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1. Werkzeug

Fig. 33826

Materi-
aldicke

mm

Bestellnummer 
Werkzeug kom-
plett1

Maß Schneid-
leiste

Bestellnummer 
Matrize komplett

Bestellnummer 
Schneidleiste
Ersatzteil

Materialempfeh-
lung

0.5 699362 5.1 x 76.3 699364 1045976 (1MS2) Baustahl, Alumi-
nium, Edelstahl

1.0 5.2 x 76.4 1045977 (2MS2) Baustahl, Alumi-
nium, Edelstahl

1.5 5.3 x 76.5 1045978 (3MS2) Baustahl, Alumi-
nium, Edelstahl

2.0 5.4 x 76.6 2569460 (4MS2) Baustahl, Alumi-
nium, Edelstahl

2.5 5.5 x 76.7 2569531 (5MS2) Baustahl, Alumi-
nium, Edelstahl

3.0 5.6 x 76.8 2569532 (6MS2) Baustahl, Alumi-
nium

3.0 5.8 x 77 2569533 (8MS2) Edelstahl

Tab. 1

Abstreifer gestuft zum Trennen an Umformungen mit 2 Spannstif-
ten.

Bestellnummer Materialdicke
1475487 0.5 – 3 mm

Tab. 2

1 Beinhaltet Standardabstreifer (1046858).

2 Kennzeichnung auf Schneidleiste.
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1.1 Ansatzloses Trennen mit TRUMPF 
MultiShear

Beim Austrennen von Teilen mit herkömmlichen Stanzwerkzeu-
gen entstehen grundsätzlich Nibbelmarken, die insbesondere an 
Sichtkanten störend wirken können.

Mit dem MultiShear können Schnittkanten erzeugt werden, die 
wie Laserschnittkanten keine Marken aufweisen.

■ Optisch einwandfreie Schnittkanten ohne Ansätze.
■ Bearbeitung von Außenkonturen und Innenkonturen.
■ Einsatz von MultiShear unter jedem beliebigen Winkel.
■ Eignung für gemeinsame Trennschnitte. Die Qualität der 

Trennschnitte ist auf beiden Seiten einwandfrei.

1 Bearbeitungsstrecke 1, 
Verkürzung am Anfang und 
Ende

3 Bearbeitungsstrecke 3, 
Verkürzung am Ende

2 Bearbeitungsstrecke 2, 
Verkürzung am Ende

4 Bearbeitungsstrecke 4

Bearbeitung von rechteckigen Innenkonturen Fig. 31245

Der angegebene Verkürzungswert ist ein Richtwert. Bei bestimm-
ten Werkstoffen können trotzdem Marken an den Innenecken 
auftreten. In diesem Fall sollte die Verkürzung etwas vergrößert 
werden.

Hinweis
TruTops unterstützt automatisches markenloses Nibbeln an recht-
eckigen Ecken ab dem Softwarestand 2.1.0. TruTops Boost ab 
1.0. Die Startecke muss manuell nachbearbeitet werden.
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An Maschinen, die mit der Option MultiShear nachgerüstet wer-
den, wird die C-Achsausrichtung durch den Technischen Kunden-
dienst überprüft und bei Bedarf optimiert.
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2. Einsatzbereich

Für das Werkzeug ist die Softwareoption MultiShear erforderlich, 
die bei Bedarf vom Technischen Kundendienst installiert wird.

