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1. Sicherheit

1.1 Allgemeine Sicherheitshinweise

Alle Warnhinweise und alle Anweisungen lesen.

A WARNUNG

> Das Nichtbefolgen der Warnhinweise und Anweisungen kann
zu Stromschlag, Feuer und/oder schweren Verletzungen fih-
ren.

> Alle Warnhinweise und Anweisungen zum spateren Nach-
schlagen aufbewahren.

Elektrische Spannung! Lebensgefahr durch Stromschlag!
A GEFAHR pannung g 9
> Vor allen Wartungsarbeiten an der Maschine den Stecker

aus der Steckdose ziehen.

> Vor jedem Gebrauch Stecker, Kabel und Maschine auf
Beschadigung kontrollieren.

> Maschine trocken aufbewahren und nicht in feuchten Rau-
men betreiben.

> Bei Verwendung des Elektrowerkzeugs im Freien, Fehler-
strom(F1)-Schutzschalter mit max. Auslésestrom 30 mA vor-
schalten.

> Nur Original-Zubehér von TRUMPF verwenden.

UnsachgemiBe Handhabung der Maschine!

A WARNUNG

> Beim Arbeiten Schutzbrille, Gehdrschutz, Atemschutz,
Schutzhandschuhe und Arbeitsschuhe tragen.

> Stecker nur bei ausgeschalteter Maschine einstecken. Nach
dem Gebrauch den Netzstecker ziehen.

> Maschine nicht am Kabel tragen.

» Wartungen von ausgebildeten Fachkraften duchfuhren las-
sen.
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A GEFAHR

A WARNUNG

1.2 Spezifische Sicherheitshinweise fur
FalzschlieBer

Elektrische Spannung! Lebensgefahr durch Stromschlag!

> Kabel immer nach hinten wegfiihren und nicht Gber scharfe
Kanten ziehen.

> Keine Arbeiten ausfiihren, bei denen die Maschine verbor-
gene Stromleitungen oder das eigene Kabel treffen kann.
Der Kontakt mit einer spannungsfihrenden Leitung kann
auch metallene Maschinenteile unter Spannung setzen und
zu einem elektrischen Schlag fuhren.

Verletzungsgefahr fiir Hande!

> Nicht mit der Hand in die Bearbeitungsstrecke gelangen.
> Die Maschine mit beiden Handen halten.

E911DE_00
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2. Beschreibung

1  Exzenterhebel 4  Einstellschraube 6 Skala mm/GA Stahl
2  Ein-Aus-Schalter 5 Stitzrolle 7  Spurkranzrolle
3  Skala mm/GA Aluminium

Fig. 38119

21 BestimmungsgemaRe Verwendung

UnsachgemidBe Handhabung der Maschine!
A WARNUNG g g

> Maschine nur fur die Arbeiten und Werkstoffe benutzen, die
unter "Bestimmungsgemafle Verwendung" beschrieben sind.

Der TRUMPF FalzschlieRBer TruTool F 140 (2A1) ist eine elekt-
risch betriebene Handmaschine fiir folgende Anwendungen:

= SchlieBen von Pittsburgh-Falzen an entsprechend vorbearbei-
teten Werkstlicken, wie z. B. Liftungskanalen, Gehausen,
Behaltern usw.
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Hinweis
Der Falz kann an geraden oder gebogenen Konturen geschlos-
sen werden.
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2.2

Spannung

Frequenz
Arbeitsgeschwindigkeit
Nennaufnahmeleistung
Drehzahl bei Leerlauf ng
Gewicht

Schutzklasse

Technische Daten
Andere Lander USA
Werte
230 V 120 V 110 V 120 V
50/60 Hz 50/60 Hz 50 Hz 50/60 Hz
6 - 10 m/min 20 - 32 ft/min
550 W 500 W
150/min
4.3 kg 9.49 Ibs

||/E

Tab. 1

Zulassige Materialdicke

TruTool
F 140 (2A1)

Stahl bis 400 N/mm? 0.6 - 1.4 mm

0.024 - 0.04 in
24 - 17 Gauge

Stahl bis 600 N/mm? 0.6 mm

0.024 in
24 Gauge

Innenradien min. 300 mm

min. 11.8 in

AuBenradien min. 500 mm

2.3

min. 19.7 in

Tab. 2

Symbole

Hinweis

Die nachfolgenden Symbole sind fiir das Lesen und Verstehen
der Betriebsanleitung von Bedeutung. Die richtige Interpretation
der Symbole hilft Ihnen, die Maschine besser und sicherer zu
bedienen.

