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Les unités
d'en-
cochage
\

Tout a commencé par |'unité
de poinconnage, cet outil
polyvalent qui permet de faire
des trous ronds ou de forme
de dimensions différentes.
Puis, au besoin de percer la
surface de la téle, vint s'ajou-
ter la nécessité de modifier

sa forme, c'est-a-dire de
traiter ses bords par I'enco-
chage, le grugeage et le
découpage.

Cette nécessité exigea une
nouvelle conception de |'outil
existant qui devait cependant
rester utilisable sous presse.

Comme pour les unités de
poingonnage, Raskin sut trés
vite répondre a ces besoins et
les nouvelles unités d'enco-
chage congquirent rapidement
le marché européen par leur
qualité et leur rendement, a la
plus grande satisfaction de
leurs utilisateurs.

Parmi les unités d'encochage
N de Raskin, on distingue
des outils utilisés pour I'en-
cochage uniquement, les
types NA, NB et NE. Un
deuxiéme groupe permet
I'encochage et le grugeage
tout prés d’'un bord plié, ce
sont les types NIA et NIB.
D’autres outils, les types MA
et MB, sont utilisés pour le
cisaillage. Il existe en outre
des exécutions spéciales pour
I'encochage et le poincon-
nage combinés de formes
diverses, connues sous |'ap-
pellation de NCA et NCB.

Les unités d’encochage N de
Raskin sont utilisées, selon
les capacités, pour des épais-
seurs de t6le jusqu'a 8 mm.
Elles peuvent étre combinées
et utilisées avec d'autres
unités (y compris les unités
de poingonnage) de la méme
hauteur de travail. Elles trou-
vent leur application dans
toute industrie travaillant la
tole, par exemple la chau-
dronnerie, la construction
métallique, la construction de
véhicules automobiles, de
machines agricoles, de réser-
voirs, d'appareils et dans
I'industrie électrique. Mais
elles peuvent également étre
utilisées pour d'autres ma-
tiéres.

Par leur universalité, les uni-
tés Raskin sont une solution
economique et réelle aux pro-
blémes de poingonnage,
d’encochage et de grugeage.

Avantages

e Les unités d'encochage N
peuvent étre utilisées seules
ou a plusieurs, pour l'enco-
chage individuel ou multiple
en un seul coup de presse.

e |l est possible de combiner
les types d'encochage NA,
NIA, NCA et MA avec les
unités de poingonnage de la
méme hauteur de travail, soit
les types BL et CD pour des
épaisseurs de tole jusqu’a

3 mm. Les types NB, NIB,
NCB, MB et NE sont utilisés
avec les JL et JD pour des
épaisseurs de téle de 3 a 8,
resp. 6 mm (type NE).

e Chaque unité forme un
ensemble et aucune piéce ne
doit étre fixée au coulisseau
de la presse.

L'entretien est facile et
réduit au minimum.

e La plus grande partie des
piéces sont interchangeables.

e Les lames sont en acier
allié spécial et peuvent étre
affiitées.

e La mise en place, le réglage
et la fixation sont simples et
rapides.

e L'encochage, le grugeage
et le découpage dans la tole
sont précis et impeccables.

e Nos unités d’'encochage N
sont utilisées sur des presses
excentrigues et plieuses, mé-
canigues ou hydrauliques,
ainsi que dans des chaines de
fabrication.

e Nos unités peuvent étre
réutilisées en tout temps pour
différentes images d'enco-
chage et rendront service
durant de longues années.

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

Caractéristiques
techniques

Nos unités d'encochage se
divisent en deux séries bien
distinctes:

Série A pour épaisseurs jus-
qu’a 3 mm (acier 40 kp/mm?2):
les types NA, NIA, NCA et
MA.

Hauteur unité ouverte

148 mm, fermée 140 mm
Hauteur matrice 66 mm

Les unités de cette série
peuvent étre combinées avec
celles des types BL et CD.

Série B pour épaisseurs de 3
4 8 mm (acier 40 kp/mm?2):
les types NB, NIB, NCB et
MB, alors que le type NE est
utilisé pour des épaisseurs
jusqu’'a 6 mm.

Hauteur unité ouverte

244 mm, fermée 230 mm
Hauteur matrice 89 mm

Les unités de cette série peu-—_

vent étre combinées avec
celles des types JL et JD.

Les unités de ces deux séries
sont traitées en détail sur les
pages suivantes.