Maschine Ab Maschinenserien-
stand
(Option MultiShear)

Ab Maschinenserien-
stand mit Kalibrier-
teil 4 (Minus Erwei-
tert)

TruPunch 1000 (S05)
TC 1000 R

V01.0 >V01.10

TruPunch 1000 (S19) Ab Serienbeginn Ab Serienbeginn
TruPunch 2000 (S18)
TC 2000 R

V03.0 -

TruPunch 2020
TC 2020 R

V02.0 -

TruPunch 3000 (S11)
TC 3000 R

V01.0 V03.0

TruPunch 3000 (S20) V02.06 V02.08
TruPunch 5000 (S01, 
S10, S12)
TC 5000 R

V02.50 -

TruMatic 1000 (K07) Ab Serienbeginn V03.03

TruMatic 3000 (K03, 
K04)
TC 3000 L

V01.10 V01.10

TruMatic 3000 (K09) V02.06 V02.08
TruMatic 6000 (K01, 
K05, K06)
TC 6000 L

V02.0 -

TruMatic 7000 (K02, 
K08)

V01.0 V01.0

Tab. 3

0.5 – 3 mm.

Max. 12 m/min.

3 <V03.0 siehe USB-Datenstick (Mat.-Nr. 1546297) mit den technischen 
Informationen zu den TRUMPF Stanzwerkzeugen und dem Kalibrier-
programm für MultiShear (Kalibrierprogramme\Maschine\XXXX.LST).
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Fig. 33825

Bearbeitung:
■ Nur Vollschnitte gewährleisten eine einwandfreie Schnitt-

kante.
■ Das Besäumen mit MultiShear ist nicht zulässig.
■ Bei bestimmten Tafelbelegungen sind bei gemeinsamen 

Trennschnitten überlappende Schnitte nötig. An diesen Stel-
len treten Ansatzmarken auf (siehe "Fig. 33825", S. 6).

Bei der Bearbeitung von Aluminium muss die Blechoberseite 
zusätzlich mit Akamin geschmiert werden.

Mit dem gestuften Abstreifer kann eine Trennkante mit Min-
destmaß 7.5 mm zur Umformung erzeugt werden.

Die Umformung selbst kann bis 6 mm hoch sein (gemessen ab 
Blechoberseite). Die Gesamthöhe des gestuften Abstreifers ist 
mit 16.7 mm identisch mit dem Standardabstreifer.

Fig. 53150
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2.1 Arbeitsprinzip

Fig. 31011

Schritt Beschreibung
1 Ausgangslage nach der Startsequenz.
2 Langer Trennvorgang im Arbeitszyklus beginnt.
3 Das Blech wird um ein materialdickenabhängiges Maß 

verfahren.
4 Der Span wird abgetrennt.
5 Der Stempel fährt zurück.

Tab. 4

Die Schritte 1 bis 5 werden wiederholt, bis die Trennstrecke im 
Arbeitszyklus abgeschlossen ist.

Im Endzyklus wird der letzte angescherte Span abgetrennt.

Beim Nachsetzen mit dem Stanzkopf wird das Werkzeug 
zerstört!
Ø Mit Nachsetzzylindern nachsetzen.
Ø oder
Ø Konventionelles Werkzeug einwechseln, bevor mit dem 

Stanzkopf nachgesetzt wird.

Hinweis
Der Einsatz des Werkzeugs mit aktivem Niederhalter ist ausge-
schlossen.

2.2 Programmabbruch

Erfolgt ein Programmabbruch bei der Bearbeitung dem Werk-
zeug, der durch Drücken von Reset und Grundstellung anfahren 
beseitigt werden kann, erscheint ein Hinweisfenster mit folgen-
der Meldung:

"Die letzte Trennstrecke mit dem MultiShear-Werkzeug wurde 
nicht korrekt beendet. Hierdurch verbleibt ein nach unten gebo-
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gener Span im Blech. In diesem Zustand können keine Achsbe-
wegungen ausgeführt werden. Wollen Sie einen Trennhub 
ausführen oder das Blech entnehmen?"
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3. Werkzeugdaten an der Steuerung

Allgemeine Werkzeugdaten Fig. 46956

Allgemeine Werkzeugdaten (Seite 1) Fig. 95224

Die Werkzeuglänge für ein neues Werkzeug beträgt 44.2 mm.

