Unités
de poinconnage

JL

pour épaisseurs
de 3a 8 mm




Les unités
de
poincon-
nage
type JL

A l'origine des unités de poin-
connage, on trouve l'idée
d’un outil permettant de poin-
conner des trous d'une par-
faite propreté dans des toles
uniques ou dans des séries.
D’une utilisation universelle,
cet outil devait pouvoir étre
déplacé facilement, combi-
nable avec d'autres outils du
méme genre et offrir la possi-
bilité de poingonner aussi
bien des trous ronds que des
trous de forme de dimensions
différentes.

C’est ainsi que naquit |'outil
appelé par la suite «unité de
poingonnage».

Lorsque les unités de poin-
connage furent introduites
sur le marché européen, Raskin
était déja en mesure de pré-
senter quelgues modéles qui
avaient fait leurs preuves et
étonné leurs utilisateurs par
leur rendement et la qualité
du travail fourni.

Entre-temps, la gamme de nos
unités de poinconnage s'est
élargie, leurs applications se
sont diversifiées et étendues,
augmentant encore les cri-
téres d'économie.

Parmi les unités de poincon-
nage Raskin, le type JL est
destiné au poingonnage de
trous ronds et de forme de
dimensions différentes, dans
des épaisseurs de tble allant
de 3 a 8 mm. Ces unités trou-
vent leur utilisation dans toute
industrie travaillant la tdle,
par exemple la chaudronnerie,
la construction métallique,

la construction des véhicules
automobiles, de machines
agricoles, de réservoirs, d'ap-
pareils, ainsi que dans l'in-
dustrie électrique. Elles sont
également congues pour le
poingonnage de profilés étirés
ou pliés et peuvent aussi étre
utilisées sur d'autres matieres.
En résumé, le champ d’appli-
cation de nos unités suit
I'évolution de la technigue.

Avantages

« Avec les unités Raskin, il
est possible de poinconner
une vaste gamme de trous
ronds et de forme de dimen-
sions différentes, dans des
piéces uniques ou dans de
petites ou grandes séries, en
changeant uniquement le
poingon et la matrice sur une
seule et méme unité.

« Le changement du poincon
et de la matrice est rapide.

- L'aff(tage de ces pieces se
fait de facon économique a
I'aide de notre affliteuse de
table (voir « Accessoires»).

+ Le montage combiné de
nos unités de poingonnage
JL, JD et d’encochage NB,
NIB, NCB est possible, la
hauteur de travail et la course
étant les mémes.

« La mise en place, le réglage
et la fixation s’effectuent d’'une
maniere simple et rapide.

» Le systéme de dévétissage
est trés efficace.

« L'entretien est facile et
réduit au minimum.

« Toutes les piéces sont inter-
changeables.

» Nos unités JL sont utilisées
sur presses excentriques et
plieuses, mécaniques ou
hydrauligues, ainsi que dans
des chaines de fabrication.

= Nos unités peuvent étre
réutilisées en tout temps pour
différentes images de poin-
connage et rendront service
durant de longues années.

« Par leurs avantages, les
unités Raskin permettent une
économie considérable.

Caractéristiques
techniques

Capacité de poingconnage rond
et de forme, selon unité, @ 4
a 150 mm.

Epaisseurs de tdle, acier
40 kp/mm2, 3 3 8 mm.

Cols de cygne, selon unité
100 & 500 mm.

Les unités 10 JL, 15 JL et

25 JL sont livrables, en exécu-
tion normale, avec un poingon,
une matrice et un porte-
matrice. Porte-matrice et
matrice peuvent étre remplacés
par une matrice monobloc.

Les unités 35 JL et 50 JL sont
utilisées sans porte-matrice.

Les unités 75 JL et 100 JL
sont livrables avec poincon,
serre-tble et matrice, les 150 JL
uniguement avec poingon et
matrice.

A |'exception des 10 JL,
toutes ces unités peuvent
étre équipées pour le poin-
connage de forme.



