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Кромкорез TKF 700-2 Рис. 28207

Технические характеристики
TKF 700-2

Угол фаски 30° 37,5° 45°

Предел прочности
материала

Макс. размер фаски hs max (мм)

400 Н/мм² 6 5,5 5

600 Н/мм² 5 4,5 4

800 Н/мм² 3,5 3 3

Для получения более полной информации смотрите раздел
«Угол фаски».

Максимальная толщина листа "s"          15 мм
(Возможно s = 20 мм.  Для получения более
полной информации смотрите раздел «Толщина
листа».)

Наименьший внутренний радиус 40 мм

Рабочая скорость  приблиз.1,25 м/мин

Номинальная мощность двигателя 1400 Вт

Кол-во ходов при полной нагрузке           720/мин

Вес 5.4 кг

Защитная изоляция Класс II

Шум / Вибрация

Измеренные значения установлены в
соответствии со стандартом EN 50 144.

 Измеренный уровень давления шума инструмента
обычно равен: 84 дБ(A). Уровень шума во время
работы может достигать 85 дБ.
 
При работе используйте наушники!

Вибрация инструмента в руке обычно:
2,5 м/с².

РУС

1 Регулировочная гайка (толщина
листа)

2 Упорная пластина

3 Нож

4 Блок - съёмник

5 Планка с опорными роликами

6 Корпус инструмента

7 Выключатель

8 Регулятор контроллера скорости

9 Индикатор перегрузки мотора

10 Фиксирующая рукоятка
блока-съёмника

11 Рукоятка

12 Регулировочная гайка (длина фаски)

13 Шкала для установки размера фаски
"hs"
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Назначение инструмента

Кромкорез ТРУМПФ TKF 700-2  - ручной
инструмент с электрическим приводом специально
разработанный для:

• Подготовки кромок заготовок под сварку с
фиксированными (300,37,50,450) значениями
углов и различными значениями длин фасок.

Основные преимущества:

• В процессе обработки формируется ровная
чистая неокисляющаяся кромка на стальных
или алюминиевых заготовках;

• Инструмент специально разработан для
обработки нержавеющих и высокопрочных
сталей;

• При обработке криволинейных кромок
минимальный внутренний радиус равен всего
40 мм;

• Минимальный внутренний диаметр
обрабатываемых круглых заготовок и труб
равен 80 мм (при работе используется
опорный ролик Зак. № 131559).

• Возможность стационарного использования
при помощи рабочей станции (Заказ. №.
977764), что облегчает обработку
малогабаритных деталей;

• Возможность работы инструментом как в
«нормальном» (инструментальная рама под
инструментом), так и в «инвертированном»
(инструментальная рама над инструментом)
положении. Это облегчает разделку кромки
заготовки под Х и К – образные сварные швы.

Техника безопасности

Работа с инструментом будет безопасной
только в том случае, если Вы строго
соблюдаете требования, описанные в
руководстве по эксплуатации и
инструкции по безопасности (красный
лист ТРУМПФ).

 

 

 Правила безопастности
 
Не работайте инструментом в зонах
повышенной влажности, а также если в
инструмент попала влага.

Для подключения инструмента
используйте электрическую сеть с
заземлением! Электрическая розетка
должна быть оснащена прерывателем
цепи. Проконсультируйтесь со
специалистом-электриком.

Перед каждым включением инструмента
в сеть проверьте сетевой кабель и
вилку на наличие повреждений!

При обнаружении поломки передайте
инструмент для ремонта специалисту!

Опасайтесь ожога!
При длительной работе стружка,
выбрасываемая из эжектора, имеет
высокую температуру

В процессе резания инструмент в
рабочем состоянии поддерживается
заготовкой. В связи с этим необходимо
помнить, что надо поддерживать
инструмент в конце процесса резания
(край заготовки) . Для удобства в работе
используйте балансир, либо другие
подвесные приспособления.

