Unités
de poinconnage

BL

pour epaisseurs
jusqu'a 3 mm

Raskin sa
Equipements pour le travail de la tole




Les unités
de
poingon-
nage
RASKIN
type BL

Définition

Une unité de poingonnage est
un outil permettant de décou-
per des trous ronds et de formes,
de dimensions différentes, dans
des matiéres d'épaisseurs
variables.

RASKIN est I'un des premiers
fabricants européens d'unités
a travailler la t6le. Sa longue
expérience du poingonnage et
les résultats obtenus avec ses
outils et ses machines lui ont
permis de mettre au point un
matériel d'une qualité et d'un
rendement supérieurs, dont
lechampd'application etlaclien-
téle s'accroissent de jour en
jour.

La gamme d'unités type BL
est destinée au poingonnage de
trous ronds et de formes de
diameétres de 2 8 100 mm dans
des épaisseurs jusqu’'a 3 mm.
En quelques secondes seulement,
ces unités sont prétes a I'em-
ploi. Elles peuvent étre utilisées
indéfiniment et combinées avec
d’autres unités.

Ces outils trouvent leur appli-
cation dans de nombreux sec-
teurs de l'industrie travaillant la
téle: construction et meubles
meétalliques, industrie électrique
et électronique, chaudronne-
rie, automobiles, climatisation,
appareils, etc. lls sont égale-
ment employés pour le poingon-
nage d'autres matériaux.

La qualité de leur production,
leur application simple et rapide -
seule ou en combinaison — leur
utilisation universelle et bien
d'autres facteurs font que I'on
optera pour les unités RASKIN.

Avantages

= Avec les unités RASKIN
type BL, il est possible de poin-
gonner des trous ronds et de
formes de dimensions différen-
tes, en ne changeant que le
poingon, le guide et la matrice.

¢ Cechangement se fait en un
temps trés court.

* Le travail des petites ou gran-
des séries s'exécute avec la
méme facilité, sans aucun outil-
lage spécial.

* L'utilisation des unités de
poingonnage BL peut se faire
simultanément avec les autres
unités RASKIN de la série A
(soit les unites de poingonnage
CD, d'encochage NA etNIA, d'en-
cochage-poingonnage combiné
NCA et de cisaillage MA) qui
ont la méme hauteur de travail.

* Nos unités se montent indif-
féremment sur presses méca-
niques, hydrauliques, excentri-
gues ou plieuses, ainsi que
dans des chaines de fabrication.

* Aucune fixation au coulisseau
de la presse n'est nécessaire.

* Le montage s'effectue d'une
maniéere simple et rapide.

* Le systéme de dévétissage
est trés efficace et garantit une
découpe propre et précise,
sans déformation de la tble.

* Nos unités sont livrées d'usine
prétes a I'emploi. Elles sont
rigoureusement contrélées et
testées avant leur expédition.

* Toutes les piéces sont inter-
changeables.

* L'entretien est facile et réduit
au minimum.

* Nos unités peuvent étre réuti-
lisées en tout temps et pendant
de longues années pour diffé-
rentes images de poingonnage.

* Les temps et le colit de fabri-
cation sont réduits de fagon
appréciable.

Caractéristiques
techniques

Capacité de poingonnage rond
et de forme, selon unité:
@ 2 a100 mm.

Epaisseur de tdle: jusqu’a 3 mm
(acier 40 kp/mm?2).

Cols de cygne, selon unité: 100
4 500 mm.

Hauteur unité ouverte: 148 mm.
Unité fermée: 140 mm.

Course maximale du poingon:

8 mm.

Hauteur matrice: 66 mm.

Ces outils peuvent étre combi-
nés avec les types CD, NA, NIA,
NCA, MA, de la série A".

Chaque unité BL est équipée
pour le poingonnage de trous
ronds et de forme.

Les unités 50 BL, 80 BL et
100 BL peuvent étre équipées
d’'un mécanisme spécial pour
le poingonnage multiple.

Pour d'autres détails, voir pages 3
et10a13.

* La série B (hauteur de travail
244 mm), pour le poingonnage
et/ou I'encochage des épais-
seurs de 3 4 8 mm, comprend
les unités du type JL, JD, NB,
NCB, NIB, MB et NE.



Les

differentes
unités
du type BL

Il existe 7 unités du type BL.

