
til rullerne.

Formvalsen (6) vender kanten. Hertil er en minimumkanthgjde
ngdvendig.

E530DA_05 Falsning 7



6 Formvalse
Fig. 10168

3 Drivaksel 14 Hijulflangerulle
Fig. 10169

Falsning E530DA_05



4. Indstillinger

41 Valg af formvalser

Formvalserne skal veelges i henhold til materialetykkelsen.

(s § 24—20GA | 20—18GA |

0,6—1mm | 1-1,4mm
B 110327 110331

— ] D
T <=1 -

g
J/

T

B  Bestilingsnummer GA Gauge
s  Materialetykkelse
Fig. 10171

E530DA_05 Indstillinger 9



TRUMPE

4.2 Bearbejdning af indvendige radier

rvn‘m.R500
0.6-1mm
24-200A
D
1-1.4mm
20-18GA
D
D Afstandsskive
Bearbejdning af bueformede radier Fig. 10172

Der er brug for afstandsskiverne, der fglger med formvalserne, til
klargering af maskinen til "radielukning".

Maskinen fgres tangentialt til det buede emne med de 2 drivrul-
ler. For at opna den rigtige stilling for formvalserne i denne situa-
tion skal der laegges en afstandsskive under.

10 Indstillinger E530DA_05



TRUMPE

4.3 Indstilling af haldning

1 Spaendearm 2  Stilleskrue
Fig. 10173

Som standard arbejdes der med den stgrste vinkel. Dertil skub-
bes rulleholderen indtil stoppet i langhullet pa den pageeldende
side og fastgares.

Ved tynde plader (0.6 - 0.9 mm) kan skrastillingen efterjusteres
til ca. 3°. Derved reduceres drivrullens trykvinkel, og Pittsburgh-
forbindelsen reduceres optisk og bliver kvalitativt bedre (mindre
udbuling pa Pittsburgh-falsen).

4.4 Indstilling af veerktgjets forspaending

Skalaerne viser indstillingsveerdierne for forspaendingen for for-
skellige materialetykkelser og materialetyper. Indstillingen foreta-
ges ved hjeelp af stilleskruen (2) (se "Fig_Zeichnung_Neigung
einstellen_F 140(1A1)").

E530DA_05
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VIGTIGT

1.

Europa foroven, USA forneden Fig. 10174

Placering af maskinen pa det forberedte emne

2. Placér veerktgjet i arbejdspositionen ved at dreje spaendear-

men (1) til den gverste stilling (til stop). Speendearmen ga let
i hak.

3. Forspaendingen kan korrigeres med stilleskruen (2), nar

spandearmen er lgsnet.

4.5 Reduktion af omdrejningstallet

Bemaerkninger

Ved 120 V-versionen kan omdrejningstallet ikke indstilles.
Der arbejdes altid med maks. omdrejningstal.

Grundleeggende kan der anbefales hgjere omdrejningstal til
tyndere plader og til emner med lavere styrke. Hvilke
arbejdsresultater der bliver bedst ved forskellige omdrejnings-
tal, konstateres bedst gennem operatgrens praktiske erfaring.

Materielle skader pa grund af for lavt omdrejningstal!

Motorskade pa grund af overophedning

» Veelg egnet omdrejningstal.

12

Indstillinger
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For at kunne optimere arbejdsresultaterne og maskinens lette
beveegelse er maskinen udstyret med en elektronik-komponent,
der muligger variable indstillinger af omdrejningstallet.

Reducerede omdrejningstal ger det lettere at fare veerkigjet.

1  Hastighedsreguleringens indstillingshjul pa motoren

Hastighedsregulering Fig. 10127

» Drej indstillingshjulet for hastighedsreguleringen mod uret.

E530DA_05 Indstillinger 13



5. Betjening

Materielle skader pa grund af for hgj netspaending!
A FORSIGTIG pa 9 } netspanding
Motorskade.
> Kontrollér netspaendingen. Netspaendingen skal stemme
overens med oplysningerne pa maskinens typeskilt.
> Hvis der anvendes et forleengerkabel, der er laengere end
5 m, skal det have et ledningstveersnit pd mindst 2.5 mm>.
Ukorrekt handtering af maskinen!
A ADVARSEL g

> Serg for at sta sikkert, nar der arbejdes med maskinen.