При работе с инструментом
всегда используйте защитные
очки, наушники, защитные
перчатки и надлежащую обувь.

• По окончании работы с инструментом всегда
вытаскивайте вилку из розетки.

• При проведении работ по обслуживанию
инструмента всегда отключайте его от
электрической сети. Никогда не переносите
инструмент за сетевой кабель.

• При работе  с инструментом следите за тем,
чтобы кабель располагался вне рабочей зоны.

ИСПОЛЬЗУЙТЕ ТОЛЬКО ОРИГИНАЛЬНЫЕ
ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ ФИРМЫ  ТРУМПФ!
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Перед  первым  применением

1. Прочитайте инструкцию по безопасности

Техника безопасности

2. Установите рукоятку (на новой машине
рукоятка не установлена).

3. Установите нож в соответствие с
обрабатываемым материалом.

Выбор ножа

4. Замените затупившийся режущий
инструмент.

5. Установите трубуемый размер фаски.

Установка размера фаски

6. Произведите регулировку блока
инструмента в соответствие с толщиной
обрабатываемого материала.

Толщина листа

7. Напряжение сети должно
соответствовать обозначенному на
инструменте.

8. Установите с помощью регулятора
контроллера скорости оптимальное число
ходов режущего инструмента

Регулировка числа ходов

Инструкция по эксплуатации

Во избежание чрезмерных нагрузок
никогда не работайте затупившимся
режущим инструментом!
Избегайте чрезмерного усилия подачи
при работе инструментом!

Проверяйте режущий инструмент на
износ каждый час.

Устройство защиты от перегрузок:

Когда температура мотора превышает
допустимую, электропривод отключается. При
этом загорается индикатор перегрузки.
Когда мотор «остывает», инструмент может быть
включен снова.

Включение и выключение инструмента

Рис. 28208

Включение: Передвиньте выключатель вперёд.

Выключение: Передвиньте выключатель назад.

Рекомендация

Чтобы продлить срок службы режущего
инструмента и улучшить качество резки,
рекомендуется перед обработкой покрывать
заготовку маслом по траектории резания.

Для стали рекомендовано:
Масло для высечки и штамповки         Заказной
№ 103387

Для алюминия рекомендовано:
Масло “Wisura oil”,   Заказной № 125874

1

1  Выключатель
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Рабочая станция Рис. 15496 + 15497

Рабочая станция (Заказной № 977764), в которую
может быть установлен инструмент TKF 700,
предназначена для обработки малогабаритных
заготовок. Рабочая станция может быть
закреплена на верстаке через отверстия на
станине приспособления. На основание станины
нанесен слой для защиты от проскальзывания.
Площать основания: 220x450 мм, высота
примерно  220 мм.

Установка инструмента на рабочую станцию.

ВНИМАНИЕ!
Вынимайте вилку из розетки прежде,
чем начать какие-либо работы по
обслуживанию инструмента!

Размер фаски и толщина листа могут быть
выставлены как перед установкой инструмента на
рабочую станцию, так и на самой рабочей станции.

• Разверните блок-съемник инструмента в
нужном направлении ("Изменение
направления обработки").

• Используя винт (110) закрепите инструмент на
рабочей станции (ключ входит в комплект
поставки).

• Если установки  не сделаны, то выставите
размер фаски и толщину листа
регулировочными гайками (31) и (34).

• Ослабьте две зажимные рукоятки (46).
• Рабочий стол (45), на котором закреплён

инструмент, теперь возможно передвигать
поворотом регулировочных винтов(49).
Это позволяет отрегулировать суппорт
относительно регулировочных планок (41) и
(42).

Регулировка суппорта.
      Суппорт должен выступать на 0,3 мм (0-0,5 мм)

над поверхностью регулировочных планок (41)
(42).

Регулировка  суппорта Рис. 13403

• Перед регулировкой убедитесь, что рабочий
стол (45) передвигается параллельно
регулировочным планкам (41) и (42).

