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|3 Schneidkopf
.4 Schneidleisten

7 Spanabtrenner
: {rwr bet PLUS-Version)

'8 G fir die
Spanabtrennung
(hur bel PLUS-Version)

E 10 Befestigungsschraube

12 Sicherungsscheibe
{rur bei PLUS-Version)

24  Lagerholzen fir das
Messer

26 Messer
509 -Ein~Aus-Schalter

A Akku

H Verregelung

Schiitzschere C160-0 AKKU/G160-0 PLUS AKKU

Technische Daten C 160-0 AKKU

Zuléssige
Materialdicken:

Stahl bis 400 N/mmz
Stahl bis 800 N/mm?2
Aluminiurn 250 N/mm2
Kleinster Radius bei
Kurvenférmigen
Ausschnitten
Startloch-%
Arbeitsgeschwindigkeit
Nennaufnahmeleistung
Hubzahl

Gewicht

£341.doc

mit Gerade-
Messer
1.6 mm
1.2 mm
2.0 mm

90 mm

15 mm

mit Kurven-
Messer
1.0 mm
0.8 mm
1.2 mm

30 mm

8 mm

6-10 m/min
350W
1200/min

1.9 kg

C160-0AKKU / G160-0 PLUS AKKU

C160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

12

CGerdusch f Vibration

MeBwerte ermittell entsprechend EN 50 144,

Der A-bewertete Schalldruckpegel des Gerétes be-
tragt typischerweise 66 dB {A). Der Gerduschpegel
beim Arbeiten kann 85 dB (A) iberschreiten.
Geharschutz trageril

Bie Hand-Arm Vibration ist typischerweise niedriger
als 2.5 m/s?

BestimmungsgeméBe Verwendung

Die TRUMPF Schlitzschere C160-0 AKKU ist eine

mittels Wechselakku betriebene Mandmaschine

+ zum Trennen von plattenférmigen Werksticken
aus Stahl, Aluminium, Kunsisioff usw.

e zum Trennen gerader oder kurvenidrmiger
AuBenkanten und Innenausschnitte

= zum Trennen nach Anri3

Die TRUMPF Schlitzschere C160-0PLUS AKKU
bietet zusaiztich die Maglichkeit, den Span, der bai
der Bearbeitung entsteht, innerhalb des Werkstiicks
beliebig abzuschneiden.



EG-Konformitétserklarung

im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 89/392/EWG,
Anhang flA

Hiermit erklaren wir, daf die Maschine aufgrund ihrer
Konzipierung und Bauart sowie in der von ung in Ver-
kehr gebrachten Ausflhrung den einschlagigen,

grundlsgenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen der EG-Richtiinie
entspricht.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der
Maschine verliert diese Erkldrung ihre Gilltighkeit.

Einschlagige EG Maschinenrichtlinie

EG-Richtlinien:  89/392/EWG; 91/368/EWG,
93/44/EWG;
EG-Elektrornagnetische
Vertréglichkeit 89/336/EWG

Angewanidte

harmonisierte

iNormen,

inshesondere: EN 50144; EN 55014

lbone WAt

Dr. Hans Klingel
Geschiaftsfiihrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Zu ihrer Sicherheit

Gefahricses Arbeiten mit dem Gerét ist nur
magfich, wenn Sie die Betriebsanleitung und
- die Sicherheitshinweise (rote Druckschrift)

vollstandig lesen und die darin enthalténen
Anweisungen strikt befolgen.

— Das Gerdt dard nicht feucht sein und auch
nicht in feuchter Umgebung betrieben werden.

¢ Vor jedem Gebrauch Gerét und Wechselakku
kentrollieren.
Beschadigte Teile nur vom
reparieren lassen.

- Beim Arbeiten stets Schutzbrille, Ge-
horschutz, Schutzhandschuhe und
— =2 ) festes Schuhwerk fragen.

= Vor allen Arbeiten an der Maschine den Wechsel-
akku herausnehmen.

e Verbrauchie Wechselakkus nicht ins Feuer oder
in den Hausmill werfen.

+« Woechselakkus nicht zusammen mit Metallgegen-
stidnden aufbewahren (KurzschluBgefahr).

Fachmann

Ny

C180-0 AKKU /7 G160-0 PLUS AKKU

+ Wechselakikus des Systems Akku 3000 nur mit
Ladegerdten des Systems Akku 3000 laden.
Keine Akkus aus anderen Systemen laden,

s In den Wechselakku-Einschubschacht des Lade-
gerites diffen keine Metallieile gelangen
{KurzschiuBgefahr).

» Wechselakkus und ELadegerate nicht Gffnen und
nur in trockenen Raumen fagern. Vor Nasse
schiltzen.

s Nur Original TRUMPF-Zubehor verwenden.

Vor Inbetriebnahme -

1. Kapitel Sicherheit lesen.

[N
= ZU |hrer Sicherheit

2. Priifen, ob die eingehauten Messer fir das zu
bearbeitende Material geeignet sind.

‘Werkzzugauswahl

3. Stumpfe Messer auswechselin.
Stumpfe Schneidleisten wenden oder ersetzen.

Werkzeug auswechseln

4. Der Einsatz des Ladegeraites ist in einer sepa-
raten Betriebsanleitung beschrieben.

Arbeitshinweise
Stiindlich Werkzeuge auf Verschleild prifen.

Nie mit stumpfen Werkzeugen arbeiten!
Die Maschine kann sonst {iberlastet werden.

Wechselakku: Vor dem Einsatz in threm Akku-Elek-
rowerkzeug muf ein neuer oder langere Zeit nicht
benutzier Wechselakku auigeladen werden. Die
volle Kapazitdit wivd nach 4 - 5 Aufladungen
erreicht.

Wechselakku einsetzen: Wechselakku von hinten
in die Halterung der Maschine einschieben bis der
Akku einrastet. Durch eine mechanische Codierung
kann nur der zur Maschine passende Wechselakku
aufgesteckt werden.

; P
; 2 g

Fig. 12641

E341.doc



Wechselakku abnehmen: Verriegeiung zusmmen-
driicken und Wechselakku in Pfeilrichtung abziehen.

Ein- und Ausschalien:

Einschalten: Ein-/Aus-Schalier nach vomne

schigben.

Ausschalten: Ein-/Aus-Schalter nach  hinien

schieben.

Woerkstiick  herangefiihrt  wird, wenn sie
eingeschaltet ist und die wolle Drehzahl
erreicht hat!

: Darauf achten, daB die Maschine erst an das

Gerdt im Winkel von ca. 15° zur Blechcberfliche

Fig. 17683

Gerit nicht so stark belasten, da es zum Stilistand
kommt,

Scharfe Messer und Schneidleisten bringen gute
Schnittleistung und schonen das Gerdt. Messer
rechtzeitiy wechseln. Schneidleisten rechtzeitig
wenden bzw. auswechsein.

Schn_ei_de_n_ von Radien: Gerat nicht verkanten und
nur mit geringem Vorschub arbeiten.

Parallelanschiag (Option)

Mit Hilfe des Parallelanschlags lassen sich parallete
Streifen von 35-300 mm Breite schneiden.

Zur Montage des Parallelanschlags wird der Messer-
Lagerbolzen entfernt.Die Stange des Parailel-
anschlags  (berimmt  die  Funktion der
Messerlagerung.

Fig. 17756

E341.doc

C160-0 AKKU f G160-0 PLUS AKKU

Spanabtrenner C160-0 PLUS AKKU

Mit der Drehbewegung (3/4 UYmdrehung im
Uhrzeigersinn) bei laufender Masching am Giriff (8)
wird der Span abgetrennt. Um mit der Schlitzschere
weiterarbeiten zu kénnen, mul der Griff (8) wieder in
Ausgangsposition zurlickgedreht werden.

7 Spanabtrenner 8  Griif zur Spanabtrennung
‘B Spanbremse

Fig. 17626

Achtung: Mit abgebrochener Spanbremse (B) darf
nicht mehr weitergearbeitet werden!
Der Spanabtrenner (7) mufd ersetzt werden.

Arbeitsstation (Option)

Cie Arbeitsstation dient zum Bearbeiten kleinerer
‘Werksticke.

Zur Montage der Maschine in der Arbeitsstation wird
der Lagerbolzen (24) entfernt. Der Bolzen der
Arbeitsstation Gbernimmt die Funktion der Messer-
lagerung.

Die Arbeitsstation kann in einen Schraubstock
gespannt,oder auf einen Tisch geschraubt werden.

ST

Fig. 17757




Werkzeugauswaht . - Achtung!
Wird die Messer-Auswahi nicht korrekt entsprechend
Die Messer besitzen 2 Schneiden. Sie sind nicht der angegebenen Tabelle vorgenocmmen,
oo o o e edang | * lam de St s besniaci
Thsttick: | ! . : warden

unterschiedliche Messertypen entsprechend der . : - ;
folgenden Tabelle ausgewahit werden: kann die Vorschubkraft erheblich ansteigen
kann das Messer brechen

| Werkzeugtyp | Bezeichnung - Blechdicke {mm) "
...... : 03 08
e
H
%
"—T@ Gerade-Messer 143463 %
{ o~ -1.0-1.6mm _
-1 8nm 2
i :
i
. % e e e e -E :
: H
|
: i =) | Gerade-Messer 143432
| ﬁ‘;‘&g/ §.-1'0 m ;
;
i
j
— o [ Kurven-Messer 2143434
5 O M 1.0 mm
' max.
800N mme |
— o ) Mesger Cr 143435
Lo |
Schneidleisten 913520
Spanabtrenner . 143590
(nur fir PLUS-Versionen) :
* "~ Das Werkzeug kann kurzfristig bis 2 mm Blechdicke belastet werden (Bleche mit Doppelungen
bzw. Falzen, 2.B. Schneidon von Wickeffalzrobrer) |

C160-0 AKKU f C1E0-0 PLUS AKKU E341.doc
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Werkzeug auswechseln
€ 160-0 AKKU | |

Vor allen Arbelten an der Maschine den
Wechselakku herausnehmen

Messer ersefzen
I2Z° Fig. 17576

s Eingerasteten Lagerbolzen (24} nach einer Seite
soweit herausdricken, daB das Messer (26)
entnommen werden kann. Messer aus dem
Schneidkopt (3) herausziehen.

» Llagerbolzen (24) und das neue Messer leicht
einfetten

s Neues Messer einsetzen und den Lagerbolzen
(24) soweit durch die Bohrung des Messers
schieben, bis er einrastet.

Schneidleisten wenden hzw. ersetzen

E&  Fig. 17576
s Befestigungsschrauben (10) herausschrauben.

= Wenn die vordere Héifte der Schneidkarte der
Schneaidieiste stumpf ist, Schneidigisten um 180°
drehen und jewells auf der Gegenseite mit den
zugehbrigen Schrauben (10) wieder
festechrauben.

» Wenn beide Halften der Schneidkanten stumpf
sind, beide Schneidleisten gegen 2 neue
Schneidleisten auswechseln.

i3  Schneidkepf

4 Schneidleiste F  Schmierfett "(G1",
" 40 Baefestigungsschraube TRUMPF Bestel-Nr,
) ’ 139440

M 4
: La © . oder Universaffett der NLGH-
; @4 Lagerbolzen fir das Kiasse 1 oder 2 DIN 51818
Messer
{26 Messer .

Fig. 17576

E341.doc

C180-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU

Werkzeug auswe_ch-sel: IR

Vor allen Arbeiten an der Maschine den
Wechselakku herausnehmen

Messer ersetzen
& Fig. 17577

+ Eine der beiden Sicherungsscheiben {12} mittels
Schraubendreher vom  Lagerbolzen (24}
entfernen.

» Lagerbolzen (24) so weit herausdricken, daB das
Messer (26) entnommen werden kann. Messer
aus demn Schneidkopf (3) herausziehen.

« Lagerbolzen {24) und das neue Messer leicht
einfeiten.

+ Neues Messer einsetzen und den Lagerbolzen
{24) bis zum Anschlag durch die Bohrung des
Messers schieben.

» Sicharungsschaibe (12) wieder in die
vorgesehene Nut des Lagerbolzens (24)
ginsetzen.

24 10
| .
3  Schneidkopf F  Schmierfett "G1°,
4 Schneidleiste TRUMPE Bestel-Nr.
139440
7 Sp.anabtrenner oder Universalieft der NLGI-
8 Giff (Spanabtrennung) Kiasse 1 oder 2 DIN 51818
10 Befestigungsschraube
M4x8

12 Sicherungsscheibe

24 Lagerbdlzen filr das
Masser

26  Megsser

Fig. 17577

COA



Schneidleisten wenden bzw. ersetzen
Spanabtrenner ersetzen

L5 Fig. 17577

+ Befestigungsschrauben (10) herausschrauben.

« Wenn die vordere Halft der Schneidkante der
Schneidleisten stumpf ist, Schneidleisten um 180°
drehen und jeweils aut-der Gegenseite montieren.

Dabei ist folgendes zu beachien

Griff {8) eine % Umdrehung nach rechis
drehen. Dadurch wird das Messer {26} in
Abschneideposition gebracht

Spanabtrenner (7) auf den Schneidkopf (3)
schieben, bis der Spanabtrenner an der
Vorderkante des Messers anliegt.

Den  Spanabtrenner (7)) und  die
Schneidleisten (4) in  dieser Position
festhallen und mit den Schrauben (10)
befestigen,

Durch Linksdrehung des Griffes (8) ist das
. Messer (26) wieder in seine Arbeitslage zu
bringen.

= Wenn beide Halften der Schneidkanten stumpf
sind, beide Schneidleisten gegen 2 neue
Schneidleisten auswechseln.

24

4 Ff

3 Schneidkopf F  Schmierfett "G1",
4  Schneidleiste TRUMPF Bestoli-My.
- 139440
7 Sp._anabtrenner oder Universalfett der NEGL-
8  Griff (Spanabtrannung) Kiasse 1 oder 2 DIN 51818 |
10 Befestigungsschraube :
M 4x8

]
|
: [
112  Sicherungsscheibe I
i24 Lagerbolzen fiir das |

Wartung

Vor allen Arbeiten an der Maschine zuerst
& den Wechselakku herausnehmen!

Liiftungsschlitze

Gerat und Liftungsschlitze stets sauber halten.

Schmierung Lagerbolzen Messer

Nachschmieran bei Masserwechsel.

Warkzeug auswechseln

Empiohlenes Feti: Schmierfett "G1", TRUMPF
Bestell-Nr. 139440 oder
Universalfett der NLG|-Klasse 1
oder2 DIN 51818

Schmierung Getriebe/Getriebekopt

Ein Nachfillen oder Wechseln des Getriebefettes ist
nach eventuellen Reparaturen, spitestens jedoch
nach 300 Betriebsstunden, notwendig.

Schmierfett  "G1", TRUMPF
Besieil-Nr. 139440

Originalfett:

Alternative Fette: BLASER BLASOLUBE 308
BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiltemp SHC 32

Reparaturen

Elektrowerkzeuge entsprechen den
& einschlagigen Sicherheitsbestimmungen.
-~ Reparaturen dirden nur von einer Fachkraft

ausgefihrt werden, andernfalls kénnen
Unfélle fir den Betreiber entstehen.

Nur QOriginal-Ersatzteile verwenden,

Bitte Angaben auf dem Leistungsschild beachten.

2 Die Adressen der TRUMPF-Vertretungen
finden Sie am-Schiul3 der Betriebsanleitung.

Messer
_____ 26 Messer
Fig. 17577
8 @ C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU E£341.doc



VerschleiBteile

€160 Bestell-Nr.
Schneidleisten {1 Satz = 2 Stiick) 913520
mit Schrauben

Gerade-Messer -1 - 1.6 mm 143463
Gerade-Messer - 1 mm 143432
Kurven-Messer m» 1 mm 143434
Messer C¥ | 143435
{fir die Bearbeitung hochfester Bleche)
Spanabtrenner 143590
{nur far PLUB-Version)

Messersalz {(=2Messer=143432+143434) 913521
Originalzubehdr

Mit der Maschine mitgeliefertes Zubehdr

Bezeichnung Bestell-Nr.
Eingebauier Werkzeugsatz

1 Gerade-Messer - 1-1.6 mm 143463
2 Schneidleisten 913520
1 Spanabtrenner (nur fir PLUS-Version) 143590
Akku 133863
Sechskanistifischlissel DIN 911-2,5 067822
Betriebsanleitung 818221
Sicherheitshinweise (rote Druckschrift) 125699
Optionen Beseil-Nr.
Parallelenschlag {fir das Schneiden 143439

paralleler Streifen von 35-300 mm Breite)

Arbeitsstation 144634

Ladegerdt 220 - 240V 133864

100 - 120V 133865

E341.doc C1680-0 AKKU f C180-0 PLUS AKKU

Ersatztelle und Verschlelﬂtelle
bestellen '

Um Verzégerungen und Falschlieferungen zu
vermeiden, gehen Sie bitte bei Ersatzteilbestellungen

wie folgt vor:

+ Kopieren Sie die Seite, die Sie gegeniiber der
Ersatzteilzeichnung finden als "Bestelfformular far
Ersatzteile und Verschieifiteile”

» Flllen Sie dieses Formular aus, indem Sie

— Fabrikations-Nr.

— bei Bestellung elektrischer Teile: Spannung

— im Fach "Wersandanschrift" fhre gehaue
Adresse

~ bei den gewlnschien Teilen in der Spalte
"Stick” die gewinschie Stickzahi

— in der Zeile mit dem Zeichen > die
gewinschte Versandart (z.B. Luftpost, Eil-
boten, ExpreB, Frachigut, Paketpost usw.)
angeben,

« Falis Sie VerschieiBteile bestellen wollen,
schreiben Sie dies in die leeren Zeilen am Ende
des Bestellformulars. Zur Unterscheidung von
verschiedenen Werkzeugtypen beachten Sie bitte
das Kapitel "VerschisiBteile".

» Schicken Sie das ausgeflille Formular bitte (als
Telefax) an lhre TRUMPF-Vertretung.

TRUMP F-.Ser\.;.ic- re se U r_u::i Telefax-

Nummern finden Sie am Schluf3 digser
Anleitung.

Garantie

Far TRUMPF Elekdro- und Druckiuftwerkzeuge gilt
eine  Mafiungsfrist voh 6 Monaten, ab
Rechnungsdatum,

Schaden, die auf natiiiche Abniitzung, Uberlastung
oder unsachgeméi3e Behandlung der Maschine
zuriickzufiihren sind, bleiben von der Garantie
ausgeschlossen.