Symbol Name

Betriebsanleitung lesen

N Schutzklasse |l

s Wechselstrom
\ Volt
A Ampere

Erklarung

Vor Inbetriebnahme der Maschine die Betriebsanleitung
und Sicherheitshinweise vollstandig lesen. Die darin
enthaltenen Anweisungen strikt befolgen.

Kennzeichnet ein doppelt isoliertes Werkzeug.

Typ oder Eigenschaft des Stroms
Spannung

Strom, Stromaufnahme

6 Beschreibung
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Symbol
Hz

mm

No

.../min

Name

Hertz

Watt

Millimeter

Inch
Leerlaufdrehzahl

Erklarung

Frequenz (Schwingungen pro Sekunde)
Leistung, Leistungsaufnahme

Abmessungen z. B.: Materialdicke, Fasenlange
Abmessungen z. B.: Materialdicke, Fasenlange
Drehzahl ohne Last

Umdrehungen/Hlbe pro Minute Drehzahl, Hubzahl pro Minute

Tab. 3

2.4 Gerausch- und Vibrationsinformation

A WARNUNG

>

Gerauschemissionswert kann iiberschritten werden!

Gehorschutz tragen.

A WARNUNG

>

Schwingungsemissionswert kann uberschritten werden!

Werkzeuge richtig wahlen und bei Verschleild rechtzeitig
wechseln.

Wartungen von ausgebildeten Fachkraften durchfiihren las-
sen.

Zuséatzliche Sicherheitsmalinahmen zum Schutz des Bedie-
ners vor der Wirkung von Schwingungen festlegen (z. B.
Warmhalten der Hande, Organisation der Arbeitsablaufe,
Bearbeitung mit normaler Vorschubkraft).

Je nach Einsatzbedingung und Zustand des Elektrowerkzeu-
ges kann die tatsachliche Belastung héher oder geringer als
der angegebene Messwert ausfallen.

Hinweise

Der angegebene Schwingungsemissionswert wurde nach
einem genormten Prufverfahren gemessen und kann zum
Vergleich eines Elektrowerkzeugs mit einem anderen verwen-
det werden.

Der angegebene Schwingungsemissionswert kann auch zu
einer vorlaufigen Einschatzung der Schwingungsbelastung
herangezogen werden.

Zeiten, in denen die Maschine abgeschaltet ist oder zwar
lauft, aber nicht tatsachlich im Einsatz ist, kbnnen die
Schwingungsbelastung tber den gesamten Arbeitszeitraum
deutlich reduzieren.

Zeiten, in denen die Maschine selbststandig mit Eigenantrieb
arbeitet, missen nicht gerechnet werden.

E911DE_00
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Bezeichnung Messwert

Schwingungsemissionswert ay,
(Vektorsumme dreier Richtungen)

Unsicherheit K fiir Schwingungs-
emissionswert

A-bewerteter Schalldruckpegel Lpa
typischerweise

A-bewerteter Schallleistungspe-
gel Lya typischerweise

Unsicherheit K flir Gerauschemissi-
onswerte

Einheit

m/s?
m/s?
dB (A)
dB (A)

dB

Wert nach EN 60745
<2.5

Beschreibung

1.5
80
91
3
Tab. 4
E911DE_00



Falzgeometrie "Pittsburgh-

Falz"

Spurkranzrollen und

Formwalze

3. Falzen

B Bordhéhe
H Falzhéhe

Blechdickenbereich
mm

0.6 - 1.0
21.0-14

Blechdickenbereich
in

0.024 - 0.04

0.04 - 0.055

Hinweis

f=—— T

w

mm
8-10
10 - 12

Gauge
24 - 20

20 - 17

LC_
C Luftspalt
W Materialdicke
Fig. 47284
H C
mm mm
10 - 15 2.5
Tab. 5
B H (o3
in in in
0.31 - 0.39 - 0.08
0.39 0.59
0.4 - 0.55
Tab. 6

Die Falzqualitat hangt wesentlich von der Bordhdhe B ab. Wenn
B zu klein ist, kann der Falz nicht richtig geschlossen werden.
Wenn die Pittsburgh-Falz-Maschine auf 1.25 mm Blechdicke ein-
gestellt ist, entstehen auch an allen dinneren Blechen automa-
tisch die richtigen Bordhdhen B.

Uber die Spurkranzrollen (14) wird die Maschine am Werkstiick
gefuhrt. Ausreichend Platz fiir die Rollen ist wichtig fur ein gutes

Arbeitsergebnis.