In den Werkzeugdaten folgende Werkzeugmaße eintragen:
■ Scherlänge: 76.2 mm
■ Scherbreite: 5 mm
■ Scherschräge: 8°
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TruPunch 3000 (S06) /
TruPunch 5000 (S01, S10) /

TruMatic 3000 (K03) /
TruMatic 3000 (K04) /

TruMatic 6000 (K01)

TruPunch 1000 (S05, S19) /
TruPunch 3000 (S11) /
TruMatic 7000 (K02) /
TruMatic 1000 (K07) /

TruMatic 6000 (K05, K06)

Werkzeuglänge



Hinweise
■ Die Werkzeuglänge wird von der Oberkante des Justierrings 

bis zur Stempelunterkante gemessen.
■ Die Werkzeuglänge muss in die Werkzeugdaten der Steue-

rung eingetragen werden.

Bei dünnen Blechen mit Materialdicken <1.2 mm können bei 
Positionierbewegungen Verhakungen auftreten, die zu einem wel-
ligem Blech führen können. Bei Bearbeitung mit MultiShear sind 
in einem solchen Fall Einbußen an der Trennkante möglich.

Empfehlung: OT-Offset + 0.4 bei Materialdicken <1.2 mm.

3.1 UT-Offset-Wert ermitteln

Der UT2-Offset wird in der PTT-Tabelle eingetragen. Wird ein fal-
scher UT2-Offset gewählt, führt das zu Ansatzmarken an der 
Schnittkante. 

Der korrekte UT2-Offset wird mit einem Kalibrierprogramm für 
ein Material und eine Materialdicke bestimmt, idealerweise bei 
betriebswarmer Maschine.

Voraussetzung
■ Vor dem Start des Programms muss sich das Werkzeug auf 

der Schiene und das Blech in den Pratzen befinden. Die 
Materialdicke des eingelegten Blechs muss mit dem Eintrag 
in der Blechtechnologie (SHEET_TECH) übereinstimmen.

1. Produzieren drücken.

Ein Programmstart über den Produktionsplan ist nicht 
möglich!

2. Kalibrierprogramm TP_MULTISHEAR.LST oder CALIBMUL-
TISHEAR.LST im Verzeichnis 'C:\DH\TOPSMANU.DIR\Ser-
vice.prg\Customer' wählen.

Hinweis
Für die TruPunch 1000 (S19) und die TruMatic 1000 (K07) 
befindet sich das Kalibrierprogramm je nach Maschinenver-
sion entweder im Maschinenverzeichnis (siehe oben) oder 
auf dem mitgelieferten USB-Stick der Werkzeuglieferung 
unter 'Kalibrierprogramm\Maschine\XXXX.LST'. Für das 
MultiShear Standard gibt es nur ein Kalibrierprogramm: Calib-
multishear.LST.

3. Programm starten.
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Der folgende Dialog öffnet sich.

Fig. 95223

Hinweis
Die Materialdicke wird aus der Blechtechnologie übernom-
men. Sie muss mit dem Produktionsmaterial übereinstimmen.

4. Unter "Werkzeugnummer" das MultiShear Werkzeug wählen.
5. Gewünschte Startposition eingeben.
6. Startpunkt anfahren drücken und Startposition kontrollieren.

Hinweis
Immer mit dem Kalibrierteil Mitte (Kerbe in der Mitte) begin-
nen.

7. Schaltfläche Mitte drücken.

Hinweis
Bei den Maschinen TruPunch 1000 (S19) und 
TruMatic 1000 (K07) muss die Entsorgung des Innenaus-
schnitts und die manuelle Teilentnahme unter Einhaltung der 
Sicherheitsvorkehrungen erfolgen.

8. Kalibrierteil entnehmen.
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Der folgende Dialog mit Informationen zur Auswertung des 
Kalibrierteils öffnet sich:

Fig. 95222

9. Bei Bedarf über Zurück in den vorherigen Dialog wechseln 
und dort mit Plus, Minus oder Minus Erw. die Kalibrierung 
wiederholen.