Schéden, die durch Material- oder Herstellerfehler
entstanden sind, werden unentgeltlich durch
Ersatzlieferung oder Reparatur beseitigt.
Beanstandungen kdnhen nur anerkannt werden,
wenn das Gerdt unzeriegt an lhre TRUMPF-
Vertretung gesandt wird.

Das Dokument wurde in der Technischen
Dokumentation der Firma TRUMPF GmbH + Co.
verfailt.

Alle Rechte an dieser Dokumentation, insbéscndere
das Recht der Vervielfaltigung und Verbreitung sowie
der Ubersetzung bei TRUMPF GmbH + Co., auch fiir
den Fall ven Schutzrechisanmeldungen.

©TRUMPF GmbH + Co.

CPI



;3 Cutter head

4 insertable cutters

.7 Chipseparator
{only with PLUS version}

8  Handle for
chip separation
{only with PLUS version}

10  Fixing screw

: 12 Securing washer
: (only with PLUS version)

24 Baaring pin for the
Gutter

26 Cutter
509 OnfOff switch
_:5 A Battery pack

H Locking lever

Sltthng shears 0160 0 AKKU/C160- O PLUS AKKU

Technical Data C 160-0 AKKU

Pemissible  material

thicknesses:

Steel up to 400 N/mm2
Steel up to 800 N/mim?
Aluminium 250 N/mmz2

Smallest radius for
curved cut outs

Start hole &
‘Working speed

Nominal power
consumption

Stroke rate

Weight

with straight - with curved

cutter cutter
1.6 mm 1.0 mm
1.2 mm 0.8 mm
2.0 mm 1.2 mm
90 mm 30 mm
15 mm 8 mm
6-10 m/min

350w

1200/min

1.9kg

C160-0 AKKU 7 C160-0 PLUS AKKU

C160-0 AKKU

€160-0 PLUS AKKU

Fig. 17602

Noise / Vibration

Measured values are determined in accordance with
EMN 50 144.

The A-evaluated sound level of the unit usually
amounts to 86 dB (A). The noise level when working
cah exceed 85 dB (A).

Wear hearing protection!

The hand-arm vibration is typically lower than 2.5
m/s2.

'Apphcatmn'_ n Accardance wnth

Regulations

The TRUMPF slitting shears €160-0 AKKU is a

portable machine powered by an exchangeable

battery

» for the separation of plaie-shaped workpieces
made of steel, aluminium, plastic material etc.

« for the separation of straight or curved outer
edges and inner cut outs

e forseparation after scribing

The TRUMPF slitting shears C160-0PLUS AKKU
also offers the option to cut off the chip, which
appears during machining, inside the workpiece at
random.

E341.doc



EC Declaration of Conformity

In accordance with the der EC Machinery Directive
85/392/EEC, Appendix [IA

We hereby declare that this machine complies with
the relevant, basic safety and health demands of the
EC directive in view of its conception, construction
type and design introduced for the market by us.

This declaration is not valid i a medification of the
machine is undertaken without prior consultation with
us.

Relevant EC EC Machinery Directive

directives: 89/392/EEC; 91/368/EEC,
93/44/EEC;
EC Electomagnetic Compatibility
89/336/EEC

Harmonized

standards

applied, in

particular: EN 50144; EN 55014
Dr. Hans Kiinge!
Development Manager
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

For Your Safety

Hazardless working with this unit-is only

feasible it you read the operating manual and
safety instructions completely (red print) and
follow the instructions included thergin.

The unit should not be damp and should also
%j not be operated in damp conditions.

¢ Always check the unit and the exchangeable
battery before use.

» Always have damaged parts repaired by an
expert.

p— When working always wear salety
glasses, ear protection, protective
—-/ gloves and sturdy shoes.

» Remove the exchangeable battery before
carrying out any work on the machine.

« Dead exchangeable baiteries must neither be
burnt nor disposed of in domestic waste.

= Do not store exchangeable batteries together
with metal objects {risk of short circuiting).

341.doc

C160-0AKKU / C160-0 PLUS AKKU

« Exchangeabls batteries of the Akku 3000 system
must only be charged using charging units from
the Akku 3000 system. Do not charge batteries
from other systems.

» Metal objects must be kept out of the
exchangeable battery slot of the charging unit
(risk of short circuiting).

» Do not open exchangeable batteries and
charging units. Siore in dry areas. Protect from
moisture.

» Use only original TRUMPF accessories.

Before initial use

1. Read the chapter on safety

[@?

Check whether the installed cutters are
suitable for the material that is to be
machined.

Safety instructions

Tool selection

3. Change blunt cutters.
Throw away or replace insertable cutters.

Changing Toal

4. Use of the charging unit is described in a
separate operating manual.

‘Operating instructions

Check tools hourly for wear.

Never werk with blunt tools!
This could cause overloading of the machine.

Exchangeable battery: If the exchangeable battery
is new or has not been used for some time it must be
charged before it is installed in the battery-operated
electrical tool. The {full capacity is reached after
charging 4 - 5 times,

Installing the exchangeable battery: Push the
exchangeable battery from the rear onto the holder
on the machine. Mechanical coding ensures that only
those exchangeable batteries which are maiched to
the machine can be instafled.

\
&)

Fig, 12641

@11




Removing the exchangeable battery: Push the
locking device inwards and remove the
exchangeable hattery in the direction of the arrow.

Switching On and Off
Switch On: push On/Oif switch forwards.
Switch Off: push On/Off switch backwards.

_ Be careful that the machine should firstly be
fed to the workpiece when it is switched on
and full speed has been reached!

Guide unit at an angle of approx. 15° {o the sheet
surface {picture).

fig. 17683

Do not bring the machine to a standstill by over-
loading it foo much.

Sharp cufters and insertable cutters bring good
cutting petformance and conserve the unit. Change
cutters punctually. Rotate or replace insertable
cutters punctually.

Cutting radii: do not chack the unit and only work with
low feed.

Parallel back stop (option)

With the help of the parallel back stop, parallel strips
with a width of 35-300 mm can be cut.

To assemble the parallel back stop, the cutter
bearing pins are removed. The parallel back rod
takes over the function of the cutter bedding.

fig. 17756

12 @@
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Chip separator G160-0 PLUS AKKU

The chip will be separated by rotating (3/4 rotation in
clockwise gdirection) the handle (8) whan the machine
is running. To continue working with the slitting
shears, the handie {8) must be turned back to the
starting position.

7
7  Chip separalor 8 Handle for chip
B Chip brake separation

fig. 17626

Caution: work should not be continued with broken
chip brake (B} The chip separator (7) must be
replaced. :

Work station (option)

The work station serves to machine smaller
workpieces.

To assemble the machine in the work station, the
bearing pin (24) is removed. The work station pin
takes over the function of the cutter bedding.

The work station can be clamped in a vice or fixed
onto & table with screws.

fig. 17757

E341.dac



If the cutter selection is not taken correctly in
The cutters possess 2 cutting edges. They cannot be accordance with the given table,
reground. According to thickness or tensile strength
of the workpiece, various cutter types can be
selected for machining in accordance with the
following table:

» the cutling guality can be badly aﬂected
+ the feed power can increase considerably
s the cutter can break

?Tdbluty_pe ' D'e'sc'ripfidn Order-no. | "~ Sheet thickness {mm)
........................................... - - 036816 iz . 25
§
) Strai'gh: cutter | 143463 %
[ Ja O =1.0-1.6 mm E
i i
i ! ¥
i :
[ - i S - :
2 '
——an [} 1 Straight cutter 143432
i O i=~1.6mm
- 5
i <
i B :
I N
-
i T | Curved cuter 143434
~ intomm
i O ; P
% ............................................... - . ) it S B00N! mm2 i 5
_-__——/;;;@ Cutter Cr ’ 143435_
i—éo
Ry i :
TE |
g{j@/.«f/ﬂ  Insertable cutter 913520
C I
77 Ol
fle—
| \C_}—/F/—-\ H
Er i —/«/@ Chip separator 143950
L j only for PLUS versions
gl LOF | Crvermwsemes
s The tool can be overloaded for a sheet thickness of Up t0 2 mm for a short time (sheets with
doubdings or seams, e.g. cuiling of a folded spiral-seam fube

E341.doc C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU 13



Changing Tool

C 160-0 AKKU

Remove the exchangeable battery before
carrying out any work on the machine!

Repiace cutter

EZ  Fig. 17576

» Press the engaged bearing pin {24) so far to one
side that the cufter (26) can be taken out.
Withdraw the cutter from the cutter head (3).

»  Carefully lubricate the bearing pin (24) and the
new cutter,

= Insert new cutter and the bearing pin (24} so far
through the bore of the cuiter until it engages.

Rotating or replacing insertable cutters.
EZ  Fig. 17576
¢ Unscrew the securing screws (10).

¢ |f the front half of the cutting edge on the
insertable cutter is blunt, Rotate the insertable
cutter 180° and retighten respectively on the
opposite side with the allocated screws (10).

* |If both halves of the cutting edge are blunt,
exchange the insertable cuiters with 2 new
insertable cutters.

i3 Cutter head

3
4
7  Chip separator
8

: 10 Fixing screw M 4x8

: 24 Bearing pin for cutter

Changing Tool

C160-0 PLUSAKKU

Remove the exchangeable battery before
carrying out any work on the machine!

Replace cutter

EZ  Fig. 17577

+ Remove one of the two securing washers (12)

from the bearing pin (24) with a screwdriver.

» Press the bearing pin (24} so far out that the
cutter (26} can be taken out. Withdraw the cutter
from the cutter head (3).

+ Carefully lubricate the bearing pin (24) and the
new cuiter.

» Insert new cutter and the push the bearing pin
(24) up 1o the back stop through the bore of the
cutter.

s Insert securing washer {12} intc the intended
bearing pin slat (24).

24
A

Cutter head F "G’ lubricating grease,
Insertable cutter TRUMPF order-no. 139440
or universal grease of the
NLGI type1 or 2'DIN 51818

Handie {chip
separation)

12 Seeuring washer

26 Cutter
4  Insartable cutter F  "G1" lubiicating grease, T fig 17577
10 Fixing screw M 4x6 TRUMPF order-no. 139440 e
24 Bearing pin for cutter or universal grease of the
26 Cuiter NLGI type 1 or 2 DIN 51818
fig. 17576
1 4 @@ C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKL E£34t.doc



Rotating or replacing insertable cutters
Replacing the chip separator
Lz Fig. 17577

» Unscrew securing screws {10).

» [f the front half of the culting edge on the
insertable cutter is blunt, rotate the insertable
cutter 180° and assemble respectively on the
opposite side.

In deing s, observe the following

Turn the handle {8) one 3 rotation to the
right. In this way, the cutler (26) will be
breught into the the cutting position.

Push the chip separator (7) to the cufler
head (3), until the chip separator is resting
on the front edge of the cutter.

Hold the chip separator {7} and the
insertable cutters (4) tightly in this position
and secure with screws (10).

By tuming the handle {8) to the left, the
cutter (26} is 1o be brought into its working
position.

e If both halves of the insertable cutters are blunt,
exchange both insertable cuiters with 2 new
insertable cutters.

24 qp

7 ' *
4 F

Cutter head F *Gi° lbricating grease,
Insertabla cutter TRUMPF order no. 139440

i i | grease of the
Chip-separator or universal g

NLGH 1or2 N 5181

Handie {chip type 10r 2 DIN 51818
separation)

10 Securing screw M 4x8
12 Securing washer

24 Bearing pin for the
cutter

fig, 1757

26 Cutter _ ) ;

341.doc
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Maintenance
Remove the exchangeable battery before
carrying out any work on the machine!

Vendilation slit

Always keep the unit and ventilation siits clean,

Lubrication of cutter bearing pin

Regrease during cutter change.

Changing Tool

Recommended
grease:

"G1° lubricating grease,
TRUMPF order no. 139440 or
universal grease of the NLGI
tvpe 1 or 2 DIN 51818

Lubrication of gears/gear head

The gear grease must be replenished or changed
after repairs but no later, however, thah after 300
hours of operation.

Original grease:  "G1" lubricating grease,

TRUMPF order no. 139440

Alternative BLASER BLASOLUBE 308
greases: BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobilternp SHC 32
Repair work

_ Electric tools are in accordance with the

relevant safety directives. Repair work can

- only be carried out by a specialist, otherwise
accidents can arise for tha operator.

ﬁ Only use original replacement parts.

Please cbserve the details on the rating plate.
EZ”  You will find the addresses of TRUMPF

representatives at the back of this operating
manual.

(e8) 18



Wearing Parts

C1606 Order no.
Insertable cutters {1 set = 2 pieces) 913520
with screws

Straight cutter -1 - 1.6 mm 143463
Straight cutier -1 mm 143432
Curve cutter ~ 1 mm 143434
Cutter Cr 143435
(for processing high tensile sheets)

Chip separator 143950
{only for PLUS vearsion)

Cutter set (= 2 cutters = 143432 + 143434) 913521

Original Accessories

Accessories supplied with the machine

12
. ' Telefax numbears at the back of this manual. |
Description Order no. elefax numbers at the back of this manual
Built-in tool set: Wa;ranty L _
1 Straight cutter - 1-1.6 mm 143463 e am N
2 Inser%able cutters 913520 A liability fimit of 8 months from the date of invoice is
1 Chip separator (only for PLUS version) 143950 :ﬁ?cl:'lds for TRUMPF electronic and compressed-air
Battery pack 133863 Damages caused by natural wear, overloading or
Alian key DIN 611-2.5 067822 improper handling of the machine, are excluded from
) the warranty.
Operating manual 918221 Damages arising through material or manufacturing
Safety notes (red print) 125699 errors will be rr::lciified, free of charge, by substitute
delivery or repair work.
Complaints can only be recognised if the unit is
Options Order no. dispa_tf:h_ed undismantled to your TRUMPF repre-
sentative.
Parallel back stop (for cuiting 143438 P S P
paralle] strips with 35-300 mm width) Notes on Documentation = =
Work station 144634 This document was compiled by the Technical
Documentation Dept. of TRUMPF GmbH + Co.
Charger 220V - 240V 133864 All rights, in panicular the rght to reproduce,
100V - 120V 133865 distribute or translate this documentation, are reser-
ved to TRUMPF GmbH + Co., even in case of patent
and industrial rights applications.
@TRUMPF GmbH + Co.
16 @ C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU E341.doc

Ordering Replacement Parts and

Wearing Parts.

To avoid delays and wrong deliveries, please

proceed as follows when ordering replacement parts:

» copy the page found opposite the replacement
part figure as "Order Form for Replacement
Parts and Wearing Paris".

* complete this form by stating
- the manufacturing no.

- the voltage, when ordering electrical pans

- your exact address in the "Dispatch address”
space

- the desired amount of parts in the "Parts"
cofumn

- the desired mode of dispatch (e.g. air mail,
special delivery, express, cargo, parcel-post
etc.} in the ine with the symbol.

+ should you wish to order wearing pars, write this
in the empty space at the end of the order form.
To differentiate between various tool types,
please observe the Chapter "Wearing Parts".

» please send the completed form (as Telefax) to
your TRUMPF represeniative.

You will find TRUMPF-Service-Addresses and




— -

3 Téte de coupa

4 Lists de coupe

7 Séparateur de copeaux
: {seulement avec

C160-6 PLUS)

8  Poignée pourla 3
séparafion des copeaux
{seulement avec
C160-0 PLUS)

10 Vis de fixation

12 Rorgelle de sécurits
: {sevlement avec
G160-0 PLUS)

24 Axe da palier pour la
couteau

26 Couteau

| 509 interrupteur
Marche/Arrét

A Accu interchangeabla

H  Vemouillage

Cisaille de fentes C1B0-0 AKKU/C160-0 P.LUS AKKU .

Données techniques C 160-0 AKKU

Epaisseurs de matériel Avec Avec

autorisées : couteau couteau a
droit courbes

Acier jusqu'a 400 N/mm? 1.6 mm 1.0 mm

Agier jusqu'a 600 N/mm2 1.2 mm 0.8 mm

Aluminium 250 N/mm3= 2.0mm 1.2 mm

Plus petit rayon avec 90 mm 30 mm

découpe en forme de

coutbes

Trou de départ & 15 mm 8 mm

12

C160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

Fig. 17602

Bruits / vibratioen

Valeurs de mesure déterminées selon EN 50 144,

Valeurs de mesure déterminées selon EN 50 144,

Le niveau de pression acoustique évalué de
Fappareil A s'éléve de maniére standard & 66 dB (A).
Le niveau acoustique peut dépasser 85 dB {(A).
Porter une protection pour les oreilles !

Les vibratiohs ressenties dans lavant-bras -sont
typiquement inférieures 4 2.5 m/s2.

Utlllsatlon conforme aux
définitions

La cisaille & fentes €C160-0 AKKY de TRUMPF est

Vitesse de travail 6-10 m/min une machine & main fonctionnant a Faide d'un
accumulateur interchangeable

Puissance d'entrée 350w * pour séparer des pidces & usiner plates en acier,

nominale aluminium, plastique etc.
* pour séparef des bords extérieurs droits ou

Régime 1200/min courbés et des découpes intérieures
*  pour séparer aprés le tracé

Poids 1.9kg la cisalle & fentes C160-0 PLUS AKKU de
TRUMPF offre en outre la possibiiité de couper les
copeaux qui se produisent a lintérieur de la pigce a
usiner pendant l'usinage.

341.doc C160-0AKKU / C160-0 PLUS AKKU @ 17



Déclaration de conformité CE

dans le sens des directives européennes sur les
machines 89/382/CEE, annexe [IA

Par la présente, nous déclarons que cette machine
de par sa conception et son modeéle ainsi .gque dans
son exécution pour la disbribution sur le marché est
conforme aux exigences fondamentales en ce qui
concemne la sécurité et la santé des directives
elropéennes.

Cette déclaration perd sa validité si elle est modifiée
sans notre accord.

Directives Directives européennes pour
européennes machines 89/392/CEE ;
applicables 91/368/CEE, 93/44/CEE ;
Compatibilité électromagnétique
européenne B9/336/CEE
Normes

appliquées et
harmonisées, en

particulier : EN 50144 ; EN 55014

no Wkt

Pr. Hans Klings!
Directeur de la société
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Pour votre sécurité

Un travail sans danger avec lappareil est
seulemnent possible si vous avez entigrement lu
le mode d'emploi et les indications. de sécurité

{impression an rouge) et si vous suivez
strictement les indications qui y figurent.