Les
différentes
unitésd’en-
cochage

N

Type NA
Type NB

Les types NA et NB per-
mettent I'encochage a 90°
des coins (ill. 4) et des bords
(ill. ) de feuilles de téle. lls
peuvent étre utilisés avec des
‘butées simples (ill. 2) ou
avec table-équerre, compre-
nant butées et régles gra-
duées (ill. 1). Pour chacun
de ces types, il existe des
exécutions gauches et droites
qui permettent I'encochage
simultané des guatre coins.
(Application, voir page 4.)

Les lames sont exécutées en
~—scier allié spécial; elles sont a
ieux tranchants, donc réver-
sibles. Le changement s'opére
en passant la lame de droite
a gauche et inversement. Elles
sont interchangeables.
L'afflitage possible des lames
est de 2 mm. Aprés |'afflitage,

le calage des lames supé- -

rieures n'est pas nécessaire. P _
Par contre, on compensera & o . S
I'affitage des lames infé- & = I T e e
rieures au moyen de cales

d'acier de 0,1 mm ou de 1 725 NA pour I'encochage a 90° jusqu’a 4 Encochage d'un coin de téle avec unité
0,5 mm d'épaisseur prévues 125 x 125 mm, dans des épaisseurs jusqu’a du type NA ou NB, munie d’'une table-équerre.
a cet effet. 3 mm, munie d'une table-équerre.

Le jeu de coupe normal entre 5 Encochage d'un bord de téle avec unité
les lames supérieures et infé- 2 200 NA pour I'encochage a 907 jusqu’a du type NA ou NB, munie d'une table-équerre.
rieures est de 0,2 mm pour le 200 x 200 mm, dans des épaisseurs jusqu’a

type NA et de 0,3 mm pour 3 mm, munie de deux butées simples.

le type NB. Lorsque ces outils Les épaisseurs indiquées sont prévues pour
sont utilisés pour des tbles 3 725 NB pour I'encochage a 90" jusqu’a téle acier 40 kp/mm?2,

trés minces, ce jeu peut étre 125 x 125 mm, dans des épaisseurs de 3 a

réduit par des cales d'épais- 8 mm. Pour d'autres détails,

seur (voir « Accessoiresy). voir pages 8 et 9.
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Exemple de
montage
sur plaque de base

Pour des travaux d'enco-
chage de moyennes et
grandes séries, les unités sont
montées sur une plagque de
base d'au moins 10 mm
d’'épaisseur. Les outils sont
mis en place a l'aide de trous
de positionnement de 10 mm
-sé trouvant sous chaque unité
et dans lesquels sont placées
les goupilles. Les outils sont
vissés sur la plague de base.
L'illustration ci-contre montre
des unités d'encochage

125 NB combinées avec des
unités de poinconnage du
type JL.

Exemple de
montage
sur table rainurée

Ce montage peut étre utilisé
sur toutes les presses. || est
indiqué pour un petit nombre
d'encochages 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. L'exemple ci-contre
montre, outre les unités de
poinconnage du type BL,
quatre unités d'encochage

du type NA: les unités du
centre en haut et en bas sont
des exécutions droites
(NA-D), celles des extrémités
gauche et droite des exécu-
tions gauches (NA-G).

Schéma
d’utilisation
sur presse

Il illustre la fagon dont les
unités (1-2-3, etc.) doivent
étre placées sous le frappoir
(A). Pour les unités d’enco-
chage et de grugeage il y a
lieu de répartir la pression en
fonction de la forme a enco-
cher ou a gruger. D'autre part
il est a noter que I'ensemble
des outils doit reposer sur un
support parfaitement plat.

Pour accessoires, voir pages
14 et 15.




Type NIA
Type NIB L 2

Les unités des types NIA et
NIB sont des exécutions
semi-standards. Le systéme
de guidage breveté rend pos-
sible le grugeage et I'enco-
chage, méme tout prés d'un
bord plié (ill. 3). D'une capa-
cité jusqu'a 125 x 100 mm,

il permet d'encocher des «U»
ou d'autres formes s'inscri-
vant dans les dimensions
maximales.

1  Unité du type NIA pour
I'encochage et le grugeage,
méme tout prés d'un bord
plié, dans des épaisseurs
jusqu’a 3 mm.

2 Unité du type NIB pour
I'encochage et le grugeage,

méme tout prés d'un bord

plié, dans des épaisseurs de 3

3a8 mm. s A SR
Ir i

F'-'\\\ |
3  Exemples de travaux |

Pour d'autres détails, voir
pages 10 et 11.