Die Formwalze (6) legt den Bord um. Hierzu ist eine Mindest-

bordhdhe erforderlich.

E911DE_00
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6 Formwalze
Fig. 10168

3 Antriebswelle 14 Spurkranzrolle
Fig. 10169
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4, Einstellarbeiten

41 Formwalzen auswahlen

Die Auswahl der Formwalzen ist nach der Materialdicke vorzu-
nehmen.

s 24—20GA | 20—18GA |

0,6—1mm | 1-1,4mm
B 110327 110331

— <] |0
T | <1 -

B  Bestellnummer GA Gauge
s  Materialdicke

Fig. 10171

E911DE_00 Einstellarbeiten 11



4.2 Innenradien bearbeiten

min. R600
0.6-1mm
24-20GA
\
\
D
min. R500 —
1-1.4mm
20-18GA
- D
D Distanzscheibe
Bogenférmige Radien bearbeiten Fig. 10172

Die mit den Formwalzen mitgelieferten Distanzscheiben werden
zum Rusten der Maschine auf "RadienschlieRen" bendtigt.

Uber die 2 Antriebsrollen wird die Maschine tangential zum
gebogenen Werkstlick gefiihrt. Um in dieser Situation die richtige
Stellung der Formwalzen zu erhalten, muss eine Distanzscheibe
unterlegt werden.
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4.3 Neigung einstellen

1 Spannhebel 2  Einstellschraube
Fig. 10173

Standardmafig wird mit dem grof3ten Winkel gearbeitet. Dazu
wird der Rollenhalter im Langloch auf die entsprechende Seite
auf Anschlag geschoben und fixiert.

Im Dinnblechbereich (0.6 - 0.9 mm) kann die Schragstellung auf
ca. 3° nachjustiert werden. Dadurch wird der Anpresswinkel der

Antriebsrolle reduziert und die Pittsburgh-Verbindung optisch und
qualitativ besser (weniger Ausbauchung am Pittsburgh-Falz).

4.4 Werkzeug-Vorspannung einstellen

Die Skalen zeigen fiir verschiedene Materialdicken und Material-
sorten Einstellwerte fur die Vorspannung. Die Einstellung erfolgt

mit Hilfe der Einstellschraube (2) (siehe "Fig_Zeichnung_Neigung
einstellen_F 140(1A1)").

E911DE_00
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Europa oben, USA unten Fig. 10174

1. Maschine am vorbereiteten Werkstiick ansetzen.

2. Werkzeug durch Schwenken des Spannhebels (1) in die
oberste Stellung (auf Anschlag) in die Arbeitsposition
bringen. Der Spannhebel muss leicht einrasten.

3. Eine Korrektur der Vorspannung kann bei geléstem Spannhe-
bel Uber die Einstellschraube (2) erfolgen.

14 Einstellarbeiten E911DE_00



5. Bedienung

Sachschidden durch zu hohe Netzspannung!
A VORSICHT pannung
Motorschaden.
> Netzspannung prufen. Die Netzspannung muss mit Angaben
auf dem Typenschild der Maschine Ubereinstimmen.
> Bei Verwendung eines Verlangerungskabels, das langer als
5 m ist, muss dieses einen Leitungsquerschnitt von mindes-
tens 2.5 mm? haben.
UnsachgemiaBe Handhabung der Maschine!
A WARNUNG g 9
» Beim Arbeiten mit der Maschine immer fir einen sicheren

Stand sorgen.
> Bei laufender Maschine nie Werkzeug berihren.
> Die Maschine beim Arbeiten immer vom Koérper wegfiihren.
> Mit der Maschine nicht Gber Kopf arbeiten.

5.1 Mit TruTool F 140 (2A1) arbeiten

Einschalten

» Ein-/Aus-Schalter nach vorne schieben.

Arbeiten

\/ '

AW

Fig. 10167

1. Bord am Kanalanfang auf einer Lange von 100 mm schlie-
Ren.

2. Maschine am vorbereiteten Werkstlick ansetzen.

E911DE_00 Bedienung 15
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3. Werkzeug durch Schwenken des Spannhebels (1) in die
oberste Stellung (auf Anschlag) in die Arbeitsposition
bringen. Der Spannhebel (1) muss leicht einrasten (siehe
"Fig. 10173", S. 13).

4. Maschine einschalten und Bord schlieRen.

Hinweis

Bei kleinen Blechdicken (0.6 - 1 mm) kann die Fahne ohne
Formstuck auf ca. 80 mm Lange 30° vorgeformt werden.

5. Maschine ausschalten und von der Bearbeitungsstelle entfer-

nen.