— L'apparetl ne doit ni &lre humide ni se trouver
7{ dans un environnement humide.

« Avant chague utilisation, contrdlez l'étai de la
machine ainsi que ['état de [l'accumulateur
interchangeable.

» Ne confiez la réparation des piéces
endommagées qu'a un spécialiste.

: Lors des travaux, poriez toujours des

lunettes de protection, des protége-

: = oreilles, des gants de protection et des
chaussures robustes.

+ Avant toute interventicn sur la rmachine, retirez
{'accumulateur interchangeable.

s Ne jetez pas l'accumulateur interchangeable
dans un feu ou dans les ordures ménageres.

+ NMe stockez pas l'accumulateur interchangeable
avec des objets métalliques {risque de court-
cireuit).

C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU

» Chargez [laccumulateur interchangeable du
systéme Akku 3000 uniguement avec des
chargeurs du systéme Akku 3000. Ne chargez
par d'agcumulateur provenant d'autres systémes,

s Aucune piece métallique ne doit parvenir dans le
colvercle embrochable de laccumulateur
interchangeabile (risque de court-circuit).

* Nouvrez ni les accumulateurs interchangeables,
ni les chargeurs et stockez-les uniquement dans
un local sec. Protégez-les de Fhumidite.

+ Utilisez uniquement des accessoires
'origine TRUMPF.

Avant la mise en service

1. Lire le chapitre relatif 3 la sécurité

2. Contrdler si les couteaux installés
conviennent pour le matériel & usiner.

Pour votre securite

‘Choix de l'outillage

3. - Changer les couteaux émousseés.
Tourner les listels de coupe ou les échanger

Uy

Echanger I'outil

4. L'utilisation de l'accumulateur
interchangeable fait I'objet d'une description
dans des instructions de service & part.

Consignes de travail
Contrdlez l'usure des outils toutes les heures.

Ne travaillez jamais avec des outils émoussés !
La machine risque dans ce cas d'étre surchargée.

Accumulateur interchangeable: Avant la mise en
service de volre outil électrique & accumulateur, un
accumulateur interchangeable nouveau ou non
utilisé depuis un temps prolongé doit étre chargé

dans l'outit La pleine capacité est seulement

atteinte aprés 4 a4 5 chargements.

Mise en place de l'accurnulateur interchangeabie:
Faites glisser laccumulateur interchangeable depuis
larmére dans le support de fixation de fa machine
jusqu'a ce gu'il s'encliquette. Un codage mécanique
permet de vérifier que seul Faccumulateur interchan-
geable approprié & la machine est inséré.

Fig. 12641

E341.doc



Retrait de Iaccumulateur interchangeable:
Appuyez simuitandment sur les dispositifs de
verrouillage et retirez Faccumulateur interchangeable
dans le sens de [a fieche.

Flg. 12642

Mise en marche et 4 I'arrét

Mise en marche : pousser linterrupteur de marche/
arrét vers lavant.

Mise a Parrét : pousser linterrupteur de marche/
afrét vers farriére.

Prendre garde & ce gue fa machine soit amenée
vers la piéce & usiner lorsqu'elie est mise en

marche et que la vitesse maximale est atteinte !

Ameneor l'apparsil de maniére a ce qu'il forme un
angle de 15° environ avec la surface (image).

Fig. $7683

Ne pas trop charger 'appareil -de fagon & ce qu'il ne
s'immobilise pas.

Des couteaux et listels de coupe affiités permetient
une bonne puissance de coupe et ménage l'appareil.
Changer & temps le couteau. Toumner & temps ou
changer les listels de coupe.

Caoupe de rayons : ne pas pencher lappareii et
travailler avec une petite avance.

Butée paralléle {option)

A l'aide de la butée paralléle, des bandes paraliéles
dune largeur de 35-300 mm peuvent é&tre
découpées.

Pour e montage de la buiée parailéie, I'axe de palier
du couteau doit &tre enlevé. La barre de la butée
parallele se charge de la fonction de maintien du
couteau.

Fig. 17756

E341.doc
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Séparateur de copeaux C160-0 PLUS AKKLW

Au niveau de la poignée (8), les copealix sont séparés
avec le mouvermnent de rotation de la machine en
marche (3/4 de rotation dans le sens des aiguifles
dune monire). Pour continuer & travailler avec les
cisailles & fentes, la poignée (8) doit étre & nouveau
orientée en position de sorie.

i
:
i
i

7

7  Séparateur de copaaux 8 Poignée de séparation
B Divergsur de copeaux des copeaux

Fig. 17626
Attention : Amréter le fonctionnement immédiatement
si le divergeur de copeaux (B) est cassé ! le
séparateur de copeaux {7) doit &re remplacé .

Station de travail (option)

La station de travail sert a l'usinage de plus petites
piéces. .

Pour le montage de la machine en station de travail,
Faxe de palier (24) est enlevé. L' axe de la station de
travail prend la fonction de logement des couteaux.
La station de travail peut étre serrée sur un étau ou
vissée sur une able.

Fig. 17757



Choix de Poutillage

[.es couteaux ont 2 lames différentes. lls ne peuvent
pas étre affiiiés. Selon I'épaisseur ou la résistance
de la pigce & usiner, différents types de couteaux
peuvent étre choisis selon le tableau suivant ;

Attention !

S'll n'a pas été procédé au choix du couteau selon le
tableau,

la qualité de coupe peut étre affeciée
la force de l'avance peut considérablement
augmentée

» [e couteau peut se casser

Type d’outillage

‘ Description

N° de

i
i
Couteau droit

H
: ) i
fcommande |
H

Epaisseur de tole {mm)

.8

—““":] 143463
143463 D
i -1.0- : !
_ A O/ 1.0-1.6 mm %
‘w - i
i
i : :
; | %
: : E
!
s ) | Couteau droit 143432 E
_ O -1.0mm ;
Sl f
e [ Co"ut:au. courbé 143434
eﬁ“/{\y o
_ " L) gome 143435
O Lr
S -
}:\. //f; Listels de coupe 913520
= = e ]
=7, |
IR
Séparateur de
copeaux ¢ 143950
(seulement pour les !
versions PLUS) : :
i * L'outillage peut &tre rapidement chargé avec une épaisseur de i6le allami jusqu'a 2 mm
i R (tdle avec laminage ou agrafage, par ex. coupe de tuyaux métalliques agrafés)

C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU E341.doc



Changement d'outillage
C180-0AKKY -~ .-

Avant toute intervention sur la machine, retirez
Taccumulateur interchangeable !

Changer le couteau

I'Z  Fig. 17576

¢ Appuyer l'axe de palier (24} d'un coté de telle
facon que le couteau (26) puisse étre enlevé.
Retirer le couteau hors de la téte de coupe (3).

s QGraisser légérement l'axe de palier (24) et le
nouveau couteau.

+ Placer un nouveau couteau et faire glisser l'axe
de palier (24) dans l'cuverure du couteau
jusqu'a ce qu'if s'enclenche.

Tourner ou changer [e listel de coupe

EZ  Fig. 17576
» Dévisser les vis de fixation {10).

* Si la padie avant de l'aréte est émoussée,
tourner les listels de coupe de 180° et les fixer
respectivement sur la face opposée avec les vis
correspondantes (10).

* Si les deux parties des arétes de coupe sont
émoussées, échanger les deux listels de coupe
contre deux nouveaux.

3 Téledecoupe

4  \listel de coupe F Lubrifiant «G1», .

10 Vis de fixation N de commande TRUMPF |
M 4x6 139440 _

24 Axe de pafier pour le zglﬁnzi’gﬂngj ;sEI dela
couteau DIN 51818 '

26 Couteau _

Flg. 17576
E341.doc

126 Couteau
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Changement d'outillage

€ 160-0 PLUS AKKU

Avant toute intervention sur Ja machine, retirez
laccumulateur interchangeable !

Changer le couteau

K5 Fig, 17577

« Enlever Fun des deux rondelles de sécurité {12)
de l'axe de palier (24) & l'aide du tournevis.

« Appuyer sur l'axe de palier (24) de telle fagon
que le couteau (26) puisse étre enlevé hors de la
téte de coupe (3).

» Graisser légérement faxe de palier (24) et le
nouveau couteau,

s Placer un nouveau couteau et iaire glisser 'axe
de palier (24) dapns V'ouverture du couteau
jusqu'a ce gu'il s'enclenche.

» Replacer la rondelle de sécurité {12) dans fa
rainure de l'axe de palier (24) prévue a cet effet,

'3 Téle de coupe F  Lubrifiant «G1»,
4 Listel do coupe N® de commande TRUMPF -
: 139440 ou iubrifiant
7 Séparateur d = :
it Pe'ip rated ; © D‘:ipea"x universel de la classe NLGI
olgnée {séparation 10u2 DIN 51618 :
des copeaux)

30 Vis de fixatioh

M 4x8
12 Rondelle de sécurité

124 Axe de patier pour le

coutean

Fig. 17577

21



Tourner ou changer le listel de coupe
Changer le séparateur de copeaux

©Z  Fig. 17577

» Dévisser les vis de fixation {10).

» Sila partie avant de l'aréte des listels de coupe
est émoussée, tourner les listels de coupe de
180° et les fixer respectivement sur la face
opposée.,

Ce qu'il faut savoir

- Tourner la poignée (8) de % de tour vers la
droite. Le couteau (26) est alors en positon
de coupe.

- Faire gliis_sel_' le séparateur de copeaux (7)
sur la téte de coupe (3) jusqu'a ce qulil se
trouve sur 'aréte avant du couteau.

Maintenir le séparateur de copeaux (7} et les
listels de coupe (4) dans cétte position et les
fixer avec les vis {10).

En tournant la poignée (8) vers la gauche, le
couteau (26) peut reprendre sa situation de
travail.

s Si les deux parties des arétes de coupe sont
émoussées, échanger les deux listels de coupe
contre deux nouveaux.

Téte de coupe F Lubrifiant «G1», |
Listel de coupe TRUMPF N° de commande

. . 139440 o lubrifiant
8 teur d

e!:aar? ur' eco_P eaux univarsal MLGI de la classs |
Faignée {séparation

1ou2DIN51818
dos copeaux)

18 Vis de fixation
M 4x8

12 Rondalia da sécurité
24  Axe de paliers du

@~ b W

Maintenance

Avant toute intervention sur la machine,
& retirez 'accumulateur interchangeable !
Grille d'aération
Maintenir I'appareil et la grille d'aération toujours
propres.
Graissage des axes de palier du couteau

Lubrifier & nouveau & chaque changement de
couteau.

Echanger I'outil

Lubrifiant conssillé ; Lubrifiant «G1», TRUMPF N°
de commande 139440 ou
lubrifiant universel NLGI de
classe 1 ou 2 DIN 51818

Graissage de V'engrenage/du mécanisme principal

l sera nécessaire d'ajouter cu de remplacer de la
graisse & engrenages a la suite déventuelles
réparations,au  plus tard aprés 300 h de
fonctiohnement.

Lubrifiant originat :  Lubrifiant «G1», TRUMPF - N®
de commande 139440

Autres lubrifiants :  BLASER BLASOLUBE 308
BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiliemp SHC 32

Réparations

prescriptions de sécurité applicables. Les
réparations doivent étre uniquement effeciuées
rar un spécialiste, ['utiisateur risque sinon d'étre
en danger.

/\ Les outils électriques correspondent aux

originales.

_iinm Utiliser uniguemeént des piéces de rechange

Respecter les indications de la plague signalétique.

I3 Vous trouvez les adresses des représentants
TRUMPF 2 la fin du mode d'emploi.

couteau
126  Couteau
Fig. 17577
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Pieces d'usure

C160 N° de commande
Listels‘de coupe (1 set = 2 pigges) 913520
avec vis

Couteau drait- 1 - 1.6 mm 143463
Couteau droit - 1 mm 143432
Couteau courbé m 1 mrn 143434
Couteau Cr 143435

{pour l'usinage de toles & haute résistance)

Séparateur de copeaux 143950
{(seulement pour la version PLUS)

Set d'outillage (2 cout.=143432+143434) 913521

Accessoires d’origine
Accessoires livrés avec la machine
Identification N° de commande

Set d'outillage monté ;

1 colteau droit - 1-1,6 mm 143463
2 listels de coupe 9143520
1 séparateur de copeaux (seulement

pour la version PLUS) 143950
Accu interchangeable 133863
Clé & fourche DIN 911-2,5 087822
Mode d'emploi g18221
indications de sécurité (en rouge) 125699 .
Options N° de commande

Butée paraltéle {pourla coupe de 143438
bandes paralléles de 35-300 mm de largeur)

Station de travail 144634

220V - 240V 133864
100V - 120V 133865

Chargsur

341.doc C160-0AKKU / C180-0 PLUS AKKU

Commande de piéces de rechange
et piéces d'usure -

Pour éviter tout retard et livraison incorrecte de la
commande de pigces de rechange, procédez de la
fagon suivanie :

» Copiez la page «Formulaire de commande pour
pigces de rechange et pidces d'usure» gue vous
trouvez en face du signe de pigces de rechange.

» Remplissez ce formulaire en entrant :

- le numéro de fabrication
la tension pour la commande de pigces
électriques
volre adresse dans la case «Adresse de
livraison»

- le nombre de piéces souhaité dans la
colonng «Pigce»

- e type d'envoi souhaité sur la ligne avec le
signe {(par ex. par avicn, en urgence, en
express, & petite vitegse, en paquet, stc.)

s Au cas ol vous voudriez commander des pigces
d'usure, écrivez-le sur les derniéres lignes a la
fin du formulaire de commande. Pour différencier
les types d'outils, lisez attentivement le chapitre
«Pigces d'usure».

« Envoyez le formulaire rempli & votre
représentant TRUMPF (téléfax).

Vous trouvez les adresses et numéros de
| téléfax du service aprés-vente THUMPF 4 la
: iin de ce mode d'emploi.

Es

Garantie

Pour les outils TRUMPF électriques et a air
comprimeé, une garantie de 6 mois entre en vigueur &
partir de ta date de la commande.

Les dommages dus & lusure naturelle, & une
surcharge ou a une mauvaise manipulation de fa
machine sont exclus de cette garantie.

Les dommages issus de défauts de matériau ou de
fabrication sont éliminds sans frais, soit par une
livraisen de remplacement, soit par leur réparation.
Les réclamations peuvent seulement étre reconnues
si 'appareil est renvoyé au représentant TRUMPF
sans avoir été démonté.,

Indications sur la documentation

Ce document a été rédigé par le service de
documentation de la société TRUMPF GmbH + Co.
Tous droits sur cette documentation, en particulier sa
copie, diffusion et waduction, sont réservés a la
société TRUMPF GmbH + Co., également en cas de
déclarations du droit de protection.

©TRUMPF GmbH + Co.
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Cabezal de corte
4  Lsténes de corte

7 Separador de vindas
{s8lo para la varsién
PLUS)

8  Empufadura para g
separador de virutas
{s6io para Ia varsion
PLUS)

£10  Tomillo de fijacién

‘12 Arandela de seguridad
tsélo para la versidn
PLUS)

24 Petno de soporte para la
; cuchilla

26 Cuchilia
: 509 Intarruptor de enc./apag.

A Acumulador

H Blogueo

G160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

Cizalla de ranurade C180-0 AKKL/C160-0 PLUS AKKLU

Datos técnicos C
Grosores de material
aceptados:

Acero hasta 400 N/mm?
Acero hasta 600 N/mm?
Aluminio 250 N/mm?2
Radic menor en el
caso de recorfes con
levas

Agujero de inicio-@
Velocidad de trabajo

Capacidad nominal de
absorcion

Nimero de carreras

Peso

2 (B

160-0 AKKU

Cen cuchilla Cornvcuchilla

rectiiinea con'levas
1.6 mm 1.0 mm
1.2 mm 0.8 mm
2.0.mm 1.2 mm
9C mm 30 mm
15 mm a8 mm
6-10 m/min

350 W

12006/min

1.9 kg

C160-0 AKKU / G160-0 PLUS AKKU

Fig. 17602

Ruido / Vibracién

Compruebe las medidas segiin EN 50 144.

E! nivel de presion sonora del aparato valorado en A
asciende nomalmente a 66 dB (A). El nivel de ruido
durante el trabajo puede sobrepasar los 85 dB (A).
itleve un protector actstico!

lLa vibracién tipica de mano-brazo es menor de 2.5
m/s2.

Utilizacién para los fines previstos

La cizalla de ranurado de TRUMPF C160-0 AKKU

es uma magquina manual accionada mediante

acumulador de cambio.

s para separar las piezas en forma de placas de
acero, aluminio, plastico, ete.

¢+ para separar escotes interiores y bordes
exteriores rectilineos de los que tienen levas

» para separar segln las fisuras

La cizalla de ranurado de TRUMPF C160-0PLUS
AKKU ofrece ademés la posibilidad de coriar las
virutas que se forman durante la elaboracién de la
pieza.

E341.¢doc



Declaracién de conformidad CE

Segin la directiva de la CE sobre maquinaria
B89/392/EWG, apéndice IIA

Segln esto declaramos gue la magquina, asi como el
medelo que hemos sacade al mercado, cumple los
requisitos fundamentales de seguridad y salud de la
directiva de la CE, debido a su estructura y forma de
construccion.

En el caso de que se realice un cambioc en la
méquina que no se haya acordado con nosotros,
esta declaracién pletde su validez.

Directivas Directiva de la CE sobre maquina-
correspondien-  ria 89/392/EWG; 91/368/EWG,
tesde la CE 93/44/EWNG;
Compatibilidad electromagnética
de ia CE B9/336/EWG
Normas
aplicadas
harmonizadas,
especialmente:  EN 50144; EN 55014

lbowne Ut

Dr. Hans Klingel
Geschéfisfilbrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Para su seguridad -

—— Un trabajo sin riesgo con ! aparato soélo es
posible, si lee todo el manuai de operacién y
- las indicaciones de seguridad ({letras en rojo)

y cumple estrictamente las indicaciones gue
contienen.

El aparatc no debeta estar himede ni se
deberd utilizar en un ambiente himedo.

» Antes de cada uso, controle el equipo y el
acumulador de cambio.