• Расположите плоскую пластину с прямой
кромкой на регулировочные планки (41) (42), и
поворачивайте регулировочные винты (49),
пока суппорт не коснется кромки пластины.

• Затем поверните оба регулировочных винта
(49) каждый на 1/4 оборота вправо и затяните
их стопорными гайками (48).

Обработка деталей на рабочей станции.

Прежде чем начать обработку,
включите инструмент и дайте ему
набрать максимальное число
оборотов!

• Поместите заготовку, с которой надо снять
фаску, на рабочий стол (45).

• Во время работы удерживайте заготовку таким
образом, чтобы основание заготовки плотно
прижималось к рабочему столу (45), а кромка к
регулировочным планкам (41) и (42).

Смотреть    Рис. 15497

Внимание!

Запрещено использовать рабочую
станцию без защитной пластины (55)!

При обработке деталей следите за тем,
чтобы руки распологались вне рабочей
зоны!

ca. 0-0.5 mm

41 29 42

29 Суппорт 41 Регулировочная планка
42 Регулировочная планка
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Обработка малогабаритных заготовок инструментом,  установленным на рабочую станцию. Рис. 15496

46 50 41 45 47 130 110 55 40 48 49 42

52

Поз

40
41
42
45
46
47
48
49
50

52
55

110
130

Заказ. №.

133885
133883
133884
133886
105652
014524
133947
133948
023671
014540
138911
134674
015059
135309

Наименование

Станина
Регулировочная планка, правая
Регулировочная планка, левая
Рабочий стол
Зажимная рукоятка (2шт.)
Винт, M5x10-12 DIN 912
Стопорная гайка (2 шт.)
Регулировочный винт
Шайба, 8.4-ST DIN 125
Винт, M5x16-12 DIN 912
Контейнер для стружки
Защитная пластина
Крепёжный винт, M8x60-12 DIN 912 ( для монтажа инструмента на рабочую станцию.)
Пружина

Рабочая станция (опция) – Заказной  №. 977764 Рис. 15497
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Прежде, чем начать обработку,
включите инструмент и дайте ему
набрать максимальное число
оборотов!

Не выключайте инструмент внутри
заготовки! Если это произошло,
продвиньте его назад вдоль выреза на
несколько миллиметров, только после
этого инструмент можно включить вновь!

Внимание!
Не работайте вблизи источников
сильного электромагнитного излу-
чения (возможно самопроизвольное
отключение инструмента)

• Установите инструмент на лист таким образом,
чтобы оставался зазор между резаком и
кромкой листа.

• Включите инструмент и прижмите его раму к
кромке листа.

• Прижимая раму инструмента, перемещайте
его вдоль кромки обрататываемой заготовки.

Изменение направления обработки
Рис. 9766

Конструкция рабочей головки (блока-съёмника)
инструмента позволяет изменять направление
обработки (900), не меняя положения инструмента
относительно заготовки. Для этого необходимо:

• Ослабьте  фиксирующую рукоятку блока-
съёмника (10) путем поворота против часовой
стрелки.

• Поверните блок-съёмник (4) на 900 в нужном
направлении.

• Закрепите фиксирующую рукоятку блока-
съёмника (10).

Регулировка числа ходов

Регулировка числа ходов необходима для
обеспечения качества при обработке:
• криволинейных кромок
• труб
• сталей > 400 Н/мм²  (для увеличения срока

службы режущего инструмента)

Контроллер скорости Рис. 27948

1

1 Регулятор контроллера скорости
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Выбор ножа

В зависимости от предела прочности
обрабатываемого материала необходимо
правильно выбрать  нож:

Предел
прочности
материала

до 400 Н/мм² больше 400 Н/мм²

Пример Обычная сталь,
Алюминий

Нержавеющая
сталь

Тип ножа Нож  стандартный Нож
хромированныйi

Рис. 11772 Рис. 11773
Заказной  №
(Ножа)

130879 130880

Замена ножа

ВНИМАНИЕ!