> Bergr aldrig veerktgjet, ndr maskinen kearer.
> For altid maskinen vaek fra kroppen under arbejdet.
> Arbejd ikke med maskinen, nar den er vendt pa hovedet.

5.1 Arbejde med TruTool F 140

Tilkobling

» Skub tend/sluk-kontakten frem.

Arbejde

AW/

Fig. 10167

1. Luk kanten pa kanalbegyndelsen til en laengde pa 100 mm.
2. Placering af maskinen pa det forberedte emne

14 Betjening E530DA_05



3. Placér veerktgjet i arbejdspositionen ved at dreje spaendear-
men (1) til den everste stilling (til stop). Speendearmen (1)
skal ga let i hak (se "Fig. 10173", s. 11).

4. Tilkobl maskinen, og luk kanten.

Bemeerk

Ved sma pladetykkelser (0.6 - 1 mm) kan fanen forformes
30° til en laengde pa ca. 80 mm uden formstykke.

5. Frakobl maskinen, og fijern den fra bearbejdningsstedet.

Pavirkningsfaktorer

Materialefasthed
hgjere

Kanthgjde lavere

Kant bglget

Drivruller spinner

Frakobling

Udvirkning
Fals ikke taet

Fremfaringskraft bliver
starre — maskine bli-

ver staende

Plade lgber bagved
formvalse

Maskinen standser

» Skub teend/sluk-kontakten bagud.

Korrektur

=  Forgg hgjere for-
speendingskraft pa
ruller.

= Forgg haldning.

= Mal for falseforbe-
redelsen skal over-
holdes!

=  Forgg veerktgjsfor-
spaendingen.

=  Velg anden form-
valse.

Trinnet ma sta maks.
90° i forhold til kanal-
overfladen.

Forgg forspaendingen.
Tab. 6

E530DA_05
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6. Vedligeholdelse

Fare for kvaestelser pa grund af fagligt ukorrekte repara-

A\ ADVARSEL fioner!

Maskinen fungerer ikke korrekt.

> Vedligeholdelse skal udfgres af uddannede fagfolk.
> Anvend kun originalt tilbehgr fra TRUMPF.

Vedligeholdelsessted Fremgangsmade og Anbefalede smoremidler  Bistillingsnr.
interval Smeremiddel
Drev og gearhoved Lad en fagkyndig smere Smgrefedt "G1" 0139440

med fedt eller udskifte
smgrefedt for hver 300

driftstimer.
Ventilationsspalter Renggr efter behov - -
Vedligeholdelsespositioner og serviceintervaller Tab. 7

6.1 Udskiftning af kulbgrster

Hvis kulbarsterne er slidte, standser motoren.

Bemeaerk

TRUMPF's service-adresser, se www.trumpf-powertools.com.

» Udskift kulbarsterne.

16 Vedligeholdelse E530DA_05



Betegnelse

Drivrulle

Hjulflangerulle

Formvalse 0.6 - 1.0 mm

Formvalse 1.0 - 1.4 mm
Afstandsskive til formvalse
Driftsvejledning til TruTool F 140 (1A1)
Sikkerhedshenvisninger, andre lande
Sikkerhedshenvisninger, USA
Skruetreekker DIN 911 SW 5
Skruetreekker DIN 911 SW 2.5
Aftraekker

Tilbehgr og forbrugsmateriale

71

Forbrugsmateriale og tilbehgr

Leverings-
omfang

X
X

X

x

x

X | X | X X

Forbrugsma-
teriale

X
X

X

Optioner

Bestillings-

nummer
003523
023181
110327
110331
020214
1254102
0125699
1239438
0067857
0067822
247536

Bestilling af forbrugsmateriale

Bemeaerk

Tab. 8

For at sikre en korrekt og hurtig levering af dele skal falgende
data angives.

1. Angiv bestillingsnummer.
2. Angiv yderligere bestillingsdata:

Spaendingsdata
Styktal
Maskintype

3. Angiv fuldsteendige forsendelsesdata:
Korrekt adresse.
@nsket forsendelsestype (f.eks. luftpost, ekspresbud, eks-

pres, fragtgods,

Bemeerk

TRUMPF's service-adresser, se

pakkepost).

www.trumpf-powertools.com.

4. Send bestillingen tii TRUMPF-repraesentationen.

E530DA_05
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8. Bilag: Overensstemmelseserklzring,
garanti, reservedelslister

18 Bilag: Overensstemmelseserkleering, garanti, E530DA_05
reservedelslister