» Mande reparar las piezas
-Onicamente por un especialista.

' Durante el trabajo, utilice siempre
gafas protectoras, protectores del oido,
—) =) guantes de proteccidbn y calzado

apropiado,

defectuosas

» Antes de efactuar cualquier trabajo en ia
madquina, retire el acurnulador de cambio.

+ No tire al fuego ni a la basura doméstica los
acumuladores de cambio gastados.

» No guarde los acumutadores de cambic junto
con objetos metalicos {peligre de cortocircuito).

341t.doc C160-0AKKU / C160-0 PLUS AKKU

» Cargue los acumuladores de cambio del sistema
Akku 3000 dnicamenie con cargadores del
sistema Akku 3000. No cargue acumuladores de
otros sistemas.

* No deben penetrar particulas metalicas en el
compartimiento del acumulador de cambio
{peligro de cortocircuito).

» No abre fos acumuladores de cambio vy los
cargadores y gudrdelos sdlo en locales secos.
Protéjalos de la humedad.

» Utilice exclusivamente accesorios originales
de TRUMPF.

Antes de la puesta en servicio . -

1. Lea el capitulo Seguridad.

r:,.%'

2. Compruebe que las cuchillas instaladas son
adecuadas para el material a elaborar.

Para su saguridad

‘Eleccion de harramientas

3. Cambie fas cuchillas que no estén afiladas.
Cambie el listdn de corte de lado o
sustitGyalo.

Cambiar Iz herramiemnta

4. El uso del cargador estd descrito en unas
instrucciones de servicio separadas.

Indicaciones para el trabajo

Controle en intervalos de una hora el desgaste de
los dtiles.

iNo trabaje nunca con utiles despuntados!
De lo contrario, se puede sobrecargar la maquina.

Acumulador de cambio: En caso de usar un
acumulador de cambio nuevo ¢ no utilizado durante
un Yiempo prolongado, hay que cargarlo antes de
colocarlo eh su herramienta eléctrica. La plena
capacidad se alcanza después cargarlo 4 - 5 veces.

Colocar el acumulador de cambio: Inserie el
acumulador de cambic desde atrds en el soporte de
la maquina hasta que encaje. Gracias a una
cedificacion mecanica, s¢ puede enchufar sélo el
acumulador adecuadg para la maguina.

Fig. 12641
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Retirar el acumufador de cambio: Oprima el
enclavamiento y extraiga el acumulador en direccion
de la flecha.

Fig. 12542

Encender y apagar

Encender: Mueva hacia delante el inferruptor de
encendido/apagado.

Apagar: Mueva hacia atrds el interruptor de
encendido/apagado.

Tenga en cuenta que la maquina se aplica
& sobre la pieza s6lo, cuando ya estd conectada

: y ha alcanzado el ndmero de revoluciones

plenc.

Lleve el aparato a la superficie de la chapa formando
un angula de aprox. 152 {figura).

Fig. 17683

No sobrecargar tanto la maquina de manera que se
pare.

Las cuchiflas y los listones de corte afilados propor-
cionan un buen rendimiento de corte v ayudan a gue
el aparaio se conserve bien. Cambie las cuchillas a
su debido tiempo. Cambie los fistones de coste de
lado o sustittiyalos a su debido tiempo.

Conte de los radios: No ladear el aparato y trabajar
sélo con un avance pegueno.

Tope paralelo {opcional)

Con la ayuda del tope paralelo se pueden cortar
listas paralelas de 35 a 300 mm de ancho.

Para montar el tope paralelo se retira el pemo de
soporte de la cuchilla. La barra del tope paralelo
desempefia ia funcién del soporte de cuchilia.

Fig. 17756

Separador de viruta C160-0 PLUS AKKU

Con el movimiento giratorio de la empufadura (8)
(3/4 vueltas en el sentido de las agujas de! reloj), con
la maquina funcionando, se separa la viruta. Para
poder seguir trabajando con la cizalla de ranurado,
86 tieng que volver a poner la empufiadura (8} en la
posicién de salida.

7

7 Separador de viruta 8  Empuiadura para la

B Frenode vinstas separacion de virula

Fig. 17626

Atencion: jNo se debe saguir trabajando si el frenc
de virutas {B) se ha rotol El separador de virutas (7)
se tiene que cambiar,

Estacidn de trabajo (opcional)

La estacion de irabajo sirve para la elaboracion de
piezas pequenas.

Para montar la maquina en la estacién de trabajo, s¢
retira el perno de soporte (24). El perno de la
estacién de trabajo desempefian la funcién de los
sopottes de cuchillas.

La estacién de trabajo 5e puede sujetar con un
tornilio de banco o atornillar a una mesa.

C160-0 AKKU / G160-0 PLUS AKKU

Fig. 17757
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Eleceion de herramientas

Las cuchillas poseen 2 filos cortantes, que no se
pueden afilar. Dependiends del grosor o solidez de

Ja pieza se pueden elegir diferentes tipos de cuchillas
siguiendo la siguiente tabla;

1Atencion!t
Si la eleccidn de las cuchillas no se lleva a cabo
correctamente segin esta tabla,

* se puede menoscabar seriamente ia calidad de

corie
« la fuerza de avance pueds aumentar
considerablemente

= se puede romper la cuchilla

e esighadién e -
herramienta =~ .
S S S, -

t

- Nam. de
. .. pedido

Grosor de ia chapa (mm)

A AT o AN AR ek LTI YA

0.3 .

| Cuchilla rectilinea
i=1.0-1.6 mm

143463

|

i () | Cuchilla rectilinea 143432
S :
./‘- G~ -toemm :
. H H
;
:
E i
i - ::I_"ij Cuchilla con levas 143434
E . Cyma ~ in1.0mm
i ﬁmA :
2
H
i
T T I I I L L B D L T Y T T T T R T
/
! i
— s 1) | Cuchilla Cr 143435
f Q
—— /
? ﬁ’@
%&\ S Listones de corte 913520
T .
=
=7 |
;f///
i k X, p
|‘_:“6' @“‘“@ Separador de viruta 143950
' § x .
\E{K'Ll// § gﬁ;:s)para las versiones
* La herramienta es capaz de cortar durante un periodo corto hasta un.grosor de chapa de 2 mm
(chapas con pliegues o dobleces, p.ej. corte de los tubos enrolfados).
E341.doc C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU @ 27



Cambiar la herramtenta
C 160-0 AKKU-."_ '

Antes de efectuar cualquier trabajo en Ia
madquina, retire el acumulador de cambio.

Cambiar la cuchilla
I3 Fig. 17576

= Empuje el pernc de soporte (24) encajado hacia
un lado hasta que se pueda retirar la cuchilla
{26}. Retire la cuchilla del cabezal de corte (3).

» Engrase un poco el pemo de soporte (24) y la
cuchilla.

» Instale una cuchilla nueva y deslice e! permo de
soporte (24) por el hueco de la cuchilla hasta
que encaje.

Cambiar los listones de lado o sustituirlos

I3 Fig. 17576

» Desatomille los ternillos de fijacion (10).

» Sila mitad delantera del filo cortante del listén de
corte esta sin afilar, gire ef listdon de corte 180° y

vuelva a atomillarlc con los tornillos 10 corres-
pondientes.

» 5i ambas mitades de los filos cortantes estan sin
afilar, cambie ambos lisiones de corle por 2
NUEVOS,

Camblar Ia herramienta C 160-0
PLUS AKKU

Antes de efectuar cualquier trabajo en la

maquina, retire el acumulador de cambio.

Cambiar {a cuchilla

35 Fig. 17577

« Retire uno de los dos anilios de seguridad (12)
del perno de soponte (24) con el desternillador.

= Empuje el pernc de soporte (24) hacia afuera
hasta que se pueda extrasr la cuchilla (26).
Extraiga la cuchilla del cabezal de corte (3).

= ‘Engrase un poco el pernc de soporie (24) y la
cuchilta nueva.

» Instale una cuchilla nueva y deslice ef perno de
sopore (24) hasta el tope por el hueco de la
cuchilia.

» Instale el anillo de seguridad (12) en la ranura
del perne de soporte (24) prevista para ello.

4 F*
i3 Cabezal de corte E  Grasa ds lubricacion "G1",
4 Liston de corte TRUMPF num. de pedido
7 Separador de virutas ;39;:2 universal de la
8 Empufiadura g Y i

12 Anillo de seguridad

24 1qn

_ clase NLG! 1 02 DIN
(separador de virutas) 51818

10 Tomillo de fijacidn
M 4x8

24  Pemo de soporte para

. la cuchillz
26 Cuchllfa N
i Fig. 17577
;3 Cabezal de corte
4 Listdn de corte F Grasa de lubricacion "G17,
10 Tarmillo de fijacion TRUMPF ndam. de pedido
M 4x5 139440 .
. . ¢ grasa universal de la
24 Pemo de soporte para clase NLGI 1 02 DIN
la cuchitla 51818
26 Cuchilla ceenem et oo+ o s e s
Fig. 17576
28 @ ©160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU E341.doc



Cambiar los listones de lado o sustituirlos
Sustituir el separador de virutas
I'x  Fig. 17577

» Desatornilie [os tomillos de fijacién (10).

« Si la mitad delantera del flo cortante de los
listones de corte esta sin afilar, gire los listones
de corte 180° y vuelva a montarlos respectiva-
mente por el lado contrario.

Al mismo fiempo hay que tener en cuenta o
siguiente

- Gire la empufadura (8) % de vuelta a fa
derecha. Asi se lleva a la cuchilla (26} a la
posicién de corte.

Empuje el separador de virutas (7) sobre ef
cabezal de corte (3), hasta que se encuentre
en el filo delantero de la cuchilla.

Mantenga el separador de virutas (7} y los
listones de corte (4) en esa posicién y
apriételos con los tornillos {10).

Girando hacia la izquierda la empufiadura
{8) la cuchilla {(26) se puede volver a llevar a
su posicidn de trabajo.

» Siestan sin afilar ambas mitades de los bordes
cortantes, cambie ambos listones de corte por
dos nuevos.

Mantenimiento

Antes de efectuar cualquier trabajo en la
& madgquiina, retire el acumulador de cambio.

Ranura de ventilacion

Mantenga el aparato y la ranura de ventilacion
siempre limpios,

Engrase de fa cuchilla de! perno de soporie

Caundo cambie {as cuchillas vuelva a engrasar.

]

Le Cambiar la harramienta
Grasa Grasa «de lubricacidn "G1°,
recomendada: TRUMPF nim. de pedido 139440

o grasa universal de la clase
NLG1 102 DIN 51818

Engrasadc del engranaje/cabeza del engranje

El rellenc o _cambioc de grasa del engranaje es
necesario después de reparaciones o,como mucho,
tras 300 horas de funcicnamiento.

Grasa de lubricacion 'G1",
TRUMPF riim. de pedido 139440

Grasa original:

Grasas que BLASER BLASOLUBE 308

también  pueden BP Energrease HTB2

utilizarse: FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mobiftemp SHC 32

Reéparaciones
Repare las herramientas eléctricas segun las
respectivas indicaciones de seguridad. Las
' reparaciones solo las puede efectuar un

especialista, de lo contraric el usuario puede
sufrir algun accidente.

Utilice séla piezas de recambic originales.

3  Caberalde corle F Grasade lubricacion *G1", Por favor, tenga en cuenta las indicaciones de las
4  Listdn de corte TRUMPF nim. de pedido placas de caracteristicas.
7 Separador da virutas ;352:: universal de la '
8  Empufiadura _ Clgse NLGI 1 0 2 DIN &  Las direciones de los representantes de
{separadar de virutas} 51818 TRUMPF las encontrara al final del manual
10 Tomille de fijfacién de operacion.
M 4x8
112 Anillo de seguridad
:24  Permo de soporie para
la cuchilla
;26 Cuchilla e
Fig. 17577
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Piezas de desgaste

C160 Ndam. de pedido
Listones de corte (1 juego = 2 piezas) 913520
con tamillos

Cuchillas rectilineas - 1 - 1.6 mm 143463
Cugchillas rectilineas - 1 mm 143432
Cuchillas con levas m 1 mm 143434
Cuchillas Cr 143435

{para el mecanizado de chapas
de alia resistencia)

Separador de virutas 143950
(solo para la versién PLUS)

Juego de cuchillas 913521
(= 2 cuchillas = 143432 + 143434)

Accesorios originates
Accesorios suministrados con la maquina
Designacién Num. de pedido

Juego de herramientas instalado:

1 Cuchilla rectilinea - 1-1.6 mm 143463
2 Lisiones de corte 913520
1 Separador de virutas

{sélo para la versién PLUS) 143950
Acumuladoer 133863
Llave de espiga hexagonal  DIN811-2,5 067822
Manua! de operacion 918221
Indicacicnes de seguridad {letra roja) 125599
Opcionales Ntm. de pedido
Tope paralelo {para el corte de listas 143439

paralelas de 35 a 300 mm de ancho)

Estacion de trabajo 144634
Cargador 220V - 240V 133864
100V - 120V 133865

Encargar piezas de recamblo y de
desgaste

Para evitar retrasos ¥ suministros erréneos, proceda
en el caso del encargo de piezas de recambio de la
siguiente manera:
+» Copie la pagina que encontrara al lade de la
grafica de las piezas de recambio y utilicela
como "formulario de pedido para piezas de
recambioy de desgaste"
s Rallene este formulario indicando
- pum. de fabricacién.,
si se piden piezas eléctricas: tensidn

- en la casifla "Direccidn de envio® su
direccidn exacta '

- en la columna "Unidad" de [as piezas que
desea, €l numero de unidades que desea

- enlalinea con el signo: El tipe de envio
deseado (p.ei. por. aire, de urgencia,
expreso, mearcancias, servicio de paquetes
postales, etc).

» Siquiere encargar piezas de desgaste, indiquelo
en fa lineas libres al final del formularic de pedi-
do. Para diferenciar los diferentes tipos de fas
herramientas, tenga en cuenta el capitulo
"Piezas de desgaste",

» Envie’ el formulario relleno (por fax) a los
representantes de TRUMPF,

Las direcciones ds servicio de TRUMPF y los

rimeras de fax se ecuentran al final de este
rmanual.

‘Garantia

Para las herramientas eléctricas o de aire compri-
mido de TRUMPF hay un plazo de garantia de 6
meses a partir de la fecha de la factura,

Los dafios causados por el uso natural, sobrecarga o
manejo inadecuado de la maquina, no entran en la
garantia.

Les dafios que provienen de fallos de frabricacion o
del material, se arreglardn gratuitamente mediante
piezas de repuestc o reparacién.

Las reclamaciongs sélo se podran aceptar cuando el
aparato se mande sin desmontar a los represen-
tantes de TRUMPF.

lndlcaciones para Ia

f_documentacion

Este documento se ha redactado en el departamento
de Documentacidn Técnica de la empresa
TRUMPF GmbH + Co.

Todos los derechos de esta documentacion, espe-
cialmente el derecho de la muliiplicacion y extension
asi como de la traduccién, son de
TRUMPF GmbH + Co., también en &l caso de
notificaciones del derecho da proteccidn.

@TRUMPF GmbH + Ca.

C160-0 AKKL / C160-0 PLUS AKKYU E341.doc



3 Tesiz di taglio
4  Barre di taglio

7 Soparatore trucioli
{solo per versiong
PLUS)

{8 Maniglia perfa

sbparazione trucioli
{solc per versione
PLUS)

10 Vite di serraggio

12 Hondslia di sicurezza
{sola per versiona
PLUS)

24  Pemo di supporto peril
coltello

26 Coltello

509 Interruttore onfoff

"A  Batteria

|H__ Blocoaggio

Gesole a stozzare G160-0 AKKLU/C160-0 PLUS AKKU

Dati tecnici C 160-0 AKKU

Spessoti con coltello
materiale ammessi: taglio diritto
Acciaic fino a 400 N/mm2 1.6 mm
Acciaio fing a 600 N/mm? 1.2 mm
Alluminio 250 N/mm2 2.0mm
Raggio minimo per 90 mm

aperture curve
&3 foro iniziale 15 mm
Velocita di lavorazione

Potenza assorbita
nominzle

MNumero corse

Paso

341.doe

C160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

con coliello
tagliocurvo
1.0mm
0.8 mm
1.2 mm

30 mm

a8 mm

6-10 m/min

350 W
1200/min

1.9kg

Fig. 17602

Rumeore / Vibrazione

Valori di misurazione determinati in conformita &
EN 50 144,

Il livello di pressione acustica A deli'apparecchio
cofrisponde tipicarmente a 66 dB (A). I kvello di
rumorosith durante i lavori pud superare 85 dB (A).
Indossare protezioni per ['udito!

Le vibrazioni trasmesse aila mano-braccic sono di
solito inferiori a 2.5 m/s®.

Impiego anorma.

Le cesoie a stozzare TRUMPF C160-0 AKKY & una

macchina manuale azionata mediante accumulatori

ricaricabili

« periltaglic di lastre in acciaio, alluminio, plastica,
ace,

s per il taglic di spigoli esterni e aperture interne
diritti 0 curvi

= peril tagho dopo tranciatuira

Le cesoie a siozzare TRUMPF C160-0PLUS AKKU

offrono inoltre la possibilitd di separare a piacere

allinterno del pezzo § trucioli prodotti dalla

lavorazione.

C160-DAKKU / C160-0 PLUS AKKU < l> 31



Dichiarazione di conformita CE

al sensi della direttiva CE sulle macchine
89/292/CEE, appendice [IA

Con la presente dichiariamo che la macchina
descritta qui di seguito & stata concepita e creata
nella versione da noi messa sul mercato in complsta
conformita delle fondamentali disposizioni di
sicurezza e sulla salute della direttiva CE sulle
macchine.

Questa dichiarazione perde la sua validitd in caso di
una modifica della macchina con noi non concordata.

Relatice direttive Direttiva CE sulle macchine

CE: 89/392/CEE; 91/368/CEE,
93/44/CEE;
Tolleranza eletfromagnetica CE
89/336/CEE

Norme

armonizzate

applicate, in

particolare: EN 50144; EN 55014

Dr. Hans Klingel
Gieschéftsfithrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Per la Vostra sicurezza

: E' possibile lavorare allapparecchio senza
rischic di pericolo solo quande sono state lette
— per intero le istruzioni per l'uso e le avvertenze
per la sicurezza ¢ se guesie vengono

rispettate con precisione.

