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Die
RASKIN-
Lochstanz-

einheiten
Typ BL

Definition

Lochstanzeinheiten dienen dem
Ausschneiden von Rund- und
Forml6chern verschiedener
Grossen in verschiedene Mate-
rialien unterschiedlicher Dicken.

RASKIN ist einer der ersten
Hersteller von Bearbeitungsein-
heiten. Unsere langjahrige Er-
fahrung auf dem Gebiet der
Stanzmaschinen- und -werk-
zeugfabrikation findet ihren Nie-
derschlag in einem qualitativ
und leistungsmassig Gberdurch-
schnittlichen Material. Seine
standig neuen Anwendungs-
bereiche, die taglich wachsende
Zahl von Benutzern sprechen
dafur.

Die Reihe der BL-Einheiten ist
zum Stanzen von Rund- und
Formléchern im Durchmesser
von 2 bis 100 mm bestimmt, in
Dicken bis zu 3 mm. Einfach in
der Anwendung, sind die Ein-
heiten innert weniger Sekunden
einsatzbereit. Sie kdnnen un-
zéhlige Male — einzeln oder kom-
biniert mit andern — wiederver-
wendet werden.

Anwendung finden unsere
Werkzeuge in zahlreichen blech-
verarbeitenden Industriezwei-
gen: Apparate-, Metall-, Maschi-
nen-, Fahrzeug- und Kesselbau,
elektrische und elektronische
Geréateindustrie, Stahimdbel,
Klimatisation usw. Sie werden
auch zur Bearbeitung anderer
Materialien eingesetzt.

RASKIN-Einheiten sind uni-
versell verwendbar und von
beachtlicher Qualitatserbrin-
gung. Sie sind die wirtschaftliche
Lésung von Stanz- und Aus-
klinkproblemen.

Vorteile

* Mit dem BL-Typ der RASKIN-
Stanzeinheiten kénnen mit dem
gleichen Werkzeug durch ein-
faches Auswechseln von Stem-
pel, Fiihrung und Matrize Rund-
und Formlécher verschiedener
Ausmasse gestanzt werden.

* Dieses Auswechseln geht sehr
schnell vor sich.

* Sowohl kleine als auch grosse
Serien kénnen mit der selben
Leichtigkeit ohne Spezialwerk-
zeuge bearbeitet werden.

* Die Lochstanzeinheiten BL
kénnen gemeinsam mit andern
RASKIN-Einheiten der Serie A
eingesetzt werden (Lochstanz-
einheiten CD, Ausklinkeinhei-
ten NA und NIA, kombinierte
Ausklink-/Lochstanzeinheiten
NCA und Trennwerkzeuge MA),
die die gleiche Arbeitshéhe
haben.

* Unsere Einheiten werden auf
Exzenter- und Abkantpressen,
mit mechanischem oder hydrau-
lischem Antrieb, sowie in Ferti-
gungsstrassen verwendet.

+ Jegliche Befestigung am Pres-
senoberteil entfallt.

* Die Montage erfolgt leicht
und schnell.

* Das Abstreifsystem ist sehr
wirksam und brgt flr sauberes
und genaues Stanzen ohne
Blechverformung.

* Unsere Einheiten werden ein-
satzbereit ab Werk geliefert.
Vor der Spedition wird jede Ein-
heit einer strengen Funktions-
kontrolle unterworfen.

* Alle Bestandteile sind aus-
wechselbar.

* Die Wartung ist einfach und
auf das Minimum beschrankt.

* Unsere Einheiten kénnen jeder-
zeit und wahrend langer Jahre
fur neue Schnittbilder wieder-
verwendet werden.

* Fertigungszeiten und -kosten
erfahren eine betrachtliche
Minderung.

Technische
Eigenschaften

Stanzkapazitat fir Rund- und
Formlocher, je nach Einheit:
@ 2 bis 100 mm.

Blechdicke: bis 3 mm (Stahl
40 kp/mm?2).

Ausladung, je nach Einheit: 100
bis 500 mm.

Hoéhe Werkzeug offen: 148 mm;
geschlossen: 140 mm.
Maximaler Stempelhub: 8 mm.
Héhe Matrize: 66 mm.

Die Einheiten konnen mit den

Typen der Serie A* (CD, NA,

NCA, NIA und MA) kombiniert
werden.