Einflussfaktoren

Materialfestigkeit hoher

Bordhohe niedriger

Bord wellig

Antriebsrollen rutschen
durch

Ausschalten

» Ein-Aus-Schalter nach hinten schieben.

Auswirkung
Falz nicht dicht

Vorschubkraft wird
groler — Maschine
bleibt stehen

Blech hinterlauft Form-
walze

Maschine bleibt stehen

Korrektur

= Hohere Vorspann-
kraft auf Rollen ver-
gréBern.

= Neigung vergro-
Rern.

= Male fur Falzvor-

bereitung missen
eingehalten werden!

= \Werkzeugvorspan-
nung erhéhen.

= Andere Formwalze
auswahlen.

Der Steg darf max.
90° zur Kanaloberfla-
che stehen.

Vorspannung erhdhen.

Tab. 7

5.2 Uberlast-Schutzeinrichtung am Motor

Hinweis

1. Maschine im Leerlauf laufen lassen bis sie abgekuhlt ist.
2. Maschine nach dem Abklhlen wieder normal einsetzen.

16
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6. Wartung
Verletzungsgefahr durch nicht fachgerechte Reparaturen!
A WARNUNG
Maschine funktioniert nicht richtig.
» Wartungen von ausgebildeten Fachkraften durchfiihren las-
sen.

> Nur Original-Zubehér von TRUMPF verwenden.

Wartungsstelle Vorgehensweise und Empfohlene Schmiermit- Bestell-Nr.
Intervall tel Schmiermittel

Getriebe und Getriebekopf | Alle 300 Betriebsstunden Schmierfett "G1" 0139440

von einer Fachkraft nach-
fetten oder Schmierfett

ersetzen
Luftungsschlitze Bei Bedarf reinigen - -
Wartungspositionen und Wartungsintervalle Tab. 8

6.1 Kohleblrsten ersetzen

Bei abgenutzten Kohlebursten bleibt der Motor stehen.

Hinweis

TRUMPF Service-Adressen siehe www.trumpf-powertools.com.

» Kohlebirsten wechseln.

6.2 Anschlusskabel wechseln

Wenn ein Ersatz der Anschlussleitung erforderlich ist, dann ist
dies vom Hersteller oder seinem Vertreter auszuftihren, um
Sicherheitsgefahrdungen zu vermeiden.

Hinweis

TRUMPF Service-Adressen siehe www.trumpf-powertools.com.

E911DE_00 Wartung 17



7. Verbrauchsmaterial und Zubehor

Verbrauchsmaterial Menge Bestell- Lieferum-
nummer  fang
Antriebsrolle 2 Stlick 0003523 X
Spurkranzrolle 2 Stick 0023181 X
Formwalze 0.6 - 1.0 mm 1 Stick 0110327 X
Formwalze 1.0 - 1.4 mm 1 Stuck 0110331 -
Distanzscheibe 1 Stiick 0020214 X
TruTool F 140 (2A1) Tab. 9
Zubehor Menge Bestell- Lieferum-
nummer fang
TRUMPF Box S2 1 Stlick 1763682 X
Deckel Einlage TRUMPF Box 1 Stiick 1889485 X
Verschlusskappe D15 d4,25 L10 4 Stlick 1890095 X
Einlage TRUMPF Box S201 1 Stiick 1771099 X
Sicherheitshinweise EW 1 Stiick 0125699 X
Betriebsanleitung Tru- 1 Stlick 1942458 X
Tool F 140 (2A1)
Abzieher kpl. 1 Stick 0247536 X
Schraubendreher DIN 911 SW 5, 1 Stuck 0067857 X
28x80
Schraubendreher DIN 911 SW 2.5 1 Stiick 0067822 X
TruTool F 140 (2A1) Tab. 10

7.1 Verbrauchsmaterial bestellen

Hinweis

Um eine korrekte und schnelle Lieferung von Teilen sicherzustel-
len, mussen folgende Daten angegeben werden.

1. Bestellnummer angeben.
2. Weitere Bestelldaten eintragen:
- Spannungsdaten
- Stlckzahl
- Maschinentyp
3. Vollstandige Versanddaten angeben:
- Korrekte Adresse.

- Gewilinschte Versandart (z. B. Luftpost, Eilbote, Express,
Frachtgut, Paketpost).
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Hinweis
TRUMPF Service-Adressen siehe
www.trumpf-powertools.com.

4. Bestellung an TRUMPF Vertretung schicken.

E911DE_00
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8. Anhang: Konformitatserklarung,
Gewabhrleistung, Ersatzteillisten
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