—:y L'apparecchio non deve essere esposto all'u-
Zgﬁf midita o azionato in un ambients umido.

« Controllare l'apparecchic e l'accumulatore
ricaricabile prima di ogni impiegne.
= | componenti-danneggiati devono essere riparati

-solamente da personale specializzato.

— —— Durante it lavoro, indossare sempre
occhiali e guantl protettivi, cuffie
./ L= ) paraorecchie e scarpe rinforzate.

» Prima di eseguire qualsiasi lavoro sulla
macchina, rimuovere l'accumulatore.

» Non gettare gli accurnulatori scarichi nel fuoco o
nei rifiuti domestici.

» Non conservare gli accumutatori  ricaricabili
insieme ad oggetti metallici (pericolo di
cartocircuito).

» Caricare gli accumulatori ricaricabili def aistema
Akkuy 3000 solo con i caricabatterie di quel

22 (1)
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sisterna, Non caricare accurnuiatori di  aftri
sistemi,

# [l vano accumulatori del caricabatterie non deve
venire a contatto con oggetti metallici (pericolo di
cortocircuito).

#» Non aprire gli accumulztori ricaricabili e il
caricabatterie. Conservare in ambienti asciutti.
Proteggere dallumidita.

« Utlizzare solamente accessori originali
TRUMPF,

Prima della messa in funzione

1.  Leggere il capitulo sulla sicurezza.

Indicazioni sulla sicurezza

2. Controllare se i coltelli installati sonc idonei
per il materiale da lavorare.

Selazione utensili

3. Sostituire i coltelli consumati,
Girare o sosfituire le barre di taglio
consumati.

Saostituziene utensile

4,  |impiego del caricabatterie & descritio inun
manuale d'istruzioni separato.

Indicazioni per la lavorazione
Controllare ogni ora l'eventuale usura degli utensili.

Non lavorare mai con utensili non affilati!
La macchina potrebbe venire eccessivamente
sollecitata.

Accumuiatore ricaricabile: prima di utilizzare
l'utensile elettrico, bisagna caricare un accumulaiore
ricaricabile nuovo o un accumulatore nen utilizzato
per lungoe tempo. La piena capacita viene
raggiunta dopo 4-5 cariche.

Ihserimento dell'accumulatore ricaricabile:
inserire l'accumulatore ricaricabile nel supporo
dellapparecchio, spingendolo dal retro, fino af
complete bloccaggio. Grazie ad un sistema di
codifica meccanico, & possibile inserire solamente
faccumulatore  ricaricabile adatto per questo
apparacchio.

|

Fig. 12641
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Rimozione dell’accumulatore ricaricabile:
premere { dispositive di bloccaggio e sfilare
'accumulatore nella direzione indicata dalla freccia.

Fig. 126!12.

Inserimento e disinserimento

Inserimento:  spostare in avanti l'interrutiore on/off.

Disinserimento: spostare indietro Finterruttore on/oH.
Controllare che {a macchina venga prima

accostata al pezzo guando viene inserita e

raggiunge il numero di giri massimo!

Portare 'apparecchio ad un angolo di ca. 15° rigpetio
alfe superficie della lamiera (ved:i fig.).

Fig. 17683

Non caricare l'apparecchic in modo eccessivo,
altrimenti ne consegue l'arresto.

Coltelli & barre di taglio affilati migliorano it taglio e io
stato dell'apparecchio. Provvedere a tempo debito
alla sostituzione del coltello e delle bane di taglic o al
capovolgimento di guests ultime.

Taglio di raggi: non inclinare 'apparecchio e lavorare
solo con avanzamento fidotto,

Batiuta parallela {opzionale)

Mediante una battuta paralleta & possibile effettuare
il taglio di strisce paralielle di 35-300 mm di
farghezza.

Per il montaggio deffa battuta parallela viene rimosso
il perno di supporto dei coltello. La barra defla battuia
parallela assume la funzione del supportc del
coltello,

Fig. 17756

E341.doc
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Separatore trucioli C160-0 PLUS AKKU

Con la rotazione a macchina in funzione (3/4 di
rotazione in senso oraria) sulla maniglia {8) vengono
separati i trucicli. Per polere continuare a lavorare
oon le cesocie a stozzare la maniglia {8) deve essere
ructata nuovamente sulla posizione iniziale,

{ 7

!
; 7  Separatore trucioli B Manighia per separazione
B Freno per truciol fruciali

Fig. 17626

Attenzione: con il freno per trucicli arrestato (B) non
& possibile continuare a lavorare! |l separatore di
trucicli {7) deve essere sostituito.

Stazione di lavoro {opzionale)

La stazione di lavoro & idonea per la lavorazione di
pezzi piceoli.

Per il montaggio della macchina nella stazione di
favoro viene rimosso il pernc .di supporta {24). |l
perno della stazione di lavoro assumone la funzione
del supporto del coltello.

La stazione di lavoro pud essere serrata in una
morsa a vite o awvitata ad una tavola.

Fig. 17757
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Selezione utensili

| coltelli dispongono di 2 lame. Mon posscho essere
riaffilati. A seconda dello spessore o della resistenza

del pezzo nossono

essere selezionafi

per

la

lavorazione diversi tipi di coltello dalla seguente

Attenzione!

Se la selezione del coliello non viene effeltuata
correttamente  in

riportata,

corrispondenza  della

tabella

» la qualith di taglio pud essere gravemente
CoOmpromessa

* pud aumentare notevolmente

la forza di

fabella: avanzamento
¢ i coltello pud rompersi
i Tipo di utensile Denominazione Nr.ord. |  Spessore lamiera (mm)
- P — - -~ %
i
Coltelle taglio diritto 143463
-1.0-1.6 mm
: _ “@ Coltello taglio diritto 143432
O - 1.0 mun
&=
7] | Coltelio taglio curvo 143434
S O . 1.0 mm
g '
- s o -
. i i
|
fﬁ ) | Coltella Cr 143435 4
O i
=
e
e ;
% 1\{3 ;
& @gﬁ/"’ Barre di taglio 913520
P .=
| =0\
e
fl=" _
._-~—;--v -
="
; |
s =) Separatore trucioli 143950
;L“%@LJ Q - {solo per versioni PLUS) .
L e B i
f * L'utensile pud essere caricato per breve tempo fino a 2 mm di spessore lamiera (lamiers doppie
: e o aggraffature, per es. taglic di tubi aggraffati) _— '
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Sastltuzlone del! utens:le
C 160-0 AKKU :

Estrarre I’'accumulatore ricaricabile prima di ogni
favoro sullia macchina!

Sostituire il coltello
'S Fig. 17576

« Estrarre i perni di supporto inseriti (24) verso un
lato, in modo che possa essere estratto il coltelio
{26). Estrarre il coltello dalla testa di taglio {3).

e Ingrassare leggermente il perno di supporto (24)
e il nuovo coltello

« Applicare il nuove coltello e spingere il perno (24)
nel foro del coitelle fino a quando questo si
inserisce.

Girare o sostituire fe barre di tagtio
L& Fig, 17576
» Svitare le vitl di serraggio (10}.

»  Quando la meta anteriore dello spigolo tagliente
della barra di taglic & consumato, ruotare le
barre di taglio di 180° e riawitarde
cortispondenterente sul lato opposto con le
relative viti (10).

» Quande enframbe ie meta degli spigoli taglienti
sono consumate, sastifuire entrambe le barre di
taglio con 2 nuove,

'+ 3 Testa di taglio

Sostituzione dell’utensﬂe

C 160-0 PLUS AKKU

Estrarre 'accumulaiore ricaricabile prima di ogni
lavoro sulia macchinal

Sostituire il coltello
s Fig. 17577

+ Rimuovere una delle due rondelle di sicurezza
{12} dal perno di supporto {24} con un cacciavite.

» Estrarre il perno di supporto (24) in modo da
poter estrarre il coltelio (26). Estrarre il coltello
dalia testa di taglio (3).

e Ingrassare leggermente il perno di supporto (24)
e il nuovo coltello

s Applicare il nuovo coltelio e spingere il perno di
supporto (24) fino alla battuta attraverso il foro
del coltello.

» Applicare la rondella di sicurezza {12} nuova-
mente nella scanalatura prevista del perno di
supporto (24).

Testa di taglic F  Grasso fubsificante "G1",

nr. ord. TRUMPF 139440
o grasso universale dalia
classe NLGi102

DIN 51818

Separatore trucioli
Maniglia (separazione
trucioli)

3
4 Parra di tagiio
7
8

10 Vite di serraggio
M 4x8
12  Rondella di sicwrezza

4 Barra di taglio F  Grasso lubrificante "&1", 24 Peamo di sicurezza per
10 Vite di serraggio nr. ord. TRUMPF 139440 il coftello
M 4x8 0 grasso universale defla .26 _ Coltello -
o . classe NLGI 102 R :

24  Pemo di-supporto per il DiN 51818 Fig. 17577
i coltelle
‘26 Colteflo

Fig. 17576
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Girare o sostituire le barre di taglio M f.:!'n-'llt&l’r-lz:i one

Sostituire il separatore di truciolo ' '

LF  Fig. 17577 Estrarre 'accumulatore ricaricabile prima
. & di ogni favoro sulla macchinal

* Svitare le viti di serraggio (10).

+ Quando ia meta anteriore dello spigolo tagliente Fessura di aerazione
deile barre di taglio @ consumata, ructare le
barre di taglio di 180° e montarle
corrispondentemente sul Jato opposto.

Mantenere l'apparecchio e la fessura di aerazicne
sempre puliti.

Osservare i punti seguentt Lubrificazione perni di supporto coltelio
Ruotare {a maniglia (8) di % di rotazione Lubrificazione alla sostituzione del coltello.
verso destra. In queste modo it coltello {26)

viene portato nella posizione di taglio. s

Sostituzione dell"utensile

Spostare il separatore trucioli {7} sulla testa
di tagiio {3), fino a guando il separatore

trucioli si porta sullo spigolo anteriore del Grasso Grasso lubrificante "G,

coltello. consigliato: TRUMPE nr. ord. 139440 o
grasso universale della classe

Tenere saldamente il separatore di trucioli NLGH o 2 DIN 51818

{7) e le barre di taglio (4} in questa posizione

e serrare con le viti (10). Lubrificazione azionamentiftesta operante

L'aggiunta o la sostituzione del grasso per ingranaggi
sonG  necessarie  solamente  dopo  eveniuali
riparazioni, tuttavia al pit tardi dopo 300 ore di

Ruotando la wmaniglia (8) verso sinistra
riportare il coltello (26) nefla sua posizione di

lavoro. . %
esercizio,
s Quando entrambe le meta degli spigoli di tagiio Grasso originale;  Grasso  lubrificante  "G1’,
sono consumate, sostituire entrambe e banre di TRUMPF nr. ord. 138440

taglic con 2 nuove.

Grassi alternativii.  BLASER BLASCLUBE 308
BF Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mcbiltemp SHC 32

Riparazionl

Gli utensili eleitrici corrispondono alle relative
norme di sicurezza. Le riparazioni possono
essere effettuate solo ad opera di personale
specializzato, allrimenti possono insorgere
pericoli di lesioni per 'operatore.

W lmplegare solo pezzi di ricambio originali.

4 F*
3 Testaditagiio 'F Grasso lubrificante "G3°,
4  Barra ditagiic TRUMPF nr. ord. 138440 Osservare § dati sulla targhetta.
7  Separatore trucioli 0 grasso universale della
S . classe NLGH o 2 DIN E Soe e L . - AO

8  Maniglia (separazione 51818 ° L% Gli indirizzi delle rappresentanze TRUMPF

trucioli) ' sono riportati in appendice alle istruzioni per
10 Vite di serraggio fuso.

: M 4xR

12 Rondella di sicurezza
24 Pemo di supporto per i
coftello

126 Coltello _ o

Fig. 17577
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Pezzi soggetti ad usura

C160 Nr. ord.
Barre di taglio (1 set = 2 pezzi} 913520
con viti

Coltello taglio diritto - 1 - 1.6 mm 143463
Coltello taglio diritto - 1 mym 143432
Coitello tagiio curvo n 1 mm 143434
Coltello Cr 143435

{per la lavorazione di lamiere
ad alta resistanza)

Separatore trucioli 143850
{solo per versions PLUS)

Corredo coltelio 913521
{= 2 coltelli = 143432 + 143434)

‘Accessori originali -
Accessorl forniti insieme alla macchina
Descrizione Nr. ord.

Corredo utensili installato:

1 coltelle taglie diritto - 1-1.6 mm 143463
2 barre di taglio 913520
1 separatore tnucicit {solo per versione PLUS) 143950
Batteria 133863
chiave per viti a cava esagonale DIN 811-2,5 067822
istruzioni per fuso 918221

avvertenze per la sicurezza {caratteri rossi) 125699

Opzioni Nr. ord.
battuta paraflela {per il taglic di 143439
strisce parallele di 35-300 mm di farghezza)

stazione di lavoro 144634
Caricabatterie 220V-240V 133864

100V-120V 133865

341.doc C160-08KKU / C160-0 PLUS AKKL)

Ordinazione pezzi di rzcambuo e
pezzi soggetti ad usura

Per prevenire ritardi ed errori nelle spedizioni,
compilare gli ordini per pezzi di ricambic come

riportato qui di seguito:

¢« copiare ia pagina che si trova a fronte dell'l-
lustrazione del pezzo di ricambio come "Modulo
d'ordinazione per pezzi di ricambio e pezzi
soggetti ad usura”

= compilare it moduio indicando
- il numero di fabbricazione

par l'ordine di pezzi elettrici: |a tensions

nella casella "Indirizze spedizione® il Vostro
indirizzo completo

per i pezzi desiderati nella colohna "Pezzo" il
numero di pezzi desiderato

nella riga con il _simbole <] it tipo di
spedizione desiderato (per es. posta aerea,
corriere espresso, espresso, merce a piccola
velocita, pacco postals, ecc.}.

s Nel caso di ordini di pezzi soggetti ad usura,
ripertare questi nelle righe vuote nella parte
finale del  modulo dordinazione. Per la
differenziazione di diversi tipi di utensili,
osservare il capitolo "Pezzi soggetti ad usura”.

s Spedire il modulo compilato (come telefax) alla
Vostra rappresentanza TRUMPF.

RUMPF sono
guesie Is

Per gii utensili elettrici e ad aria compressa TRUMPF
la garanzia ha una validith di 6 mesi a partire dalla
data della fattura.

La garanzia non comprende danni dovuti al consumo
naturale, sovraccarico o trattamento non corretto
della macchina.

Danni da ricondurre ad errori del materiale o del
costruttore vengono elimingti gratuitamente con la
fornitura di pezzi di ricambio o riparazioni.

Reclami vengono riconosciuti solo previa spedizione
dell'apparecchio non smontato alla Vostra rappre-
sentanza TRUMPF

H documento & stato compitato nella documentazione
tecnica della ditta TRUMPF GmbH + Co.

La ditta TRUMPF GmbH + Co. si riserva tutti i diritti
riguardanti questa documentazione, in particolare di
ripreduzione, diffusione e traduzione, anche in caso
di richieste di diritti di protezione.

@TRUMPF GmbH + Co.
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3  Bkirhuvud
4 Ekérlister

7 Spaniranskilining
{endast for PLUS-
version)

‘&  Grepp for

spénfranskifining
{endast f3r PLUS-
VEersion)

110 Fastskuy

12 Sakernetshricka
{endast f&ér PLUS-
varsion)

124 Lagerbult far kniv
28 Kniv

| 509 Till-/frén-brytare

C160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

7

A -Batterlr,f_t i2

H_lssning R

Slitssax C180-0 AKKU/C160-0 PLUS AKKU Fig. 17602
Buller f vibrationer

Tekniska data C 160-0 AKKU -

Tilldten matedaltjocklak: med rak med svingd

Méatvarden uppmétta enligt EN 53 144,

kniv kniv Maskinens A-vagda ljudtrycksnivda &r normalt
Stalt o m 400 N/mm?2 1.6 mm 1.0 mm 66 dB {A). Bullernivan kan dverstiga 85 dB A) under
Stalt o m 600 N/mmz 1.2 mm 0.8 mm arbetet.
Aluminium 250 N/mm2 2.0 mm 1.2 mm
CAnvand hirselsiydd!
Minsta radie vid svingda 90'mm 30 mm
ursnitt Hand-arm vibrationer Ar typiskt lagre &n 2.5 m/s2
Starthal-J 15 mun 8 mm . _ _ o S
Andamalsenlig anvandning =
Arbetshastighet 6-10 m/fnin hcamaisenlig a andn Ing
. . TRUMPF slitssax €160-0 AKKU dr en handmaskin
Nominell ipeligkt 350 W som drivs med hjélp av en bytesackurulator
- s for delning av skiviormade arbetsstycken av stal,
Frekvens 1200/min aluminium, plast osv
Viki 1.9kg . for delnln_g av raka eller svéngda ytterkanter och
. innerurskdrningar
s fbrdelning efter malk
TRUMPF siitssaxen Ci60-0PLUS AKKU méjliggte
dessutom valfri avskirming av spénet, som bildas i
arhetsstycket under bearbetningen.
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EU éverensstimmelseldrsdkran

enligt EU maskindirektiv 89/392/EEG, bilaga 1lA

Hamed forkarar vi att maskinens koncipiering och
konstruktion samt det av oss pa marknaden erbjudna
utférandet dverensstammer med de tillampliga,
grundldggande sakerhets- och hélsokraven i EU
direktivet.

Efter en andring, som inte avstdmts med oss, ar
denna férklaring inte langre giltig.

Tillampliga EU  EY direktiv 89/392/EEG;

direktiv: 91/368/EEG, 93/44/EEG;
EU elektromagnetisk kompatibilitet
89/336/cEG

Anvénda

‘harmeniserade
normer, sarskilt: EN 50144; EN 55014

Dr. Hans Klingel
Utvecklingschef

TRUMPF GmbH + Co,
D-71254 Ditzingen

For Din séikerhet
Det &r endast méjligt att arbeta med maskinen
_ utan risk om bruksanvisningen och séker-

hetsanvisningarma  {rod  broschyr} * lases
igenor helt och alla anvisningar | den 1oijs.

v Maskinen §ar inte vara fuktig och den far inte
heller anvandas i en fuktig omgivning.

* Fore varje anvandning skall apparaten ach by-
tesackumulatorn kontrolleras. Lat endast en sak-
Kunnig person laga trasiga delar.