Samtliche BL-Einheiten sind
ausgeristet zum Stanzen von
Rund- und Formlochern.

Die Einheiten 50 BL, 80 BL und
100 BL kénnen mit einem Spe-
zialmechanismus zum Mehrfach-
stanzen ausgeriistet werden.

Detailbeschreibung siehe Seite 3
und 10 bis 13.

*Die Serie B (Arbeitshohe
244 mm), zum Lochstanzen
und/oder Ausklinken in Dicken
von 3 bis 8 mm, umfasst die
Einheiten der Typen JL, JD, NB,
NCB, NIB, MB und NE.



Die ver-
schiedenen
BL-
Einheiten

Man unterscheidet 7 Lochstanz-
einheiten des BL-Typs. Die Wahl
der entsprechenden Einheit er-
folgt nach dem Durchmesser
der zu stanzenden Locher und
nach der erforderlichen Ausla-
dung. Die Eigenschaften der ein-
zelnen Einheiten (sdmtliche
ausgeristet zum Stanzen von
Rundléchern und von im Maxi-
maldurchmesser eingeschrie-
benen Formen) sind folgende:

1 6 BL fir Locher
Durchmesser 2 bis 6,4 mm,
Ausladung 100 und 200 mm

2 10 BL fur Lécher
Durchmesser 3 bis 10,4 mm,
Ausladung 100 bis 300 mm

3 75 BL fir Locher
Durchmesser 6,4 bis 15 mm,
Ausladung 100 bis 400 mm

4 25 BL fur Locher )
Durchmesser 10,4 bis 25 mm,
Ausladung 100 bis 500 mm

5 50 BL fiur Locher
Durchmesser 25 bis 50 mm,
Ausladung 100 bis 500 mm

6 80 BL fiir Rundlocher
Durchmesser 50 bis 75 mm;
flir Formlécher

Durchmesser 50 bis 70 mm;
Ausladung 250 und 500 mm

7 1700 BL fur Locher
Durchmesser 50 bis 100 mm,
Ausladung 250 und 500 mm

Weitere Angaben siehe Seite 10
bis 13.
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Durch-
dachte
Einzelheiten

Das Einrichten

Jede BL-Einheit ist mit dem Zen-
trierstift «A» versehen. Dieser
dient zur Zentrierung der Ein-
heit zum Stanzen von Rund-
16chern. Zum Stanzen von Form-
16chern wird zuséatzlich der
Positionierungsstift «B» benétigt.

Beide Stifte werden mit der
Einheit geliefert.

Die Auswechsel-
barkeit der Rund-
und Formsatze

Die Stempelsatze fiir Rund- und
Formldcher setzen sich zusam-
men aus Stempel, Filhrung und
Matrize (siehe unten) fir 6 BL
bis 80 BL; aus Stempel, Nieder-
halter und Matrize fir die Ein-
heit 100 BL. Zum Ausschneiden
von Rund- oder Formléchern
oder unterschiedlicher Ausmasse
muss einzig der Satz entspre-
chend der Werkzeugkapazitat
ausgewechselt werden. Dies ist
sehr einfach und schnell aus-
zufiihren.

Stempel, Fuihrung
und Matrize

Diese Schneidelemente werden
aus einer erprobten Stahllegie-
rung hergestellt. Um stets ein-
wandfreie Stanzungen zu er-
halten, ist es angezeigt, Stempel
und Matrizen in regelmassigen
Abstanden nachzuschleifen.
Stempel konnen um 2 mm,
Matrizen um 1 mm nachgeschlif-
fen werden. Das Schnittspiel
wird angesetzt entsprechend
der Festigkeit und der Dicke des
zu stanzenden Bleches.

Das Ausrichten der Formsatze
erfolgt mittels der Positionie-
rungsnuten.
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Stempel fir
6 bis 25 BL
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Stempel fir
50 bis 100 BL

Fiihrung fiir 6 bis 80 BL

-

Niederhalter fir 100 BL

Matrizen fir 6 bis 100 BL




Montage

1. Auf T-Nutentisch

Dieses Verfahren wird auf allen
Pressen angewendet. Es dient
vor allem zum Stanzen von Ein-
zelserien oder kleinen Stiick-
zahlen. Die Einheiten werden
ohne Positionier- und Zentrier-
stifte verwendet und mittels
T-Schrauben und/oder Spann-
eisen auf dem T-Nutentisch be-
festigt. Zum Einrichten der Ein-
heiten ersetzen Zentrierkdrner
die Mechanismen. Das Positio-
nieren der Werkzeuge mit Hilfe
der Zentrierkérner erfolgt nach
Positionierungsléchern von 3 mm
in eine Blechschablone von 2
bis 3 mm Dicke. Vervollstandigt
wird diese Montage durch feste
oder einstellbare Anschlage
sowie Fiihrungsschienen (siehe
unter «Zubehdr»).