Les
différentes
unités

du type JL

On distingue 8 unités du
type JL. Le choix de l'unité
propre a un certain travail se
fera en fonction du diamétre
des trous a poingonner et de
leur emplacement sur la tdle.
Les capacités des différentes
unités sont les suivantes:

1 70 JL pour trous ronds
diametres 4 4 10 mm
cols de cygne 100 a 300 mm

2 75 JL pour trous ronds*
diamétres 54 156 mm
cols de cygne 100 4 400 mm

3 25 JL pour trous ronds*
diamétres 15 & 25 mm
cols de cygne 100 3 500 mm

4 35 JL pour trous ronds*
diamétres 25 4 35 mm
cols de cygne 100 & 400 mm

5 50 JL pour trous ronds*
diamétres 35 4 50 mm
cols de cygne 100 a 500 mm

6 75 JL pour trous ronds*
diamétres 30 4 75 mm
cols de cygne 250 et 500 mm

7 100 JL pour trous ronds*
diamétres 50 a 100 mm
cols de cygne 250 et 500 mm

8 750 JL pour trous ronds”®
diamétres 100 & 150 mm
cols de cygne 250 et 500 mm

* et formes s'inscrivant dans
le diamétre maximum.

Pour d'autres détails, voir
« Spécifications» pages 8 4 13,




Montage

Sur plaque de base

Pour des travaux de poincon-
nage de moyennes et grandes
séries, les unités sont montées
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 poin-
connage. L'axe de la goupille
positionne donc |'unité. Les
outils sont vissés sur la plaque
de base.

Sur table rainurée

Ce montage peut étre utilisé
sur toutes les presses. Il est
indiqué pour un petit nombre
de poinconnages ou pour des
séries uniques. Les unités
sont employées sans les gou-
pilles de centrage et sont
fixées sur la table rainurée

au moyen de boulons et/ou
de clames. Pour cette opéra-
tion, les pointeaux de cen-
trage remplacent les méca-
nismes; la mise en place des
unités s'effectue au moyen
d'un gabarit en tole de 2 3

3 mm d'épaisseur comprenant
des trous de positionnement
de 3 mm.

Sur supports
mobiles

Ce montage convient pour
les unités & petit col de cygne;
il est nécessaire que les deux
tiers de I'unité reposent sur
le support. La mise en place
se fait de la méme facon que
le montage sur table
rainurée, en utilisant pour

le positionnement un gabarit
et les pointeaux de centrage.

Pour accessoires, voir pages 14
et 15.




Détails
Importants
dun sys-
teme étudié

La mise en place

Chaque unité est munie de

la goupille de centrage «A».
Lors du montage, le position-
nement de I'unité se fait pour
le poingonnage rond au
moyen de cette goupille. La
mise en place pour le poin-
connage de forme nécessite
en outre la goupille de posi-
tionnement « B».

L'interchangeabilité

Les jeux de poinconnage
ronds et de forme (poincon
et matrice pour les unités 10 JL
a 50 JL et 150 JL, poincon,
serre-t6le et matrice pour les
unités 75 JL et 100 JL) sont
interchangeables selon la
capacité de I'outil. Ce chan-
gement est extrémement
simple et se fait en quelques
secondes.

Les poingcons et
matrices

Ces outils de qualité sont
exécutés en acier allié spécial,
garant de longévité. Pour
obtenir des poingonnages
toujours impeccables, il est
nécessaire de les affiter de
temps a autre. Les poincons
peuvent étre aff(tés sur 2 mm,
les matrices sur 1 mm. Cette
opération s’effectue avec

notre affiteuse de table A-176.

L'affGtage des matrices est
compensé par les rondelles
d'épaisseur prévues a cet
effet.

Veuillez nous consulter pour
tout jeu de forme spéciale.

Pour accessoires, voir pages
14 et 15.

@

Poingon et matrice pour 10 JL,
16 JL et 25 JL, exécution normale

Matrice monobloc pour 10 JL, 16 JL  Matrice pour 35 JL et 50 JL
et 25 JL




Exemples
de toOles
poINcoN-
nees

Com-
posants

du systeme
de
poincon-

nage

Matiére: téle acier 40 kp/mm?
Epaisseur: 6 mm

Dimensions: 600 x 800 mm
Le poinconnage des 9 trous
et de I'encoche a été fait en
une seule opération. Le mon-
tage sur table rainurée des

9 unités JL et de l'unité NB
a été effectué selon la facon
décrite en page 4.

Matiére: téle acier 40 kp/mm?2
Epaisseur: 5 mm

Dimensions: 700 x 1000 mm

Unités utilisées: 12 unités de
poingonnage JL, 1 unité spé-
ciale NCB pour poingonnage
et encochage combinés et

2 unités NIB.