- Bar alliid skyddsglaségon, hirsefs-
kydd, skyddshandskar och ordentliga
— skor under arbetet,

= Tag ut bytesackumulatorn fére alla arbelen pa
maskiner.

« Kasta inte férbrukade bytesackumulatorer | afden
eller i soporna.

e Fdrvara inte bytesackumulatorer tillsammans
med metallféremal (risk ior kortslutning).

» Ladda endast bytesackumulatorer ur system
Akku 3000 med faddningsdon fér system Akku
3000. Ladda inte ackumulatorer frén andra
system.

341.dee
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Inga metaildelar far nd in i laddningsdonets insk-

jutningsschakt for bytesackumulatorer {risk for

korislutning}.

= Oppna inte bytesackumulatorer och
laddningsden. Férvara dem i torra lokaler.
Skydda dem mot véta.

+ Anviand endast originai TRUMPF-tillbehor.

Fére idrifttagandet

1. L&s igenom kapitlet Sdkerhet.

Far Din sidkerhet

2. Kontrollera om de inbyggda knivarna &r {ampliga
for materialet som skail bearbetas.

B '
- Verktygsval

3. Byt sléa knivar.
Vand eller byt slda skarlister.

Byte av verkiyg

4, Anvandningen av laddningsdonet besktivs i en
separat driftsinstruktion.

Arbetsanvisningar
Kontrollera verktygens slitage en gang varje timme.

Arbeta aldrig med sida verktyg!
Maskinen kan dverbelastas.

Bytesackumulator: Innan en bytesackumulator-som
ar ny eller som inte anvants en lagre tid safts in i el
verktyget skall den laddas upp. Full kapacitet nas
efter 4 - 5 uppladdningar.

Iséittning av bytesackumulator: Skjut in bytesacku-
mutlatorn bakifsan in i haflaren pd maskinen till's acku-
mulatorn hakar i. Genom en mekanisk kodning kan
endast en bytesackumulator som passar
maskinen skjutas in.”

Fig. 126841
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Urtagning av bytesackumulator: Tryck ihop
lasningen och drag ut bytesackumulatorn i pilens
riktning.

R
Fig. 12642

Till- och frankoppling
Tillkoppling: skjut till-/fran-brytaren framat.
Frankoppling: skjut till-/fran-brytaren bakat.

2 8e till att rnaskinen forst i6rs mot arbets-

stycket ndr den har tillkopplats och natt max
varvtall '

For maskinen med en vinkel pa ca 15° till plaiytan
(figur).

anﬁaaa
Belasta inte maskinen s& kraftigt ati den stannar.

Vassa knivar och skérlister ger god snittkvalitet och
skonar maskinen. Byt knivar i tid. Vand eller byt skér-
lister i fid.

Skérningar av radier: {&r inte maskinen snett och
arbeta endast med liten frammatning.

Parallellansiag {option)

Med hjalp av parallellanslaget &r det mojligt att skéra
paratlella remsor med en bredd pa 35-300 mm.

For att montera - parallellanslaget méaste knivens
lagerbult tas bort. Parallellanslagets siang overtar
kniviagrets funkticn.

Fig 17756

0 (s
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Spanfranskiljning C160-0 PLUS AKKU

Med en vridning av hantaget (8) nédr maskinen ar igang
(3/4 varv medurs) genomiérs spanfranskiningen.Fér att
kunna fortséita arbetet med slitssaxen méste handtaget
{8} vridas tillbaka till utgangsposition pa riyt.

7
7  Spanfranskifjare " 8 @Grepp far
fB Spanbroms spénfr&nski_lning_ :
Fig 17626

Observera: det &r inte tillatet att forisaita arbetet med
en avbruten spanbroms (BY Spaniranskijaren (7)
maste bytas ut.

Arbetsstation (opticn)

Arbetsstationen anvands {6r att bearbeta sma
arbetsstycken.

Far att montera maskinen i arbetsstationen skall
lagerbuiten (24) avlagsnas. Arbetsstationens bultar
&vertar knivlagrets funktion.

Arbetsstationen kan spannas in i en skruvstycke eller
skruvas fast pd ett bord.

Fig 17757
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Verktygsval = -

Kniven har 2 eggar. De kan inte slipas, Allt efter
arbetssiyckets tjocklek efler hallfasthet kan olika

Observera!
Om knivvalet inte genomifdrs korreld enligh angiven

tabell,

: e + kan snittkvaliteten paverkas kraftigt
» kan kniven brytas isar
"\.?erktygstyp' Bé'te'r.;k'ﬁ"ing '\ Best-nr MWNWPIétAtyiocklek(mm) R
_________________________________________________________________________ 0.3 08 2 16 20
7 | Rak kniv 143463
W—/ -1.0-1.6 mm
= LTI
!
Rak kniv 143432
=1.0mm
. % .
! i
i i :
/——;;’@ Svingd kniv 143434
- v1.0
{\.Q// nm
Kniv Cr 143435
Skarlister 913520
Spanfranskiljare 143950
{endast for PLUS-
varsioner)

Verkiyget kan under kort tid belastas med en platjocklek pa upp till 2 mm {dubbla platar aller

falsar, t ex skarning av vinkelialsrér)

E341.doc
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Byte av verklyg

C 160-0 AKKU -

Tag ut bytesackumulatorn fére alla arbeten pa
maskinan.

Byte av kniv

L&  Fig 17576

e Tryck ut den fasthakade lagerbulten (24) at en
sida, s4 att kniven (26) kan tas ut. Drag ut kniven
ur skérhuvudet (3).

» Fetia in lagerbulten (24) och den nya kniven.

» Battin en ny kniv och skjut in fagerbulten (24) sa
langt i knivens hal att den hakar fast.

Vandning eller byte av skiiriister
IKZ°  Fig 17576
» Lossa fastskruvarna {10).

s N&r den framre halvan pa skéristens egg ar sl
skall skaristerna wvridas 180° och skruvas fast
med tillhérande skruvar (10) pa motsatt sida.

s N&r eggarnas bada halvor &r slba skall bada
skéristerna bytas ut mot 2 nya skariister.

3 Skérhuvud

14 Skanist F  Bmarjfett "G1,
110 Fastskruv TRUMPF besi-nr 139440
M 4x6 eller universalfett frén
) NLGI-klass 1 eller 2 DIN

'24  Lagerbult for kniven

: 51818
P26 Kniv

Fig 17576

G160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU

Byte av verktyg .

C 160-0 PLUS AKKU -

Tag ut bytesackumulatorn fore alla arbeten pé

maskinen. :

Byte av kniv

Y5  Fig 17577

« Tag bort en av de tva sakringsbrickarna (12)
med en skruvmejsel frdn lagerbulten (24).

s Tryck ut lagerbulten (24) s langt att kniven (26)
kan tas ut. Drag ut kniven ur skarhuvudet (3).

+ Fetia in lagerbulten (24} och den nya kniven latt.

s Sattin en ny kniv och skjut in lagerbulten (24) til
anslag genom knivens hal.

« S3tt in sakringsbrickan (12) pa nytt | avsett spar
pa lagerbulten (24).

3 Skarhuvud F  Smorfett "G1%,
4  Skadist © TRUMPF besi-nr 139440
. . - slier universalfett fran
7 Spanfransiiljare NLGI-klass 1 eller 2 DIN
8 Grepp 51818

{spanfrénskiljare)
10 Fastskruy

M 4x8

12 Sakringshricka
24 | agerbult far kniven
(26 Kniv . '

Fig 17577

Eddi.doc



Vandning eller byte av skirlister
Byte av spanfranskiljaren
I'Z  Fig 17577

¢ Lpssa fAstskruvarna {10},

» Nar den framre halvan pa skirlistens egg ar sl
skall skdrlistema vridas 180° och monteras pa
motsail sida.

Darvid skall ftljande beaktas

Vrid greppet {8) % varv at héger. Darigenom
placeras kniven (26} i skarposition.

- Skjut pad spanfranskiliaren (7} pa
skarhuvudet (3) tills spanfranskiljaren ligger
mot knivens framre kant.

Hall fast spanfranskijaren (7) och
skérlisterna (4) i denna position och fast dem
med skruvarma (10).

Placera kniven (26} pa nyit | arbetslage
genom att vrida greppet (8} &t vinster.

s« Né&r eggarnas tvd halvor &r slda skall bada
skarlisterna bytas ut mot 2 nya skérlister.

13 Skarhuvud F Smérfett"G1",
‘4 Skarlist TRUMPF best-nr 139440
- ™ gller universalfett fran
7  Spanfranskiljars NLGl-Klass 1 eller 2 DIN
8 Grepp
. . 51818
{spanfranskiljare)
110 Fastskruy
: M 4x8

12 Sakringsbricka
|24 Lagerbult ftr kniven
126 Kniv

Fig 17577

E341.doc C160-0 AKKU / C180-0 PLUS AKKU

Underhalt =~

Tag ut bytesackumulatorn fére atla arbeten
pa maskinen.

Ventilationsslitsar

Hall alltid maskinen och ventilationsslitsarna rena.

Smorjning lagerbuit kniv

Eftersmérjning vid knivbyte.

[y

Byte av vaertyg

Rekommenderat  Smdbrjfett "G1", TRUMPF best-nr
fett: 139440 eller universalfett fran
NLGI-klass 1 eller 2 DIN 51818

Smérjning vixelidda / vixellddshuvud

En pafylining eller eft byte av vaxelladsfett erfordras
endast efter ev reparationer, dock senast efter 300
driftstimmar.

‘Originalfett: Smdrifett "G1", TRUMPF hest-nr
139440
Alternativa BLASER BLASOLUBE 308
fetisorter: BP Energrease HTB2
FUCHS Renoplex EP 1
MOBIL Mebiltemp SHG 32
Reparationer

sakerhetsbestimmelser. Reparationer far
endast uifdras av en sakkunnig person,
annars kan anvandaren raka ut for ett
olycksfall.

T Elverkiygen dverensstdmmer med tilllampliga

Anvand endast original-reservdelar.

Varvanlig beakta uppgifterna pa effektéky[ten_.

EZ  Adresserna till TRUMPF-representanterna

finns i slutet av bruksanvisningen.



Slitdelar
€160

Skarlister (1 sais = 2 st)
med skruvar

Rak kniv-1-1.6 mm
Rak kniv - 1 mm
Svangd knivn 1 mm

Kniv Cr
(ftr bearbetning av hoghalifasta platar)

Spanfranskiljare
(endast fér PLUS-version)

Knivssats (= 2 Kniven = 143432 + 143434)

Originaltilibehor

Best-nr

913520

143463
143432
143434

143435

143050

913521

Tilbehér som levereras tillsammans med

maskinen
Beteckning

Inbyggd verktygssats:

1 rak kniv - 1-1,6 mm
2 skarlister

1 spanfranskiljare {endast for PLUS-version)

Bytesackumulator
Sexkantstiftnyckel

Bruksanvisning

biN 911-2,5

Sakerhetsanvisningar (rod broschyr)

Optioner

Parallellensiag (f6r skéring av parallelia
remsecr med en bredd pa 35-300 mm)

Arbetsstation

220V-240V
100V-120V

Laddningsdon

“ o

Best-nr

143463
913520
143850

133863
067822
918221
1256699

Best-nr

143439

144634

133864
133865

C160-0 AKKU / ©160-0 PLUS AKKU

Bestélining av reservdelar och |

slitdelar

F&r att undvika fordrdjning och felleverans ber vi Er

att ga tllvaga pa {dljande satt:

» Kopiera den sida som finns mitt emot

resetvdelsritningen som "Bestéliningsformular fér

reservdelar och slitdelar”

*  Fylli detta formular genom att ange

- Hliliverkningsnummer

- spdnning vid bestalining av eldelar
exakt adress { rutan "Leveransadress®

- fnskat antal i spalten "Antal”

- Onskat forséndelsetyp (t ex lftpost, ibud,
express, frakigods, paketpost, osv} pa rutan
med tecknet

» Om slitdelar skall bestalias skall detta anges pa
den formma raden i slutel av bestainings-
formuliret. Beakta kapitiet "Slitdelar” for att skilja
mellan de clika verklygstyperna.

«  Varvanlig sdnd det ifyllda formuliret (som fax) tifl

TRUMPF-representanten.

TRUMPF-serviceadresser och telgfax-
nummer finns i slutet av denna anvisning.

Garanti

For TRUMPF el- och tryckluitsverktyg géller en ga-
ranfitid pa 6 manader, fran rakningsdatum.
Garantin géller inte for skador som beror pa natutligt

slitage, dverbelastning eller icke sakkunnig behandlig

av maskinen.

Skador, som uppstatt genom material- eller
tillverkningsfel, &igardas utan kostrad genom en
erséttningsleverans efier en reparation.
Reklamationer kan endast erkdnnas om maskinen, ej
isdrtagen, skickas till TRUMPE-representaten.

Information om dokumentationen

Dokumentet har skrivits av avdelningen Teknisk do-
kumentation hos firma TRUMPE GmbH + Co.

Alla rattigheter till denna dokumentation, framfér allt
ratten till mangfaldigande och spridning samt Gver-
séttning forblir hos TRUMPF GmbH + Co., dven for
immaterialréitsliga anmalningar.

©TRUMPF GmbH + Co.

E341.doe



‘3 Cabega de recorte

Régua de recorie

»

7 Separador de limathas
(tratando-sa do
C 160-0 PLUS)

8  Manipuio para a
-seperagao de limalhas
{fratando-se do
C 160-0 PLUS)

10 Parafuso de fixacio

12  Arrusla de apsrto
(fratando-sa do
C160-0 PLUS)

24  Pino do mencal para a
famina

26 Lamina

1’508 Interruptor ONVOFF
A Acumulador

H Blogueio

C160-0 AKKU

C180-0 PLUS AKKU

T2

Tesoura de recorte C 160-0 AKKUIC 160-0 PLUS AKKU

Dados técnicos C 160-0 AKKU -

Espessura de
material permitida:
Ago até 400 N/mm?
Ago até 600 N/mm?
Alumninio 250 N/mmg2

Raio mais pequeno
em recorie curvos

Qrificio start-&
Velocidade de trabalko

Consumo nominal de
poténcia

N2 de cursos

Peso

E341.doc

Comlaminas Com laminas

rectas curvas
1.6 mm 1.0 mm
i.2mm 0.8 mm
2.0mm 1.2mm
90 mm 30 mm
15 mm 8 mm
6-10 m/min

350W

1200/min

1.9kg

C160-0 AKKU / C160-8 PLUS AKKU

Fig. 17602

Ruido/Vibragao

Valores verificados de acordo com a norma EN 50 144,

O nivel de pressfo sonora A da mAquina perfaz
usualmente os 66 dB (A). O nivel sonoro ao trabalhar
pode ullrapassar os 85 dB (A).

Usar protectores auriculares!

Avibragio da mao/brago é (de tipo) inferior a 2.5 m/s2,

Utilizaglio autorizada

A tesoura de recorle TRUMPF C160-0 AKKU é uma

maguina de mao accichada por uma bateria

acumuladora substituivel.

* Separar pecas planas de aco, aluminic, plastico,
efc.

s« separar arestas exteriores rectas ou curvas e
efectuar recortes interiores

= separar depois de demarcagéo

A tesoura de recorte TRUMPF C160-0PLUS AKKU
ofarece a possibilidade de cortar como se quiser a
Iimalha que se forma ao trabalhar a pega.

45
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Declaracio de conformidade CE

Em concorddncia com a Directiva 89%/392/CEE,
Angxo A

Atendendo & sua concepgdo, modelo e especifi-
cagies por nos postas em circulagdo, vimos por este
meic informar que esta magquina obedece aos
respectivos requisitos fundamentais de seguranga e
saide estipulados na Directiva CE.

Esta daclaracio perde o efeitc caso se venha a
efectuar uma alteragdo na maguina néo aprovada
por nos.

Directivas CE Direcliva relativa a maguinas

respectivas: CE 89/392/CEFE; 91/368/CEE,
93/44/CEE;
Compatibilidade electromagnética
CE 89/336/CEE

Normas

aplicativas

concordantes: EN 50144; EN 55014

Dr. Hans Klingel
Director do departamento para o
desenvolvimento

TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Para sua seguranca

— 86 é possivel trabalhar com a méguina em
-segmang.a, apos ter lido integralmente o
manual de instrugbes e as indicagbes de
sequranga (impressas a vermetho) e seguido

rigorosamente as mesmas.

Nao pér a maquina a funcionar num ambiente
himido e manté-la livie de humidade.

s Controle sempre o aparelho & a bateria
acumuladora antes de cada utilizagao.
Partes danificadas devem ser reparadas apenas
por um técnico especializado.

—  Burante os trabolhos, use sempre uma

viseira de protecgdo, bem como

\ — ) protecior de  ouvidos, luvas de
proteccio e calcado firme adequado.

» Retire a bateria acumuladora antes de efectuar
quaiquer trabalho na maquina.

+ Nao deite baterias acumuladoras gastas para o

fogo nem as elimine juntamente com o lixo de
casa.

» NAo conserve baterias acumuladoras junto de
objectos metalicos (perigo de curto circuito}.

+  As baterias acumuladoras do sistema 3000
devem ser carregadas utilizando carregadores
do mesmo sistema (sistemz 3000). Nizo
carregue baterias acumuladoras de outros
sislemas.

» No compartementio de carga do carregador da
bateria acumuladora ndo devem enconirarse
objectos metalicos (perigo de curto-circuito).

= Nao abra as baterias acumuladoras nem os
carregadores e conserve-oé num local seco.
Protejaos contra humidade.

Utilize somente acessorios originais TRUMPF,

C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU ' £341.doc



Antes do funcionamento

1. Ler o capitulo sobre seguranca

e

2. Verificar se as laminas montadas séo
apropriadas para o material a trabathar.

Para sua seguranga

Seleccdo de ferramentes

3. Substituir laminas rombas.
Trocar ou substituir réguas de recorte.

A

Substituir ferramentas

4. O modo de emprego do carregador esté descrito
num manual de instrucées separado.

E341.doc C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU

Instrugées de trabalho

Controle a ferramenta de hora em hora verificando
se esta se encontra desgastada.

Nunca trabalhe com ferramentas nao afiadas !
A maquina podera ern tal caso sofrer sobrecarga.