10. Schließen drücken, um Kalibrierprogramm zu beenden.

3.2 Auswertung des Kalibrierteils

1 UT2-Offset 0 3 Geschlossene Kontur als 
Abdruckmarke an Hinterkante 
(Stempelabdruck)

2 Ermittelter UT-Offset

Kalibrierprogramme (Kerbe in der Mitte, Startvariante) Fig. 59100

Die mittlere kurze Kerbe entspricht einem UT2-Offset von 0. Der 
Abstand von einer Kerbe zur nächsten beträgt einen UT-Offset 
von jeweils 0.1. Die korrekte UT2-Offset-Lage ist der letzten 
Kerbe zuzuordnen, an der noch keine geschlossene Stempelkon-
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tur als Marke erkennbar ist. In diesem Beispiel ist der UT2-Off-
set -0.3.

Wird die geschlossene Stempelkontur unterhalb von -0.5 mm 
oder oberhalb von +0.5 mm vermutet, kann die Nulllage des 
Kalibrierteils über die Schaltflächen Minus und Plus um 0.5 mm 
in die jeweilige Richtung verschoben werden.

In bestimmten Fällen reicht dieser Bereich nicht aus, um einen 
UT2-Offset-Wert abzulesen. Dafür steht das Kalibrierteil für den 
Bereich Minus Erw. zur Verfügung. Die Nulllage wird hier um 
1 mm nach links verschoben. Das Kalibrierteil Minus Erw.wird 
ab den folgenden Softwareserienständen unterstützt (siehe "Tab. 
3", S. 5). Es sollte nicht unmittelbar mit dieser Funktion begon-
nen werden.

Hinweis
Das Kalibrierteil Minus Erw. ist für die Funktion von MultiShear 
nicht zwingend erforderlich. Es kann dann eingesetzt werden, 
wenn der UT2-Offset-Bereich zu klein ist und ein Ablesen mit 
dem Kalibrierteil Minus nicht mehr möglich ist.

Kalibrierteile mit Kerbe Fig. 46958

3.3 Aktive Matrize (Option)

Die Matrizenhöhe beträgt 30.

Hinweise
■ Die Matrizenhöhe wird von der Unterkante des Matrizentel-

lers bis zum höchsten Punkt der Matrize gemessen.
■ An der Maschine muss die Matrizenhöhe in die Werkzeugda-

ten der Steuerung eingetragen werden.
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Für den optimalen Einsatz des Werkzeugs können folgende Hub-
typen gewählt werden:
■ Stempel ohne Stützlage.

TruPunch 5000: Der angezeigte Wert für den Hubtyp ist 1.

Bestimmte Werkzeuge können nur mit einer speziellen Maschi-
nenoption wie z. B. "aktive Matrize" eingesetzt werden.

Für dieses Werkzeug gilt der Wert 0 = keine.
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4. TruTops / TruTops Boost

Das Werkzeug wird von TruTops als Werkzeugtyp 27 geführt 
und ab folgenden Versionsständen unterstützt.

TruTops Maschine Version
TruTops – V1.0

TruMatic 7000 V2.0
TruTops Boost – V1.0

Tab. 5

TruTops bietet die Möglichkeit, bei labilem Restgitter oder bei 
großflächigen Teilen die Beschleunigung zu reduzieren.

Der Wert "Reduzierte Beschleunigung" legt fest, um welchen 
Prozentsatz die Beschleunigung reduziert werden soll. Der Wert 
kann wie folgt geändert werden:
■ TruTops: >Extras >Daten ändern >Regelwerk >Maschine
■ TruTops Boost: >Datei >Maschine anpassen >Regelwerk 

>Maschine

Ausgeführt wird die Reduzierung über folgendes Menü:
■ TruTops: >Technologie >NC-Zyklen >Zyklus einfügen 

>Beschl. reduzieren 
■ TruTops Boost: >Technologie >Werkzeugbahn >NC-Zyklen 

>Zyklus einfügen >Beschl. reduzieren ("Schaltfunktion: Belie-
biger Zyklus" wird geöffnet).