Le choix de I'unité appropriée
se fait en fonction du diametre
des trous a poingonner et de
leur emplacement sur la tole.
Les capacités de ces unités (pour
le poingonnage de trous ronds
et de forme s’inscrivant dans
le diamétre maximum) sont

les suivantes:

1 6 BL pour trous
diamétres 2 a 6,4 mm,
cols de cygne 100 et 200 mm

2 70 BL pour trous
diameétres 3 4 10,4 mm,
cols de cygne 100 a 300 mm

3 75 BL pour trous
diamétres 6,4 2 15 mm,
cols de cygne 100 @ 400 mm

4 25 BL pour trous
diameétres 10,4 & 25 mm,
cols de cygne 100 a 500 mm

5 50 BL pour trous
diameétres 25 8 50 mm,
cols de cygne 100 a 500 mm

6 &0 BL pour trous ronds
diamétres 50a 75 mm,

pour trous de forme
diamétres 50a 70 mm,

cols de cygne 250 et 500 mm

7 100 BL pour trous
diamétres 50 a 100 mm,
cols de cygne 250 et 500 mm

Pour d'autres détails, voir
«Spécifications» pages 10 a13.




Détails
Importants
d'un sys-
teme étudié
La mise en place

Chague unité BL est munie de
la goupille de centrage «A». Lors
du montage, le centrage de
I'unité se fait pour le poingon-
nage rond au moyen de cette
goupille. La mise en place pour
le poingonnage de forme néces-
site en outre la goupille de
positionnement «B ».

Les deux goupilles sont livrees

avec |'unité.

L'interchangeabilité
des jeux
ronds et de forme

Le jeu de poingonnage rond ou
de forme se compose pour les
6 BL 4 80 BL, d'un poingon,
guide et matrice, pour la 100 BL,
d'un poingon, serre-tdle et
matrice (voir ci-dessous). Pour
la découpe de trous ronds ou
de forme, de dimensions diffé-
rentes, seul le jeu est a changer
en fonction de la capacité de
I'outil. Ce changement est extré-

mement simple et rapide.

Poincon, guide
et matrice m ﬂ' 1]

Ces outils sont exécutés en Poingon pour Guide pour 6 4 80 BL
acier allié spécial. Pour obtenir 64 25BL
des poingonnages impeccables,
il est nécessaire d'affGter régu-

5

lisrement les poingons et matri- S
ces. Les poingons peuvent

étre affltés sur 2 mm, les matri-

ces sur 1 mm. Le jeu de coupe

est fixé en fonction de la qua-

lité et de I'épaisseur de la tdle
a poingonner.

L'orientation des jeux de
forme dans |'unité est garantie

Poingon pour Serre-téle pour 100 BL Matrices 6 & 100 BL
504100 BL

4 par des rainures.




Exemples

de
montages

1. Sur table rainurée

Ce montage peut &tre utilisé
sur toutes les presses. Il est
indigué pour des poingonnages
en petits nombres ou en séries
uniques. Les unités sont em-
ployées sans les goupilles de
centrage et de positionnement
et sont fixées sur la table rai-
nurée au moyen de boulons
et/ou de clames. La mise en
place des unités s'effectue au
moyen d'un gabarit en téle de
2 4 3 mm d'épaisseur compre-
nant des trous de positionne-
ment de 3 mm. Les pointeaux
de centrage qui remplacent les
mécanismes servent & position-
ner les unités d'aprés le gaba-
rit. Des butées fixes ou réglables
et des guide-tble (voir «Acces-
soires») compléteront ce
montage.

Illustrations:

En haut, mise en place des
unités & |'aide du gabarit et des
pointeaux de centrage.

En bas, montage sur table
rainurée.




2.Surplaquedebase

Pour des travaux de poingon-
nage de moyennes et grandes
séries, les unités sont montees
sur une plaque de base d'au
moins 10 mm d'épaisseur. Des
trous de positionnement de
10 mm sont percés aux endroits
prévus pour le poingonnage.
L'axe de la goupille centre donc
I'unité. Les outils sont ensuite
vissés sur la plaque de base ou
table rainurée pour presse
plieuse.

Une méme plaque de base peut
servir a plusieurs montages;
il suffit alors de faire ressortir,
par des couleurs différentes,
les trous de centrage et de posi-
tionnement correspondant aux
divers travaux.