Bateria acumdadora: uma bateria acumuladora
neva ou ndo usada durante um longo periodo de
tempo temn que ser carregada antes de ser aplicada
na sua ferramenta eléctrica. A capacldade de carga
maxima & atingida apés 4 a 5 carregamentos.

Aplicar a bateria acumuladora: empurre a bateria
acumuladora por tris para o suporte da maguina até
ela engatar. Um mecanismo mecénico garante que
apenas possam ser inseridas baterias acumuladoras
adequadas & maquina. '

Fig. 12641

Retirar a bateria acumuladora: prima as duas
pecas de engate e puxe a bateria acumuledora para
fora no sentido da seta.

i

 Fig. 12642
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13 Skesrehoved

4  Sketrezey

‘7 Spanfisrer
(kun p& C160-0 PLUS)

'3 Grebiil
: spanfjering
{kun pa C180-0 PLUS)

10 Fastgoralsesskrie

12 Sikringsspandskive
(kun pa G180-0 FLUS)

24 Lejebolt til kniven
26 Kniv

509 Til-fra-kontakt
A Batteri

"H  Lasemekanisme

C160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

12

Slldsesaks 0160 0 AKKUA’C1 60 0 PLUS AKKL

Tekniske data C 160-0 AKKU

Tilladelige med retlinie-  med kurve-
materialetykkelser: kniv kniv
Stal indtil 400 N/mm2 1.8 mm 1.0 mm
Stal indtil 800 N/mm? 1.2 mm 08 mm
Aluminiurm 250 N/mmg 2.0 mm 1.2 mm
Mindste radius ved 90 rmm 30 mim

kurveformede udsnit

Starthul- 15 mm 8 mm
Arbeidshastighed 6-10 m/min
Mearkeeffekt 350 W
Frekvens 1200/min
Vaagt 1.9kg

Fig. 17602

Ste] / vibration

Malinger ioretaget | overensstemmelse med
EN 50 144,

Apparatets A-vurderede lydtryksniveau udgar typisk
66 dB (A). Sigjniveauet, nar der arbejdes, kan
overskride 85 dB (A).

Benyi hiarevaerm!

Hand-arm-vibrationen er typisk mindre end 2.5 m/s2,

Anvendelsel henhold tll
bestemmaelserne -

TRUMPF slidsesaksen C160-0 AKKU er en

batteridrevet handsaks

« il at dele pladeformede emner af stal, aluminium,
kunststof osv.

» il at skazre lige eller kurveformede yderkanter og
inderudsnit

o il at skeere efter.opridsning

Med TRUMPF slidsesaksen C160-0 PLUS AKKU
kan man tiflige som man vil skaere span, der opstar
ved bearbejdningen, af inden i emnet.

C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU E34t.doc



EF-konformitetserklzering.

i henhold til EF-maskinretningsiinie 89/392/EWG,
bitag HA

Henmed erkizerer vi, at maskinen pa grundlag af dens
koncipering og konstruktion samt i den udferelse, vi har
bragt i handlen, opfylder de relevante, grundiseggende
sikkerheds- og sundhedskray | EF-retningslinien.

| tittolde at en ondring at maskinen, der ikke attalt
med os, er denne erklaring ugyidig.

Relevante EF-  EF maskinretningslinie

For Deres sikkerhed

Det er kun muligt at arbejde med-apparatet uden

at udsastte sig for fare, hvis man lsaser brugsan-
visningen og sikkerhedshenvisningerne (red
skrift} fuldsteendigt og falger de givne anvisnin-
ger navjagtig,

Apparatet ma ikke veere fugtigt og heller ikke
anvendes i fugtige omagivelser.

retningslinier:  89/392/EWG; 91/368/EWG, e Forbrug kontrolleres apparatet og det opladelige
EF-elektromagnetisk forenelighed Beskadigede dele m& kun udskifies af en
89/336/EWG fagmand. :
Anvendte _ . .
harmoniserede Under arbejd(-:."[ skal der altid baﬁrg_s
normer, iseer:  EN 50144; EN 55014 beskyttelsestxiler, ~  hereveem,
' arbejdshandsker og kraftige sko.
wnw » Far der arbejdes pa maskinen, skal bafteriet
; tages af.
_ » DBrugte batterier ma ikke kastes i ilden eller i
Dr. Hans Kiingel husholdningsaffaldet,
Forretningsferer udviklin .
THUMPFg-GmbH + Co. g + De opladelige batterier m& ikke opbevares
D-71254 Ditzingen sammen med melalgenstande
(kortslutningsfare).

s Opladelige batterier til systermn Akku 300G ma kun
oplades med opladere fil system Akku 3000.
Oplad ikke batterier fra andre systemer.

»  Der ma ikke komme metaldele ind i opladerens
batteriholder {kortslutningsfare).

» .Baiterier og opladere md ikke &bnes og skal
opbevares i tarre rum. Beskyt batterierne mod
fugt.

» Anvend kun originalt TRUMPF-tilbeher.

E341.doc G160-0 AKKU / G160-0 PLUS AKKU @ 49



Fer idrifttagningen

1. Laes kapitlet sikkerhed.

2. Kontrollér, om de indbyggede knive er egnede til
det materiate, der skal bearbejdes.

Far Derss sikkerhed

Veerkie udvalg

3. Udskift slove knive.
Vend eller udskift slave skaereseg.

Udskittning af veerkioj

4. Anvendelsen af opladeren er beskrevet i en
separat driftsvejledriing.

Arbejdshenvisninger .
Kontroller vaerktgjerne for slid hver time.

Arbejd aldrig med slave vaerktajer!
| modsat fald kan maskinen blive overbelastet.

Opladeligt batteri: For brug i Deres batteridrevne
el-vaerktej skal et nyt batteri eller et batteri som ikke
har vaeret brugt i leengere tid, oplades. Fuld kapacitet
apnaes efter 4 - 5 opladninger.

ismtning af batteri: Batteriet skubbes ind i
maskinens helder bagfra indtil batteriet gar i indgreb.
P.g.a. en mekanisk kodning kan kun det batteri som
passer til maskinen seettes i.

Fig. 12641

Aftagning af batteri: Tryk laseanordningen sammen
0g traek batteriet af i pilens retning.

Fig. 12642

C160-0 AKKU / G160-0 PLUS AKKU E341.doc



Snijkop
4 Baijschaen

7 Spaanafscheider
{alleen bij C160-0
FLUS)

8  Handgreep voor de
spaanafscheiding
{allesn bij C160-0
PLUS)

10 Bevsstigingsschroef

12 Borgplaztje
{alleen kij C160-0
PLUS)

Lagerbout voor het mes
26 Mes

509 Aan-fuit-schakeiaar

A Wisselakku

Vergrendeling

Sleuischaar C160-0 AKKU/C160-0 PLUS.AKKU .

Technische gegevens € 160-0

AKKY

Toegelaten
materiaaldikies:

Staal tot 400 N/mm?2
Staal tof 800 N/mm?
Aluminium 250 Nfmm?2

Kileinste straal bij
gebogen uitsnijdingen

Startgat @
Werksneiheid

Nominaal
opnamevermaogen

Aantal slagen

Gewicht

E341.doc

met recht _met gebogen

mes mes
1.6 mm 1.0 mim
1.2'mm 0.8 ;nm
2.0 mm 1.2 mm
20 mm 30 mm
156 mm 8 mm
6-10 m/min

30w

1200/min

1.9kg

C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU

C160-0 AKKU

C160-0 PLUS AKKU

Tt2

Flg1?602
Geluid / trilling

Meetwaarden vasigesteld volgens EN 50 144.

Het met A aangeduide geluidsdrukniveau van het
toestel bedraagt nommaal gezien 66 dB (A). Het
geluidsniveau kan fijidens het werken boven 85 dB
(A) liggen.

Gehoorbescherming dragen!

De hand-arm vibratie is typisch lager dan 2.5 m/s2.

Doelmatig gebruik -~ -~

De TRUMPF sleufschaar C160-0 AKKU is een met

behulp van esn wisselaccu werkende handmachine

* voor het afknippen ‘van plaaitvormige
werkstukken van staal, alumirium, kunststof enz.

s voor het afknippen van rechie of gebogen
buitenkanten en binnenuitsnijdingen

« voor het afknippen volgens aftekening

De TRUMPF sleufschaar C160-0PLUS AKKU biedt
bovendien de mogelijkheid om de spaan, die bij de
bewerking ontstaat, binnen het werkstuk willekeurig
af te snijden.
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EG-conformiteitsverklaring

volgens de EG-richtlijn voor machines 89f392fEEG
bijlage 1A

Hiermee verklaren wij dat deé machine door haar
concept en constructie in de door ons uitgebrachte
vitvoering voldost aan de  desbetreffende
fundamentele veiligheids- en gezondheidsvoor-
schriften van de EG-richtlijn.

Bij veranderingen aan de machine zonder onze
goadkeuring is deze verklaring niet meer van
toepassing.

Betreffende EG richtlijn voor machines
EG-richtlijnen:  89/392/EEG; 91/368/EEG,
93/44/EEG;
EG-elektromagnetische
verenigbaarheid 89/336/EEG
Toegepaste ge-

harmoniseerde
normen, vooral:  EN 50144; EN 55014

o Ul

Dr. Hans Klingel
Geschiftsfihrer Entwicklung
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Voor uw veiligheid

Veilig werken met het toéstel is enkel mogelijk
als u de gebruiksaanwiizing en de
—— veiligheidsvoorschriften (in rode drukletiers)

leest en de richilijnen die erin voorkomen in

acht neemt.

Het toestel mag niet vochtig zijn en mag ook
niet in een vochtige omgeving worden
gebruikt.

» Voor ieder gebruik machinge en wisselaccu
controteren. Beschadigde onderdelen uitsluitend
door een vakman laten repareren.

Tijdens het werken alltijd

. . vailigheidsbril, . gehoorbescherming,
veiligheidshandschoenen en stevige
schoenen dragen.

« Voor alle aan de machine uit te wvoeren
werkzaamheden wisselaccu verwijderen.

s lege wisselaccu's niet in het vuur of het vuilnis
werpen.

« Wisselaccu's niet samen met voorwerpen van
metaal bewaren (gevaar voor kortsluiting).

= Wisselaccu's van het systeam Akku 3000
uitsluitend met de lader voor het systeem Akku
3000 laden. Geen accu's van andere systemen
{aden.

* In de wisselaccu-inschuifeenheid van de lader
mogen geen onderdelen van metaal geraken
{gevaar voor kortsluiting).

* Wisselaccu's en laders niet openen en alleen in
droge vertrekken opslaan. Tegen vocht

beschermen.
» Uitsiuitend origineel toebehoor van TRUMPF
gebruiken.
52 @ C180-0 AKKY / £160-0 PLUS AKKU E34%.doc



V66r inbedrijistelling

1. Hoofdstuk over veiligheid Jezen.

Voor uw veiligheid
2. Controleren of de ingebouwde messen voor het
te bewerken materiaal geschikt zijn.

Ketize van de gereedschap

3. Botte messen vervangen.
Stompe snijschenen omdraaien of vervangen.

Gereedscnap vervangen

4, Het gebruik van de lader is in een afzonderliike
gebruiksaanwijzing beschreven.

E341.doc C160-0 AKKU / CG160-0 PLUS AKKU

Werkinstructies
Het gereedschap om het uur op slijtage controleren.

Nooit met bot gereedschap werpent
De machine kan daardoor overbelast geraken.

Wisselaccu: Voor u een wisselaccu die over een
langere tijd ongebruilkt is gebleven weer in uw
elekirogereedschap plaatst, moet de wisselaccu
opnieuw geladen worden. Het volle vermogen
wordt na 4 - 5 opladingen bereikt.

Wisselaccu  plaatsen: Wisselaccu van de
achterkant in de houder van de machine schuiven tot
de accu inkiinkt. Dank zij een mechanische codering
kan alleen de bij de machine horende wisselaccu
opgestoken worden.

Fig. 12641

Wisselaccu verwijderen: Vergrendeling
samendrukken en wisselaccu in de richting van de
piil aftrekken.

|
|
|
|




13 Leikkauspaa
.4 Leikkauslista

7 ‘Lastunpoistaja
: {vain C160-0 PLUS)

8 Lastunpoisiajan kahva

{vain C160-0 PLUS) C1 60-0 AKKU

10 Kiinnitysruuvi

12 Lukituslavy
{vain C160-0 PLUS)

24 Terdn lazkedipultti
26 Terd
509 Paille-pois-kyikin

G180-0 PLUS AKKU

A Akku

H  Lukitus

12

Saksst C160-0 AKKU/C160-0 PLUS AKKU Fig. 17802

Tekniset tiedot C 160-0 AKKU -

Melu / térind
Arvot mitattu EN 50 144 mukaisesti.

Sallitut materiaalipaksuudet: Suora Kaareva Kayran A mukaan arvicitu &fngnpainstaso  on
tera tera tyypilisesti 66 dB (A). Melutaso voi tySiskenneltiessé
Teras enintdan 400 N/mm? 1.6mm 1.0mm ylittaa 85 dB (A).
Terds eninté&n 600 N/mm? t.2mm. 0.8 mm Kayta kuulosuocjial
Alummiini 250 N/mm?2 20mm. . 1.2mm Kasi-k&sivarsitaring on tyypillisest athaisempi kuin
2.5 mfs?.
Plenin sade kayrissa 90 mm 30 mm _ _ S _
teikkauksissa | Maaréystenmukamen kaytto g
KavTni
aynnistysaukon 15 mm & mm TRUMPF C160-0 AKKWU -sakset ovat vaihtoakuila
- : toimiva kasikayttdinen laite
Tybnopeus - - - ; ,
yonopets 6-10 m/min * levynmuotoisten, teraksesta, alumiinista,
Nimellisottoteho 350 W muovista yms. valmistettujen kappaleiden
leikkaamista varten.
tskuluke 1260/min +« suorien ja kaarevien ulkorsuncjen ja sisfosien
' leikkaukseean
Paino 1.9 kg = mallin mukaan leikkaamiseen
TRUMPF C160-0PLUS AKKU -saksilla voidaan
liséksi leikata késittelyssa syntyva lastu tybkappaleen
sisdlla halutulla tavalla.
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E Y-vaatimustenmukaisuusvakuutus

EY-kenedirektiivin 89/392/ETY, liitteen HA mukaan

Téten ilmoitamme, ettd tama kone sekd sen
markkinoille {uocmamme malli vastaavat sek#
suunnittelultaan ettd rakenteeltaan sitd koskevia
perustavia turvallisuus- ja terveysvaatimuksia.

Jos koneelle suoritetaan muutoksia ilman meidan
lupaamme, 14ma vakuutus ef enaa ole voimassa.

Turvallisuus

Turvalinen tydskentely laitteslla on mahdoffista
aincastaan silloin, kun kiyttdohje sekd tutval
—  lisuusohjeet {(punaisin kirfjaimin} luetaan ja niiden

sisAftAmia chjeita noudatetaan tarkoin.

Laite ei saa oila kostea eikd siti saa kiyitda
,%, 7 | kosleassa ympéristdssa.

EY-direktiivit: EY-konedirektiivi

89/392/ETY; 91/368/ETY, *» Laite ja wvaihifoakku on tarkastettava enhnen

93/44/ETY; - jokaista kayttoa.

BY-sahkdmagnesttinen Viallisten osien korjaus on  annsttava
Sovelletut . o L
yhdenmukais- _ \ Toskenneltdessa, on kéyteftava  aina
tetut normit, @ Tﬂ sucjalaseja, kuulosuojainta, suojaka-
etityisesti EN 50144; EN 55014 e sineitd ja tukevia kenkid.

« Vaihtoakku on otettava ulos ennen keneen kor-

” vl jaamista ja huoltoa.

' s Loppuunkaytettyja vaihtoakkuja ei saa heittdé tu-

leen tai talousjitteiden joukkoon.

Dr. Hans Klingel ) , ) e o

Kehitysosaston johtaja . V.alhtqakgujsit el saa sal.lyttaa ydessd

TRUMPF GmbH + Co. metalliesineiden kangsa (cikosulun vaara).

D-71254 Ditzingen . Akku 3000-jarjestelmén akut saa ladata wvain
Akku 3000-jarjestelman latauslaitteilla. Muiden
jarjestelmien akkuja ei saa ladata.

« Latauslaitteen vaihtoakun sisfantyontéaukkoon
ei saa joutua mitddn metalliosia {otkosulun
vaara).

» Vajhtoakkuja ja latauslaitteita ei saa avata ja niita
on séilytettévi kuivassa tilagssa. Suojattava ko-
steudelta.

» Kayta ainoastaan alkuperdisia TRUMPF-
tarvikkeita.
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E-hanén kéyttédnottoa

Lue luku Turvallisuus.

& Turvallisyus

2. Tarkasta, ovatko asennetut terdt sopivia
kasiteltivélle materiaalille.

Iz

Terien vaihto

3. Vaihda tylsat terat.
‘Kaanna tai vaihda tylsat leikkauslistat.

Tydkalun vaihto

4. Latauslaiiteen kayttd on kuvattu erillisessa kéyt-
téohjeessa.

C160-0 AKKU 7/ C180-0 PLUS AKKU

Tybskentelyohjeet -

TyGkalujen kuluminen on tarkastettava tunneittairn.

Tylsien tydkaluijen kayttd on kiellettya!
Kone voi ylikuormittua.

Vaihioakku: Uusi akku tai akku, jota ei ole pitkadn
aikaan kayteity on ladattava ennen akkutydkalussa
kaytidd. Taysi kapasiteetti saavuietaan 4 - 5
{atauksen jilkeen.

Vaihtoakun palkalleen aseftaminen: Vaihtoakku
yOnnetdan takaapéain koneen pidikkeeseen, kunnes
akku asettuu paikalleen. Mekaaninen koodaus huo-
lehtii  siith, ettd koneeseen voidaan asettaa
ainoastaan sopiva vaihtoakku.

H
{
i
!
t
!
H
{
£

Fig. 12641

Vaihtoakun poisto: Lukitusta painetaan yhteen ja
vaihtoakku vedetadn nuolen suunnassa ulos.