Dans la gamme JL, on dis-
tingue 5 conceptions:

1 Unité 10 JL

2 Unités 15 JL, 256 JL,
35 JL et 50 JL

3 Unité 75 JL
4 Unite 100 JL

5 Unité 150 JL

Les pieces marquées d'un
astérisque (*) ne sont pas
nécessaires pour le poingon-
nage rond. Pour les numéros
d’article, voir pages 8 a 13.
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Spécifica-
tions
des unités

10 JL

Numéro de |'unité compléte:

Col decygne 100: 008.052.0
Col de cygne 200: 008.053.0
Col de cygne 300: 008.054.0

Poingon - rond:  105.018.xxx
Matrice - rond: 103.004.xxx
Matrice monobloc: 103.018.xxx

15 JL

Numéro de |'unité compléte:

Col de cygne 100: 008.055.0
Col de cygne 200: 008.056.0
Col de cygne 300: 008.057.0
Col de cygne 400: 008.058.0

Poingon - rond: 105.020.xxx
Matrice - rond:  103.006.xxx
Matrice monobloc: 103.020.xxx

Poingon - forme: 105.021.xxx
Matrice - forme: 103.021.xxx
Matrice monobloc: 103.023.xxx

25 JL

Numéro de I'unité compléte:

Col de cygne 100: 008.059.0
Col de cygne 200: . 008.060.0
Col de cygne 300: 008.061.0
Col de cygne 400: 008.062.0
Col de cygne 500: 008.063.0

Poingon - rond:  105.024.xxx
Matrice - rond:  103.008.xxx
Matrice monobloc: 103.024.xxx

Poincon - forme: 105.025.xxx
Matrice - forme: 103.025.xxx
Matrice monobloc: 103.027.xxx
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35 JL

Numéro de |'unité compléte:
Col de cygne 100: 008.064.0
Col de cygne 200: 008.065.0
Col de cygne 300: 008.066.0
Col de cygne 400: 008.067.0

Poingon - rond:  105.028.xxx
Matrice - rond: 103.028.xxx

Poincon - forme: 105.029.xxx
Matrice - forme: 103.029.xxx

50 JL

Numéro de l'unité compléte:
Col de cygne 100: 008.068.0
Col de cygne 200: 008.069.0
Col de cygne 300: 008.070.0
Col de cygne 400: 008.071.0
Col de cygne 500: 008.072.0

Poingon - rond:  105.030.xxx
Matrice - rond: 103.030.xxx

Poingon - forme: 105.031.xxx
Matrice - forme: 103.031.xxx

75 JL

Numéro de l'unité compléte:
Col de cygne 250: 008.075.0
Col de cygne 500: 008.076.0

Poingon - rond

2 et plus: 105.032.xxx
7 en dessous: 105.034.xxx
Matrice - rond: 103.032.xxx
Serre-téle
& standard 60, 70: 102.032.xxx

Poincon - forme: 105.033.xxx
Serre-tble: 102.033.xxx
Matrice - forme: 103.033.xxx
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100 JL

Numéro de l'unité compleéte:
Col de cygne 250: 008.077. 1
Col de cygne 500: 008.085. 1

Poingon - rond:  105.036.xxx
Matrice - rond: 103.036.xxx

Serre-tble @ standard
60, 75, 90: 102.016.xxx

Poincon - forme: 105.037.xxx
Serre-toéle: 102.017.xxx
Matrice - forme: 103.037.xxx

150 JL

Numéro de |'unité complete:
Col de cygne 250: 008.088.0
Col de cygne 500: 008.089.0

Poingon - rond:  105.038.xxx
Matrice - rond: 103.038.xxx

Poincon - forme: 105.039.xxx
Matrice - forme:  103.039.xxx




13

100 JL

13

I

/

]

“\\\\l\\\\\!\\\ﬁ, =3

B %
N\...\.\r\\\\u.\\\uu“% _ &

N\ & &7z BN

NS W2
DI iy

s "
L EX
]
A&
A o

A

e

10A

150 JL

ot P
r Wis oo

10




14

Accessoires

1 EcrouM 12 N° 896.012.9
avec 6 pans intérieurs

2 Rondelle N° 893.078.9
pour M 12

3 Boulon M 12x80
N°© 894.006.9 pour fixer les
10JL, 75 JL et 100 JL sur table
rainurée
Boulon M 12x67
N° 894.008.9 pour 15 JL,
25 JL, 35 JL, 50 JL et pour
butées fixes
Boulon M 12 x40
N° 894.008.9 pour
butées réglables et guides-téle