Illustrations:

En haut, montage sur plaque
de base.

En bas, montage sur table rai-
nurée pour presse plieuse.




3. Sur supports
mobiles

Ce montage est prévu pour des
unités a petit col de cygne et
utilisé sur presses plieuses.

La mise en place se fait de la
méme fagon que le montage
sur table rainuree, en utilisant,
pour le positionnement, un gaba-
rit en tdle et les pointeaux de
centrage.

lllustrations:

En haut, unité BL montée sur
support mobile.

En bas, ensemble d'unités sur
supports mobiles pour presse
plieuse.




Les composants
du systeme
de poingonnage

Quelques exemples
de poinconnage

Nous disposons d'une grande
gamme de jeux de poingon-
nage ronds et de formes nor-
malisées (carrées, oblongues,
rectangulaires). Pour d'autres
découpes nous executons, sur
demande, des jeux de forme
spéciaux.

Ci-contre quelques trous de
forme effectués avec nos unités

8 BL et des jeux spéciaux.

@

Le systéme de poingonnage de
chaque unité BL comprend:

a) lejeu rond ou de forme (poin-
con, guide ou serre-tole et
matrice, voir page 9) et

b) le mécanisme.

Il existe quatre conceptions BL
distinctes (voir illustrations

ci-contre) :

1 Unités 6 BL, 10 BL, 15 BL et
25 BL.

2 Unité 50 BL."
3 Unité BOBL."

4 Unitée 100 BL.*

* Ces trois unités peuvent étre
équipées d'un mécanisme speé-
cial pour le poingonnage
multiple.

Les piéces marquées d'un aste-
risque (") en page 9 ne sont
pas nécessaires pour le poin-
gonnage rond. Pour les numeéros
d’articles, voir ci-apres.
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Spécifica-
tions
des unités

6 BL

Numéro de l'unité compléte:
Col de cygne 100:  008.025.0
Col de cygne 200:  008.026.0

10 BL

Numéro de I'unité compléte:

Col de cygne 100:  008.027.0
Col de cygne 200:  008.028.0
Col de cygne 300:  008.029.0

15 BL

Numéro de I'unité compléte:

Col de cygne 100:  008.030.0
Col de cygne 200:  008.031.0
Col de cygne 300: 008.032.0
Col de cygne 400: 008.033.0

25 BL

Numeéro de l'unite compléte:

Col de cygne 100:  008.034.0
Col de cygne 200:  008.035.0
Col de cygne 300:  008.036.0
Col de cygne 400:  008.037.0
Col de cygne 500:  008.038.0

50 BL

Numeéro de 'unité compléte:

Col de cygne 100:  008.039.0

Col de cygne 200:  008.040.0

Col de cygne 300: 008.041.0

Col de cygne 400:  008.042.0
10 Coldecygne 500: 008.043.0
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80 BL

Numeéro de I'unité compléte:
Col de cygne 250:  008.046.0
Col de cygne 500:  008.047.0

100 BL

Numéro de I'unité compléte:
Col de cygne 2650:  008.048.0
Col de cygne 500:  008.049.0
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Accessoires

1 Ecrou M12 N° 896.012.9
avec 6 pans intérieurs

2

&

2 Rondelle N° 893.078.9
pour M12

LH

3 Boulon M12x67 Ne 894.009.9
pour fixer les unités, butées fixes
et clames N° 234.001.0

Boulon M12 x40 N° 894.008.9
pour fixer les butées réglables
et guide-tole

Boulon M12 x80 Ne 894.006.9
pour fixer les clames
Ne 234.000.0

4 Clame & pied N° 234.001.0
pour fixer les unités 6 BL.
H=23mm

Clame & pied N° 234.000.0
pour fixer les autres unités BL.
H=37 mm

5 Clame plate N° 234.002.0

6 Guide & butée N° 018.005.0
pour limiter la hauteur de réglage
et guider le coulisseau sur presses
hydrauliques, indispensable

sur presses plieuses

7 Butée fixe Ne 018.000.0
avec goupille de centrage

8 Guide-téle

longueur 250 mm Ne 771.77 1.0
longueur 500 mm Ne 711.773.0
longueur 750 mm Ne 771.775.0