Fig. 12642

E341.doc



Afkwon avranoxpiong EE-

ue Ty dwwoie e odnyiag EE miepi tiyovay 89/392/E
WG, nopdprnuo ilA

AIg TNE TTepoUans SnAVoULE TIWG N Unxowvn He Bdon T
OV GYECICIONS TS KGi TOV TROTIO KOTOOKEW TNC KeBwe
KOl JE TO LoVTEAG TToU DE0Ge o8 KUKAQQODIN VTOTTOK
piveTal OTIC GYENKES POOIKES GMOITdEIC aapOAEInG Ko
uyseiog g odnyiog g EE.

TV MEPTNC PIKS HETOTROTIG TNG HNXoMS Xwpig T
v TTpoNYoUUsYr GUvevwOnon He epés o N SnAwon x&
Vel TRy 10 TN,

Zyenkég obnyieg  Odnyia pnxowav EE 89/392/EWG,
EE: 91/368/EWG, 93/44/EWG,

HieskTpol ok cupBarétara EE
89/336/EWG

Egupuocyévo ev
CPLOVICLEYTL TIPS

UM, 19GiTEpo: _
. EN 50144, EN 55014

Dr. Hans Klingel
AEUBUIVTAG avanTuEng
TRUMPF GmbH + Co.
D-71254 Ditzingen

Mot THY XOQAAEIR GOC

—— Mropsite vo epyGleols oxiviuva s TNV SUOKEU
A Hovov epdooy EyeTe Biofdioet dheg TIC odnyisg
| hemoupyioe kon i UTIoOEEEIC oapoheioG (KOKKIV
& YpowpoTol) koo arkoloudsite cquotnpd TIC odnyi

£C TIOU UTTEPYOUY EKE.

H ouokeun dev emmpEneTan vou gfvon uypr ko ol
TE VO XproIHOTIoIETo 08 uyp6 Tepildihov.

o [lpiv catd kéBe Xprion ehdyxete ™M ouoxaun Ked T
MIToToples.
H emoKEUR SACOTOUCTIKGY TUNUKTWY TPETE! vt yive
Tou orTé £158IKS TEXVIKG.

Ko ) Siegatywyn) epycioIdy TTREME! vol
@ W QopaTe TIGYTE TIPOOTOTEUTIKA yIOM®, 1Tl
| B = aTides, yevTI Ka TIOTOUToIN coqpoieiog.

«  Tlpiv ofTe oMoIBGBRANeTE EpYasieg O MNYoam Mpén
st Vo ByGlers TN Uromapicn.

s Mnv MeTEE KUTOVOADPEVES HITCTORIES a1 GuTIG 1
are oroppilaoron e cIKitG aoig.

s Mnv QUAGCOETS TiC UMoaapieg padi de JeToNKS oy
Tikeipevo (KivEUYOG PROpUKUKAGHOTOSG).

»  Gopiifere Uroqoipieg Tou guompeTog 3000 udve ue
POETICTT Tou cucTrlorog 3000. Mny gopTiieTe um
oTepiss SAAY GUSTAHGTWLY

e Aev TIRETTEN VOU EPXOVTON PETRAIKE ovTIKsfUevs o &
o] He Try Brikn urmodoxic LMUTapIdy Tou gopTIoT
1 (KVOUVOC BpotfUKUKADUXTOS).

¢ Mnv avoiyeTs TIC UNomapiss Kol Tous gopTIaTES Kal
omoBnKelers Tow e areyvolg xdpoud. MNpooTtoFedseT
& FO QM0 uypaoio.

»  Xpnoponoieite pévo qulevTIKG sSupThipaTa T
RUMPF.
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Tiptv TRV évoipEn Aeitoupyiag .

1. AoPRoTE TO KegGAKID OGGAABIC.

2. EAEre ov TG TOMOBETNMEV Hoyaiplict eivos KOmahAn
A e To Tipoc enefepyoaion UMKG.

Ermhoyr, jaoecaplatl

3.  AvTKCTGOTACTE To aToMmMéve poadpis. TTpeyTs f
CVTIKOTOOTAGTE Tox OTOLWMEVS TTACCIR KOTIC.

4. H xpnon Tou QopmioT NEpIYPROETE 6 EeXWwpIoTES
Odnyisc,

E34i.doc

Ynodeikeic spyociace
EMyxete KGBe Opax To epyohelon vior TUxOv pBopic,

Mnyv epyd&leote TTOTE ye oTopwpEvd epyctheiod
H Lnxeot Umopsi ge o Ty TiepiTmwon vex unepBepld
vBsi.

Muorapic: Npiv T xpAon kKoovolpyiog Brooapiog 1 um
aTopiog TTou dev £xat XpnaperonBei yio oAl keupd or
O ENCVCPOETICOLIEVO NASKTOIKG £oyoheio Oog TIDENE! v
gopniadel. H TARpRc amodoTikoTrTol eTITUYYGVETSR LETR
omd 4 - 5 popriosic.

TomoBéTnon prrarapicg: Zrpgire T Uomxpiol oré mi
aty OTO TIPIYLIC TG INYXCVAC HEXDI vix KOUPTIBOS!, Xd&p
7 G& INXCOKO oUOTNHot aopoheior LTopelTe Vo eQoipud
CETE UV 1T UNoTopion TIoU OVTORTOK IVETEN O LYoV,

C160-0 AKKU / C160-0 PLUS AKKU

Eix. 12641

Apoipeon prarapicag: (Tisore T LavdGABOn Kol TGS
AETe T uneTapio oy koreBuvan Tou BEACUG.

Ek. 12642



@ Ersatzteilliste

Beachten: Instandsetzung, Anderung und Prifung
von handgefihrten Elektrowerkzeugen sind
fachgerecht durchzuftihren.

Die Sicherheitsvorschriften nach DIN VDE, CEE,
AFNOR und weitere in den einzelnen L&ndern
gultige Vorschriften sind einzuhalten.

Spare Parts List

Attention: Repair, modification, and testing of hand-
held power tools must be carried out in accordance
with the generally recognised principles of
engineering practise. Safety regulations according
to DIN VDE, CEE, AFNOR and further regulations
applicable in individual countries must be observed.

® Liste des piéces de rechange

Aftention! La remise en état, la modification et le
controle des outils électriques portatifs doivent étre
effectués par des personnes qualifiées. Il convient
de respecter les prescriptions de sécurité selon
DIN VDE, CEE, AFNOR ainsi que les
réglementations en vigueur dans le pays concerné.

@ Lista de piezas de recambio

Obsérvese: La reparacion, maodificacion vy
verificacion de herramientas eléctricas guiadas a
mano debe efectuarse en forma técnicamente
correcta. Respetar las normas de seguridad-segtn
DIN VDE, CEE, AFNOR, asi como otras
disposciones vigentes en los distintos paises.

@ Lista dei pezzi di ricambio

Attenzione: la riparazione, la modifica e il controllo
degli elettroutensili portatili devono essere eseguiti
da personale specializzato. Rispettare le norme di
sicurezza secondo DIN VDE, CEE, AFNOR e tutte
le altre disposizioni vigenti nei singoli paesi.

Atengédo: a reparacéo, alteragdo e verificagdo de
ferramentas eléctricas guiadas a mao devem ser
executadas tecnicamente de forma correcta.

® Lista de pecas sobressalentes

Atengédo: a reparagéo, alteragdo e verificagdo de
ferramentas eléctricas guiadas a mao devem ser
executadas tecnicamente de forma correcta.

As prescrigées de seguranga segundo DIN VDE,
CEE, AFNOR e outras prescrigdes particulares em
vigor nos diversos paises devem ser consideradas
e seguidas.

Reservedelsliste

Bemaerk: Reparation, sendring og afprevning af
handfert el-veerktej skal udferes fagligt korrekt.
Sikkerhedsforskrifterne iflg. DIN VDE, CEE,
AFNOR og yderligere i de enkelte lande gaeldende
forskrifter skal overholdes.

@ Lijst met reserveonderdelen

Attentie: Herstellingen en controles van en veran-
deringen aan elektrisch gereedschap dat met de
hand bediend wordt, moeten deskundig uitgevoerd
worden.

De veiligheidsvoorschriften volgens DIN VDE,
CEE, AFNOR en andere voorschriften die in
andere landen geldig zijn, moeten in acht genomen
worden.

@ Reservdelslista

Beakta: Reparation, andring och provning av
manuella elektriska verktyg skall genomféras pa
sakkunnigt satt.

Séakerhetsbestdmmelserna enligt DIN VDE, CEE,
AFNOR samt ytterligare i de enskilda I&ndema giltiga
bestdmmelser skall foljas.

@ Varaosalista

Huomio: Kéasin ohjattavien sdhkéty 6kalujen kunnos-
sapito, korjaus ja tarkistus on annettava asiantun-
tijan tehtavaksi.

DIN VDE, CEE, ANFOR ja muita yksittdisten mai-
den sisaisid voimassaolevia maéréyksia on nouda-
tettava.

KOT&AOYOC OVTOAOKTIK OV

Mpoooyxn: H emakeur, TROMOMOINGN KO 0 EASYXOT NAS
KTpIKY spycheiny Xeipde mpéns! vor SieEdyovTon omd
sidKeupdevo gropc. O mpodicypogés capoisiog DIN
VDE, CEE, AFNCR Kou tihheg mpodioypoipég Tou 1ax0
DUV OTIC SICQOPES XWPES MPEME! Vot TNPOUWTCL.

@ WAL Y 2 |

AR . EHARATEONES. TWR FiFREg
PMEERAT A E Do LT CMan,

PIN VDE, CEE, AFNOR 3 LRV E TEMEAT
SEERAEETLTIEEN,
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Belgien / Belgique / Belgique
V.A.C. Machines B.V.B.A/S.P.R.L.
Kleine Pathoekeweg 13-15

B-8000 BRUGGE

Tel: ++32 50 / 31 50 83

Fax: ++32 50 / 45 60 58
sales@vac-machines.be

Brasilien / Brasil / Brésil
TRUMPF MAQUINAS

Ind. E.Com.Ltda.

Av. Jurua 150-Alphaville

BR-06455-010 BARUERI - SAO PAULO

Tel: ++55 11/ 44191 53 31
Fax: ++55 11 /4195 21 26
t u p @Q .g' et.cQ .b .

Danemark / Denmark / Danemark

HANS JORGENSEN VAERKT@Y A/S
Grusgraven 9
DK-2880 BAGSVAERD
Tel: ++45 44 | 44 24 66
Fax: ++4544 /44 08 33
. @mai

Deutschland / Germany / Allemagne

TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG, Abt. 203
Johann-Maus-Str. 2
D-71254 DITZINGEN

Tel: ++49 7156 / 3030
Fax: ++49 7156 / 303 942

info@de.trumpf.com

Finnland / Finnland / Finlande
OY TAMMESVIRTA + CO.

Lautatarhankatu 6
FIN-00580 HELSINKI

Tel: ++358 9/ 774 0740
Fax: ++358 9/ 7740 7411

info@tammesvirta-co.fi

Frankreich / France

TRUMPF S.ARL.

86, Allée des Erables

Paris Nord Il

F-95956 ROISSY-CHARLES DE GAULLE Cédex

Tel: ++33 1/48 17 80 41
Fax: ++33 1/4863 0579
laurent.schwarz@fr. trumpf.com

Griechenland / Greece / Gréce
D.PANAYOTIDIS & J. TSATSIS S.A.

Pireos Street 6
GR-183 46 MOSCHATO / ATHENS

Tel: ++30 1/481 08 17
Fax: ++301/48296 73

Ptmachine@panayotidis-tsatsis.gr

Grossbritannien / Great Britain / Grande-bretagne

TRUMPF Ltd.

President Way

Airport Executive Park
GB-LUTON Beds. LU2 9NL

Tel: ++44 1582 / 399 251
Fax: ++44 1582/ 399 260
spares@uk.trumpf.com

Italien / Italy / Italie

W. HOMBERGER & Co. S.P.A.
Via Ippolito d'Aste 1/1
1-16121 GENOVA

Tel: ++39 10 / 57 65 300
Fax: ++39 10 / 58 50 83
info.du@homberger.com

Japan / Nippon / Japon

TRUMPF Corporation
1-18-2 Hakusan / Midori-ku
J-YOKOHAMA 226

Tel: ++81 45 /931 5710
Fax: ++81 45/ 931 5714

pannen@trumpf.co.jp

Korea / Korea / Corée

TRUMPF MASCHINEN KOREA CO LTD
14th Floor CBS Building

917-1 Mok-dong

Yangcheon-gu

ROK-SEOUL 158-701

Tel: ++82 2/ 6739 2507
Fax: ++82 2/ 6739 2525

yongbeom.kim@trumpf.co.kr

Malaysien/ Malaysia/ Malaisie
TRUMPF Malaysia Sdn Bhd -TMY

No. 41-8 (8 Level), Block SC
Lingkaran Syed Putra

59200 Kuala Lumpur

MALAYSIA

Tel: ++60 3/ 22 8282 32
Fax: ++60 3 / 22 8288 58
trumpf@tm net. my

Niederlande / Netherlands / Pays-Bas

MOELLER & Co. N.V.
Oude Boekeloseweg 31
Postbus 10

NL-7550 AA HENGELO

Tel: ++31 74 / 249 84 98
Fax: ++31 74 / 243 20 06

h.wenderich@moaller-co.nl

Norwegen / Norway / Norvege
EGIL OULIE-HANSEN A/S
Ravnasveien 3 / Holmlia

Postbox 25 Hauketo

N-1206 OSLO 12

Tel: ++47 22 / 62 05 00

Fax: ++47 22 /611017
ragnvald@oulie-hansen.no

Osterreich / Austria / Autriche

TRUMPF MASCHINEN AUSTRIA GmbH & Co. KG
Industriepark 24
A-4061 PASCHING

Tel: ++43 7221/ 60 330
Fax: ++43 7221/ 60 340

spa@trumpf. at

01-08-29
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Polen / Polska

TRUMPF GmbH & Co. KG
Biuro w Polsce

Ul. Kryzowa 8

PL-61-541 POZNAN

Tel: ++48 61 / 83 30 930
Fax: ++48 61 / 83 34 141
. i@ ¢

Portugal / Portugal

VRN

Coméercio de Equipamentos Industrais, Lda.
R. Conselheiro José Silvestre

Ribeiro, 9 - A

P-1600 LISBOA

Tel:++35121/712 06 28

Fax: ++35121/712 06 29

vrn@vrn. pt

Russland / Russia/ Russie

Technisches und Kommerzielles Zentrum Moskau

Energetitscheski projezd 6
RU 111250 Moskau

Tel: ++7 95/ 362 79 11; 362 77 09
Fax: ++7 95 361 04 98
TIKZentrum@mtu-net.ru

Saudi Arabien, VAE, Kuwait, Syrien,

Jordanien, Jemen, Oman, Bahrein,
Palastina, Aegypten

Saudi Arabia, UAE, Kuwait, Syria,
Jordania, Yemen, Oman, Bahrein,
Palestine, Egypt

TRUMPF Representation Office Egypt

P O Box 5697 Heliopolis West
ET-11771 CAIRO

Tel: ++20 2/ 417 06 83
Fax: ++20 2 / 4183350
trumpfme@gega.net

Schweden / Sweden / Suéde

LUNA SVERIGE AB
Sandbergsvagen

S-441 80 ALINGSAS
Tel: ++46 322/ 60 60 00
Fax: ++46 322/ 60 64 43

Schweiz / Switzerland / Suisse

TRUMPF Maschinen AG
Ruessenstralle 8
CH-6341 Baar

Tel: ++41 41/ 7696-666
Fax: ++41 41 / 7696-600

trumpf.baar@ch.trumpf.com

Singapur / Singapore / Singapour
Malaysia / Malaysia / Malaisie
TRUMPF PTE. LTD.

25 International Business Park

#02-28/29 German Centre
SGP-SINGAPORE 609916

Tel: ++65 56 27 780/ 56 27 781
Fax: ++65 56 27 788

gaylc@trumpf.com.sg

Slowakei / Slovakia

TRUMPF Slovakia s.r.o.
Batikova 5

SK - 040 01 Kosice

Tel.: ++421 55 7280911

Fax: ++421 55 7280922
marcellipan@sk.trumpf.com

Spanien / Espaiia / Espagne

TRUMPF MAQUINARIA S.A.
Avenida de Valdelaparra No. 13
E-28108 ALCOBENDAS / Madrid

Tel: ++34 1/657 36 70
Fax: ++34 1/ 661 63 67

Siidafrika / South Africa / Afrique du Sud

TRACONSA PTY.LTD.
P.O. Box 3160
ZA-JOHANNESBURG 2000

Tel: ++27 11/ 394 28 10
Fax: ++27 11 /970 17 92
Qiafri

Taiwan ROC / Taiwan RO C

TAIWAN DYNAMICS CORP.
4F No. 7, Alley 2, Lane 176
Fu-Tech 1 Rd. Hsi-Chih-Chen
RC-TAIPEI HSIEN

Tel: ++886 27694 88 77
Fax: ++886.2 /694 10 11
@A

Tschechische Republik / Ceska Republika

TRUMPF Praha s.r.o.
Stetkova 18
CZ-140 00 PRAHA 4

Tel:++420 2/ 41 40 66 13
Fax:++4202 /61 211 325
info@trumpf.cz

Tiirkei / Turkey / Turquie

BOZTAS A.S.
Tevfik Erdénmez Sok. No. 20/4
TR-80280 ESENTEPE-ISTANBUL

Tel: ++90 212/ 211 22 66
Fax: ++90 212/ 266 76 11
boztas@superonline.com

Ungarn / Hungary / Hongrie
FIMARLI

Hatar u. 56

H-1205 BUDAPEST

Tel: ++36 1/ 285 23 02
Fax: ++36 1/285 23 01

USA

TRUMPF Inc.
Farmington Industrial Park
USA-FARMINGTON, CT. 06032

Tel: ++1 860 / 674 82 26
Fax: ++1 860 / 676 26 06
gary.sheridan@trumpfusa.com
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TRUMPF Grusch AG
Elektrowerkzeuge
CH-7214 Grisch
Switzerland

Telefon ++41 81 307 6161
Fax ++41 81 307 6402

sales@ew.trumpf.com
www.ew.trumpf.com

Fur die Bundesrepublik Deutschland:

TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG
Johann Maus Stralle 2

D-71254 Ditzingen

Telefon ++49 7156 303 0

Fax ++49 7156 303 942

info@de.trumpf.com

www.ew.trumpf.com


mailto:sales@ew.trumpf.com
http://www.ew.trumpf.com
mailto:info@de.trumpf.com
http://www.ew.trumpf.com