4 Clame a pied
N°© 234.000.0

5 Clame plate N° 234.002.0

6 Guide a butée
N°® 0718.026.002 pour limiter
la hauteur de réglage et guider le
coulisseau pour les presses
hydrauligues, indispensable
sur presses plieuses

7 Butée fixe
N° 0718.000.0
avec goupille de centrage

8 Guide-téle
longueur 250 mm N °® 7171.172.0
longueur 500 mm N° 771.174.0
longueur 750 mm N° 1771.176.0

9 Butée réglable, également
utilisée comme guide-tble:
nNe A B H
078.003.0 200 350 89
0718.004.0 500 650 89

10 Support mobile

pour unités:
' A
078.005.0 10JL 22

018.006.0 15JL,25JL 45
018.007.0 35JL,50JL, 80
0718.008.0 75JL 100

11 Rail de fixation
N° 276.000.XXX pour montage
sur presse plieuse a table étroite

12 Rail de fixation

N° 254.006. XXX pour montage
sur presse plieuse a table
moyenne ou large

13a Plaque de base
N© 276.001. XXX

13b Table rainurée
N°254.008. XXX pour montage
sur presse plieuse

Table rainurée
N° 254.007.0, méme
exécution gue
N° 254.008.XXX, mais sans
clavette ni rainure a la base;
longueur standard 1000 mm
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14 Table rainurée

N° 254.009. XXX pour montage
sur presse mécanique ou presse
de poingonnage

15 Frappoir étroit
N°264.070.XXX pour unités
monteées en ligne sur presse
plieuse

16 Frappoir large

N°© 254.024. XXX pour unités
montées sur supports mobiles
ou plague de base

17 Pointeau de centrage,
se montant a la place du
mécanisme resp. du poincon:

Ne pour unité
216.001.0 10JL
276.003.0 15JL
216.005.0 25JL
216.007.0 35JL
216.011.0 50 JL
216.008.0 75 JL
216.013.0 100 JL
276.014.0 150 JL
18 Clé a croix Philips

N©° 222.002.0

clé coudée 6 pans int. 8 mm
N° 222,003.0

clé coudée 6 pans int. 6 mm
N° 222.004.0

19 Chasse N° 222.005.0
pour extraire la matrice

20 Rondelle d'épaisseur
(livrable en épaisseur 0,1 et
0.5) pour compenser |'affi-
tage de la matrice:

Ne

01 05 pour unité
8930229  B93.0419 10 JL
8330249  B93.048.9 15 4L
8930269  B893.0499 54
8930289  B93.050.9 3B AL
8930359  B93.0529 50 JL
8930329  B93.0519 75 JL
8930379  B93.0389 100 JL
8930399 - 150 JL

21 Outil de serrage
N° 282.000.0 pour poingcons
16 JL, 25 JL, 35 JL et 50 JL

22 Affdteuse de table A-176
N® 028.000.007 permettant
I'affGtage rapide, adéquat et
économique des poingons et
matrices. Un affGtage régulier
cause une moindre usure du
poincon et de la matrice et
prolonge ainsi la durée des
outils, tout en garantissant un
poingonnage de qualité.
Demandez une offre détaillée.

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

Nous nous réservons le droit
de modifier nos modéles en
tout temps et sans avis préa-
lable.

Reproduction, méme partielle,
interdite.
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Extrait

de notre
programme
de
fabrication

1 Unité de poinconnage BL
pour épaisseurs jusqu’'a 3 mm

2 Unité de poinconnage CD
pour épaisseurs jusqu’'a 3 mm

3  Unité de poingonnage JD
pour épaisseurs de 3 4 8 mm

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

5 Unité d’encochage NB
pour épaisseurs de 3 a 8 mm
pouvant étre montée avec
table-equerre

6 Unité d’encochage et de
grugeage NIA pour épaisseurs

jusgu‘a 3 mm

7 Poingonneuses & CNC avec
changeurs d'outils 3 tourelles
et champs de travail & choix

8 Centres de découpage laser
pour |'usinage de nombreuses
matiéres en feuilles

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
de poingonnage ou pour
machines pour le travail des
matiéres en feuilles.

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
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