Abbildungen:

Oben, Einrichten der Einheiten
mittels Schablone und Zentrier-
kérnern.

Unten, Montagebeispiel auf
T-Nutentisch.




2. Auf
Positionierungs-
grundplatte

Fur Stanzarbeiten mittlerer bis
grosser Serien werden die Ein-
heiten auf eine Grundplatte von
mindestens 10 mm Dicke ge-
schraubt. Zum Positionieren der
Einheiten werden, dem Stanz-
bild entsprechend, Lécher von
10 mm in die Grundplatte ge-
bohrt. Der in der Stempelachse
befindliche Zentrierstift dient
dem Einrichten der Einheit, die
alsdann auf die Grundplatte oder
den T-Nutentisch fir Abkant-
pressen aufgeschraubt wird.

Dieselbe Positionierungsgrund-
platte kann fiir mehrere Monta-
gen verwendet werden. Dazu
genugt es, die Zentrier- und
Positionierungslécher, entspre-
chend den verschiedenen Arbei-
ten, mit unterschiedlichen Far-
ben zu markieren.

Abbildungen:

Oben, Montagebeispiel auf Posi-
tionierungsgrundplatte.

Unten, Montagebeispiel auf
T-Nutentisch fiir Abkantpressen.




3. Auf verstellbaren
Werkzeugtragern

Dieser Aufbau ist geeignet fir
Stanzeinheiten mit kurzer Aus-
ladung. Zwei Drittel der Einheit
mussen auf dem Werkzeugtré-
ger aufliegen.

Das Einrichten geschieht wie
beim T-Nutentisch unter Ver-
wendung einer Blechschablone
und der Zentrierkorner.

Abbildungen:

Oben, BL-Einheit auf verstell-
baren Werkzeugtréager montiert.
Unten, Montagebeispiel fiir Ab-
kantpresse.




Das Stanzsystemder BL-Einhei-  Die mit einem Stern (*) bezeich-

B esta n dte I | e ten besteht: neten Teile auf Seite 9 werden

beim Stanzen von Rundléchern
d eS Sta n ZS Ste m S a) aus dem Rund- oder Form-  nicht benétigt. Artikelnummern
y satz (Stempel, Fihrung oder Nie-  siehe folgende Seiten.
derhalter und Matrize, siehe
Seite 9);
b) aus dem Mechanismus.
Man unterscheidet 4 Konzep-

tionen:

1 Fir Einheiten 6 BL, 10 BL,
15 BL und 25 BL.

2 Firdie Einheit 50 BL."
3 Furdie Einheit 80 BL.*

4 Fir die Einheit 100 BL.*

* Diese drei Einheiten kdnnen mit
einem Spezialmechanismus zum
Mehrfachstanzen ausgeriistet
werden.

Einige
Stanzbeispiele

Wir halten eine grosse Auswahl
normalisierter Rund- und Form-
satze (Viereck, Rechteck, Lang-
loch) auf Lager. Fir andere
Durchbriiche fertigen wir auf
Anfrage Spezial-Formschnitt-
spiele an.

Nebenstehend zeigen wir einige
Forml&cher, ausgefiihrt mit un-
sern BL-Einheiten mit Spezial-

8 Satzen.
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Aufbau
der
Einheiten

6 BL

Nummer der kompl. Einheit:
Ausladung 100: 008.025.0
Ausladung 200: 008.026.0

10 BL

Nummer der kompl. Einheit:

Ausladung 100: 008.027.0
Ausladung 200: 008.028.0
Ausladung 300: 008.029.0

15 BL

Nummer der kompl. Einheit:

Ausladung 100: 008.030.0
Ausladung 200: 008.031.0
Ausladung 300: 008.032.0
Ausladung 400: 008.033.0