9 Butée réglable, également
utilisée comme guide-tble

A B H

200 350 66 N¢078.001.0
500 650 66 N°0718.002.0

Taquet seul Ne 252.000.0
avec vis N° 801.615.1 et
écrou N° 896.013.9

10 Support mobile pour unités:
A

6BL,10BL 22 A\e078.005.0
16BL,25BL 45 N°0718.006.0
50 BL 80 N°018.007.0
80BL 100 MNe018.008.0

11 Rail de fixation Ne 276.000.950
pour montage sur presse plieuse
a table étroite

12 Railde fixation N° 254.006.950
pour montage sur presse plieuse
4 table moyenne ou large

13a Plaque de base
N 276.001.950

13b Table rainurée
Ne 254.008.950 pour montage
14  sur presse plieuse




Table rainurée N° 254.007.0
méme exécution que
Ne 254.008.950, mais sans
clavette ni rainure & la base;
longueur standard 1000 mm

14 Table rainurée

Ne 254.009.950 pour montage
sur presse mécanigue ou presse
de poingconnage

16 FrappoirétroitiNe254.010.950
pour unités montées en ligne
sur presse plieuse

16 Frappoir large N° 254.024.950
pour unités montées sur supports
mobiles ou plaque de base

17 Pointeau de centrage se
montant & la place du mécanisme,
resp. du poingon:

pour unité: Ne
6 BL 216.007.0
10BL 216.002.0
16 BL 216.004.0
25BL 216.006.0
50 BL 2716.008.0
80BL 216.010.0
100 BL 276.012.0

18 Croix Philips Ne 222.002.0 et
Clés pour 6 pans intérieurs
Nes 222,003.0 et 222.004.0

19 C/é & tenons N° 222.000.0

20 Chasse N®222.005.0 pour
I'extraction de la matrice 6 BL
a25BL

21 Chasse N° 276.024.0 pour
I'extraction de la matrice 50 BL

22 Rondelle d'épaisseur (livrable

en épaisseur 0,1 et 0,5) pour

compenser |'affliitage de la

matrice:

pour

unité: A2 (0,7) Ne (0,5)

6BL 893.027.9 883.040.9

10BL &93.023.9 893.042.9
16BL 893.025.9 893.043.9
256 BL 893.027.9 883.044.9
50BL 893.030.9 883.045.9
80BL 893.033.89 883.034.9

100BL 893.036.9 883.047.9

23 Affiteuse de table A-176

Ne 028.000.0 permettant I'affa-
tage rapide et économique des
poingons et matrices. Un affitage
régulier réduit |'usure du poin-
con et de la matrice et prolonge
ainsi la durée des outils, tout

en garantissant un poingonnage
de qualité.

Meule Ne 524.000.0 pour
affiteuse de table A-176

Les cotes A, B, H, X, sonta
préciser lors de la commande.

Nous nous réservons le droit

de modifier nos modeles en tout
temps et sans avis préalable.
Reproduction, méme partielle,
interdite.
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Extrait

de notre
programme

de
fabrication

1 Unité de poingonnage JL
pour épaisseurs de 34 8 mm

2 Unité de poingonnage CD
pour épaisseurs jusqu’a 3 mm

3 Unité de poingonnage JD
pour épaisseurs de 3 8 8 mm

4 Unité de poingonnage 40 FL
pour épaisseurs de 8 8 26 mm

6 Unité d’encochage NA pour
épaisseurs jusqu’a 3 mm, avec
table-équerre

6 Unité d'encochage et de
grugeage NIA pour épaisseurs
jusqu’a 3 mm

7 Poingonneuses-grignoteuses
& CN avec tourelles 8 20 ou

24 stations avec champ de travail
a choix

Quels que soient vos pro-
blemes de poingonnage, sou-
mettez-les nous. Nous vous
conseillerons utilement et avec
plaisir.

Veuillez demander, sans enga-
gement, le programme de
fabrication complet, une docu-
mentation détaillée pour unités
ou poingonneuses.

Dealer for Belgium & Luxemburg.
nv TALAS sa
Paardenkerkhofstraat 56

B-2800 MECHELEN

Tel. +32(0)15.61.60.07
Fax.+32(0)15.61.75.27

Email. info@talas.be

Imprimé en Suisse
JG 9820.81/F