Перед заменой режущего инструмента
выньте вилку из розетки!

Если нож затупился, он должен быть заменён!

Демонтаж ножа Рис. 13470

Очистите блок-съёмник от грязи и мелкой стружки.

a) Ослабьте  фиксирующую рукоятку блока-
съёмника (15).

б) Поверните блок-съёмник (1) на 45°.

в) Вытащите блок-съёмник (1) из корпуса
инструмента.

г) Поверните ползун (4) на 180° и снимите его.

д) Отверните крепёжный винт (2) и снимите нож
(3).

Установка ножа                 Рис. 13470

• Очистите посадочное место ножа на ползуне.
• Установите ползун (4) в направляющую

ползуна и закрепите его поворотом на 180°.
• Установите нож (3) на ползун (4). Затяните

крепёжный винт (2) моментом  9 Н/м.
ПОМНИТЕ! Посадочное место ножа на
ползуне должно быть чистым!

• Установите блок-съёмник (1). Закрепите
фиксирующую рукоятку блока-съёмника (15).

• Используя пистолет для смазки «F», смажьте
блок-съёмник (1) через пресс-маслёнку на
корпусе. (Используйте консистентную смазку
"G1" TRUMPF Заказной № 139440).

Смотреть "F" на Рис. 13470

TKF 700, Замена ножа Рис. 13470

3

a

2

e

F 4

1

15

c

b

d

1 Блок-съёмник
2 Крепёжный винт
3 Нож

4 Ползун
15 Фиксирующая рукоятка

блока-съёминка
F Пистолет для смазки
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Установка размера фаски

Смотреть  Рис. 12263

• Вращая регулировочную гайку, установите
требуемое значение размера фаски в
соответствие со шкалой, нанесенной на
боковину блока-съёмника.

TKF 700, Размер фаски Рис. 12263

Смотрите также Рис. 13472 в Разделе
«Угол фаски»

Толщина листа

Толщина обрабатываемого листа  "s"

Толщина
листа  [мм]

Размер фаски (регулируемый) "hs"
[мм]

30° 37.5° 45°

до 15 1 - 6 1 - 5.5 1 - 5

16 2 - 6 1.5 - 5.5 1 - 5

17 3 - 6 2.5 - 5.5 2 - 5

18 4 - 6 3.5 - 5.5 3 - 5

19 5 - 6 4.5 - 5.5 4 - 5

20 6 5.5 5

Регулировка инструмента
Рис. 12263

• Установите инструмент на лист (рабочее
положение).

• Вращая регулировочную гайку (31) установите
зазор (0,1-0,3мм.) между упорной пластиной
(10) и обрабатываемым листом.

10

31 34K

1

1 Блок-съёмник
10 Упорная пластина
31 Регулировочная  гайка (толщина листа)
34 Регулировочная  гайка (размер фаски)
K Установочная  метка
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Угол фаски

Для изменения угла фаски требуется замена
блока-съёмника. Для кромкореза TKF 700-2
существуют 3 блока-съёмника с фиксированными
углами фаски ( 30° / 37.5° / 45°).

Замена ножа

Рис. 13470 а), б), в)

TKF 700, Угол фаски Рис. 13472

Обслуживание

Отключите инструмент от электри-
ческой сети перед тем, как проводить
работы по обслуживанию.

Вентиляционные каналы

Всегда следите за тем, чтобы вентиляционные
каналы привода инструмента находились чистоте.

Смазка блока-съёмника

После каждой замены режущего инструмента
смазывайте блок-съёмник и ползун ножа.

Оригинальная смазка: Консистентная смазка
ТРУМПФ  "G1", тюбик,
Заказной №  344969

Смазка главной передачи инструмента

Смазка главной передачи инструмента заменяется
по истечении 300 рабочих часов, либо при
ремонте инструмента.