~Type NCA I |
Type NCB 4 5 F

Ces unités sont utilisées pour
I'encochage et le poingon-
nage simultanés de formes
diverses rapprochées.

4 Unité d’encochage et de
poingonnage du type NCA
dans des épaisseurs jusqu’'a
3 mm.

5 Unité d’encochage et de
poinconnage du type NCB
dans des épaisseurs de 3 &
8 mm.

6 Exemple de travail

Les épaisseurs indiquées
sont prévues pour tole
acier 40 kp/mm?2,




Type NE

Nombreux sont, dans l'indus-
trie travaillant la tole, les cas
d’encochage en V dans des
corniéres. Les unités du type
NE ont été spécialement
concues pour résoudre ce
probléme. Elles peuvent étre
utilisées avec un frappoir qui
se fixe au coulisseau de la
presse, formant ainsi la hau-
teur de travail de la série B
(voir page 2 «Caracteéris-
tiques techniques»). Ces
unités sont livrables avec
poincons et matrices pour
encoches en V 45°, 60° ou
90° et utilisables sur une
profondeur jusqu’'a 50 mm.
D’autres angles sont exécutés
sur demande.

1 Unité du type NE pour
I'encochage en V de cor-
niéres, dans des épaisseurs
jusqu’a 6 mm (tble acier
40 kp/mm?2).

2 Exemples de travaux

Pour d'autres détails, voir
page 12.
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Type MA
Type MIB d

Ces types d'unités sont uti-
lisés pour le cisaillage et
connaissent de nombreuses
applications. Par exemple:
une bande est encochée ou
poingonnée — ou les deux &
la fois — avec une série d'uni-
tés. En un seul coup de
presse, a chaque avancement
(ill. 2: «A»), les unités
encochent et/ou poingonnent
alors que la cisaille coupe

la piéce précédente 3 la
longueur voulue.

1  Unité 125 MA pour le
cisaillage sur une largeur
maximale de 125 mm, dans
des épaisseurs jusqu’'a 3 mm.
Autres largeurs sur demande.

Unité 125 MB pour le
cisaillage sur une largeur
maximale de 125 mm, dans

—~des épaisseurs de 3 4 8 mm.

2 Exemples de travaux

Les épaisseurs indiquées
sont prévues pour tole
acier 40 kp/mm?=2.

-
|

Pour d'autres détails, voir
page 13.




Spécifica-
tions
des unités

125 NA

Numéro de I'unité compléte:
125 NA-D (droite): 009.071.001
125 NA-G (gauche): 009.072.001

Lame inférieure: 103.067.001
Lame supérieure: 101.067.001

200 NA

Numéro de I'unité compléte:
200 NA-D (droite): 009.073.001
200 NA-G (gauche): 009.074.001

Lame inférieure: 103.068.001
Lame supérieure: 101.069.001

125 NB

Numéro de I'unité compléte:
125 NB-D (droite): 009.075.001
125 NB-G (gauche): 009.076.001

Lame inférieure: 103.071.001
Lame supérieure: 101.071.001

Table-équerre: voir « Acces-
soires», pages 14 et 15.
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NIA

Numéro de 'unité compléte:
50 x 50: 009.083.xxx
50 x100: 009.084.xxx
75 % 100: 009.085.xxx

100 = 100: 009.086.xxx

125 x100: 009.087.xxx

NIB

Numeéro de I'unité compléte:
75x 100: 009.078.xxx
125 x100: 009.079.xxx

D’autres dimensions sur
demande.

Accessoires: voir pages 14
10 et15.




NIA
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NE

Numéro de I'unité compléte:

805 008.080.001
60°: 008.081.001
45°: 009.082.001

D’autres angles sur demande.

Frappoir: voir « Accessoiresy,
pages 14 et 15.