Nach der Bearbeitung mit reduzierter Beschleunigung kann hier 
die Beschleunigung auf den maximalen Wert gesetzt werden.

Für das Werkzeug steht ein Funktionspaar zur Verfügung:
■ TC_MULTISHEAR_ON: MultiShear EIN
■ TC_MULTISHEAR_OFF: MultiShear AUS
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5. Wartung

Ein neuer Stempel kann max. 2.8 mm nachgeschliffen werden.

Der Betrag, um den der Stempel mit integriertem Justierring 
(ab 01/2003) nachgeschliffen werden kann, orientiert sich an der 
Materialdicke.

Materialdi-
cke

Max. Nachschleifbetrag Mindest-Werkzeuglänge 
nachgeschliffen

1 mm, 
2 mm, 
3 mm

2.8 mm 41.4 mm

Tab. 6

Der Betrag, um den der Stempel mit integriertem Justierring 
(ab 01/2003) in Verbindung mit dem gestuften Abstreifer (ab 
12/2007) nachgeschliffen werden kann, orientiert sich an der 
Materialdicke.

Materialdi-
cke

Max. Nachschleifbetrag Mindest-Werkzeuglänge 
nachgeschliffen

1 mm, 
1.5 mm, 
2 mm

2.8 mm 41.4 mm

2.5 mm 2.0 mm 42.2 mm
3 mm 1.0 mm 43.2 mm

Tab. 7

Passend zum jeweiligen Schleifgerät stehen für das Nachschlei-
fen folgende Nachschleifvorrichtungen zur Verfügung:

Schleifgerät Nachschleifvorrichtungen
QuickSharp Mat.-Nr. 1295486

Tab. 8

Die Schneidleiste wird nicht nachgeschliffen.

Neue Schneidleiste mit der großen Fase nach oben einbauen.
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6. Ersatzteilliste

Fig. 41346

Laufende 
Nummer

Bestell-Nr. Bezeichnung Stück

1 1046857 Stempel kpl. unbeschichtet 1
1361264 Stempel kpl. mit Beschich-

tung MultiDur TiCN
1

2 1046858 Abstreifer kpl. 1
optional 1475487 Abstreifer gestuft kpl. 1
3 031429 Spannstift ∅3x16 DIN 8748 2
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Laufende 
Nummer

Bestell-Nr. Bezeichnung Stück

4 1045976 Schneidleiste 5.1x76.3 
0.5 mm Stahl, Alu, Edel-
stahl

1

1045977 Schneidleiste 5.2x76.4 
1.0 mm Stahl, Alu, Edel-
stahl

1

1045978 Schneidleiste 5.3x76.5 
1.5 mm Stahl, Alu, Edel-
stahl

1

2569460
(vorherige 
Bestell-Nr. 
1038233)

Schneidleiste 5.4x76.6 
2.0 mm Stahl, Alu, Edel-
stahl

1

2569531
(vorherige 
Bestell-Nr. 
1045974)

Schneidleiste 5.5x76.7 
2.5 mm Stahl, Alu, Edel-
stahl

1

2569532
(vorherige 
Bestell-Nr. 
1038234)

Schneidleiste 5.6x76.8 
3.0 mm Stahl, Alu

1

2569533
(vorherige 
Bestell-Nr. 
1038235)

Schneidleiste 5.8x77.0 
3.0 mm Edelstahl

1

5 1037225 Grundkörper 1
6 1585069 Justierkeil mit Senk-

schraube
1

7
8 1650642 Einfädler verstärkt 1
9 014460 Zylinderschraube M4x25, 

DIN 912
2

10 0014451 Zylinderschraube M4x22, 
DIN 912

4

11 1062170 Einstellkeil 1
12 0014346 Zylinderschraube M3x8, 

DIN 912
1

13 0519626 Bürstensegment 2
14 519637 Unterlegscheibe 0.3 mm 2

519640 Unterlegscheibe 0.5 mm 2

Tab. 9
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