Оригинальная
смазка:

Консистентная смазка ТРУМПФ
"G1", банка, Заказной №  139440

Замена угольных щёток

При износе угольных щёток инструмент прекратит
работу.
Замена угольных щёток должна производиться
только специалистом.

Ремонт

Электрический инструмент требует при
проведении ремонта соблюдения всех
общепринятых правил безопасности.
Ремонт должен производить только
квалифицированный электрик.

При ремонте используйте только
оригинальные запасные части!

«Спецификация запасных частей» на
последнем листе руководства по
эксплуатации.

s

sh

l

h

ß
b

s

b  = l    sin ßs .

h  = l    cos ßs .

h  = s - h
s

s

ß = 37,5°

1,3 2,5 3,8 5,0 7

1 5,5432hs(mm)

b (mm)

ls (mm)

0,8 4,33,12,31,5

ß = 45°

1,4 2,8 4,2 5,6 7

1 5432hs(mm)

b (mm)

ls (mm)

 1  5 4 3 2

6,3

5

3,9

ß = 30°

1,2 2,4 3,4 4,6 7

1 6432hs(mm)

b (mm)

ls (mm)

0,6 3,52,31,71,2

5,8

5

2,9

β = Угол фаски
h = Притупление (высота кромки)
hs = Размер фаски
ls = Длина фаски

s = Толщина листа
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Быстроизнашиваемые части

TKF 700 Заказной №.

Нож стандартный для обработки обычных сталей
и алюминия 130879

Нож хромированный для обработки нержавеющих
сталей 130880

Оригинальные принадлежности

Принадлежности, поставляемые вместе с
инструментом:

Описание Заказной №.

Нож стандартный (установлен) 130879
Рукоятка 131063
Ключ TORX T25 131549
Пистолет для смазки 068624
Консистентная смазка "G1"(тюбик) 344969
Чемодан 982540
Планка с опорными роликами 130868
Руководство по эксплуатации 976203
Инструкция по технике безопасности
 (красный лист) 125699
Ключ 4мм DIN 911 065849
Ключ 5мм DIN 911 067857

Опции

Рабочая станция 977764

Блок со съёмником 30°,комплект 977770
Блок со съёмником 37,5°,комплект 977769
Блок со съёмником 45°,комплект 977767

Опорный ролик, комплект 131559
( для обработки труб и криволинейных кромок)
Масло для штамповки и высечки
для стали (500 гр.) 103387
Масло для штамповки и высечки
для алюминия (1 литр) 125874
Комплект ножей (стандартных)
для обработки обычных сталей и алюминия132371

Состоит из: 2 ножа (стандарт) 130879
1 винт 131188

Комплект ножей (хромированных)
для обработки нержавеющих сталей 132740

Состоит из: 2 ножа (Cr) 130880
1 винт 131188

Консистентная смазка "G1", (банка) 139440

Заказ запасных частей

Для того, чтобы исключить ошибки при заказе
запасных частей соблюдайте следующие правила.
                Укажите в заказе:

• Тип инструмента

• 6-значный идентификационный номер
запасной части (для электрических частей-
напряжение)

• Отправьте Ваш заказ в представительство
фирмы ТРУМПФ по адресу:

ООО”Технико-коммерческий центр
ТРУМПФ+ДМГ”.

              111141 Москва, 2 Проезд Перова поля, д. 7
                       Телефон:     095/176-98-21,    176-95-13,
                       Телефакс:    095/368-74-69
                        E-mail: TKZentrum@mtu-net.ru
                        WWW:http://www.tkzentrum.ru

Дополнение

Этот документ был разработан отделом
Технической документации фирмы TRUMPF
Maschinen GmbH + Co. KG.
Все права на эту документацию, а также все права
на копирование, распространение и перевод
принадлежат фирме TRUMPF GmbH + Co.
Фирма оставляет за собой право вносить
изменения в данную документацию.

 TRUMPF Maschinen GmbH + Co. KG