10

11

Juisse

12
13

14




MA

Numéro de I'unité compléte:
125 MA 009.088.001

Lame inférieure 103.067.001
Lame supérieure 101.065.001

MB
Numéro de l'unité compléte:
125 MB 009.092.001

Lame inférieure 103.071.001
Lame supérieure 101.071.001

Accessoires: voir pages 14
et 15.
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Accessolres

1 EcrouM 12
N©° 896.072.9 avec 6 pans
intérieurs

2 Rondelle N° 893.078.9
pour M 12

3 Boulon M 12x67
N° 894.008. 39 pour fixer les
NA, NB, NIA, NIB, NE, MA,
MB et les butées fixes sur
table rainurée

Boulon M 12 x40

N° 894.008. 39 pour fixer les
butées réglables et les guides-
tole sur table rainurée

4 Clame a pied
N© 234.000.0

5 Clame plate
N° 234.002.0

6a Guide a butée
N° 078.008.0 pour série A,
pour limiter la hauteur de
réglage et guider le
coulisseau pour les presses
hydrauliques; indispensable
sur presses plieuses

6b Guide a butée
N° 078.010.0 pour série B

7 Butée fixe
N° 018.000.0 avec
goupille de centrage

8 Guide-téle pour série A:
ne A H
111.171.0 250 66
111.173.0 500 66
17:1.175.0 750 66

pour série B:
111.172.0 250 89
111.174.0 500 89
111.176.0 750 89

9 Butée réglage, égale-
ment utilisée comme guide-
tole pour série A:

N© A B H
0718.007.0 200 350 686
078.002.0 500 650 66
pour série B:
0718.003.0 200 350 89
078.004.0 500 650 89

10a Plague de base
N°© 276.001.xxx

10b Table rainurée
N° 254.008.xxx pour
montage sur presse sur
presse plieuse

Table rainurée
N° 254.007.0
méme exécution que
N° 254.008.xxx, mais sans
clavette ni rainure & la base;
longueur standard 1000 mm

)

I\

i




11 Table rainurée
N° 254.009.xxx pour
montage sur presse
mécanique

12 Frappoir étroit
N° 254.010.xxx pour unités
montées en ligne sur presse
plieuse
13 Frappoir large
o8

N° 254.024.xxx pour unités
montées sur plague de base

14a Cale d’épaisseur 0,1 mm
pour le réglage du jeu, pour
125 NA et 125 MA:

N°© 278.000.0

pour 200 NA: N° 278.003.0
pour 125 NB: N° 278.006.0 | 15 16 17

14b Cale O, 1 mm pour

compenser |'affitage pour

125 NA et 125 MA:

N® 278.001.0

pour 200 NA: N° 278.004.0

pour 125 NB: N° 278.007.0
Cale 0,5 mm pour

compenser |'aff(itage

pour 125 NA et 125 MA:

N©° 278.002.0

pour 200 NA: N° 278.005.0

sl
15 C/é 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

16 Frappoir N° 254.012.0
pour NE, pour utilisation

simultanée avec les unités 18
série B

17 Butée simple

N© 0718.011.0 compléte
avec vis et rondelles, pour
NA et NB

18 Table-équerre compléte
avec butées et vis de fixation:
pour 125 NA:

N°® 018.072.0017

pour 200 NA:

N° 0718.023/24.001

pour 125 NB:
‘N°018.012.002

Une table similaire peut étre

—. prévue sur NIA et NIB

19 Affateuse de table
A-176 N° 028.000.0,
permettant |'affatage rapide,
adéqguat et économique des
poingons et matrices.

Un afflitage régulier cause une
moindre usure de la matiére
et prolonge ainsi la durée
des outils, tout en garan-
tissant un poingonnage de
qualité. Demandez une offre
détaillée.

126

Les cotes A, B, H, X sont a
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, 19
interdite.




16

Extrait
de notre
programme

de
fabrication

1 Unité de poingonnage 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 8 8 mm

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

5 Unité de poingonnage
28 EL pour épaisseurs de 8 a
15 mm

6 Unité de poingonnage
40 FL pour épaisseurs de
84256 mm

7 Poingonneuses-
grignoteuses a CN:

avec tourelle 3 20 ou

24 postes avec champ de
travail a choix

Quels que soient vos pro-
blémes de poinconnage,
soumettez-les nous. Nous
vous conseillerons utilement
et avec plaisir.

Veuillez demander, sans
engagement, le programme
de fabrication complet, une
documentation détaillée pour
unités de poingonnage ou
pour machines a poingonner.

Raskin sa

Lausanne-Vernand
Adresse postale:
CH-1033 Cheseaux
tél. 021/91 19 51
télex 24 301

Imprimé en Suisse
PC9710. 80/F