25 BL

Nummer der kompl. Einheit:

Ausladung 100: 008.034.0
Ausladung 200: 008.035.0
Ausladung 300: 008.036.0
Ausladung 400: 008.037.0
Ausladung 500: 008.038.0

50 BL

Nummer der kompl. Einheit:
Ausladung 100: 008.039.0
Ausladung 200: 008.040.0
Ausladung 300: 008.041.0
Ausladung 400: 008.042.0
10  Ausladung 500: 008.043.0
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80 BL

Nummer der kompl. Einheit:
Ausladung 250: 008.046.0
Ausladung 500: 008.047.0

100 BL

Nummer der kompl. Einheit:
Ausladung 250: 008.048.0
Ausladung 500: 008.049.0




T n

13 14 15

16

17

20 21 33
D

34 35 36

2
3
4 >
5 -+
g L —
42 _@ I @
8 f |
9 g |
10 * g =
- E »‘
Masse Einheit
Nr. 008.046.0 Nr. 008.047.0
A 71 71
B 73 73
C 250 500
| D 360 610
» ‘ il E 121 121
QH m F 92 92
‘ G 150 0
A ﬂx\ A s N e o ¥ e L
© w o K 5 I N H = 20
i | 37 37
L | \L K (offen) 148 148
L. K ] IR S 1 Il - (SO L (geschlos-
' H sen) 140 140
100 BL
22 27 11 2829 30 31 32
DA = ’ c =
23 | |
T B
15 RN
24 TN\ 37
25 \\\\“‘.”L““?w 38
i :‘%".4 I 1
26 NN 39|
40—

2=}

i E J

Masse Einheit
Nr. 008.048.0 Nr. 008.049.0

A 97 97
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Zubehor

1 Mutter M12 Nr. 896.072.9 mit
Innensechskant

2 Unterlagscheibe Nr.893.078.9
far M12

3 T-Schraube M12x67

Nr. 894.009.9 zum Festschrau-
ben der Einheiten, der festen
Anschlage und der winkligen
Spanneisen Nr. 234.001.0

T-Schraube M12 x40
Nr. 894.008.9 zum Festschrau-
ben der einstellbaren Anschlage
und der Fiihrungsschienen

T-Schraube M12 x80
Nr. 894.006.9 zum Festschrau-
ben der Spanneisen Nr.234.000.0

4 Winkliges Spanneisen
Nr. 234.001.0 zum Festmachen
der6 BL; H=23 mm

Winkliges Spanneisen
Nr. 234.000.0 zum Festmachen
der andern BL-Einheiten;
H=37 mm

5 Flaches Spanneisen
Nr. 234.002.0

6 Fihrungsanschlag Nr.018.009.0
zur Begrenzung der Einstellh6he
und Fihrung des Stéssels auf
hydraulischen Pressen, uner-
lasslich auf Abkantpressen

7 Fester Anschlag Nr.018.000.0
mit Zentrierstift

8 Fiihrungsschiene:

Lange 250 mm Nr. 7711.17 1.0
Lange 500 mm Nr. 171.173.0
Lange 750 mm Nr. 771.175.0

9 FEinstellbarer Anschlag, auch
als Fiihrungsschiene verwendbar:
A B H

200 350 66 Nr.0718.001.0
500 650 66 Nr.018.002.0

Anschlagnocken allein
Nr.252.000.0, Schraube
Nr. 801.6715.1, Mutter Nr. 896.013.9

10 \Verstellbarer Werkzeugtréger:
fur Einheiten: A

6BL,10BL 22 Nr.0718.005.0
16BL, 26 BL 45 Nr.0718.006.0
50 BL 80 Nr.018.007.0
80 BL 100 Nr.018.008.0

11 Befestigungsschiene
Nr. 276.000.950 fur Abkant-
pressen mit schmalem Tisch

12 Befestigungsschiene

Nr. 254.006.950 fiir Abkant-
pressen mit mittlerem oder
breitem Tisch

13a Grundplatte
Nr.276.001.950

13b 7-Nutentisch
Nr. 254.008.950 fiir Abkant-
14 pressen
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T-Nutentisch Nr. 254.007.0,
gleiche Ausfiihrung wie
Nr. 254.008.950, aber ohne Nute
und Keil an der Basis; Standard-
lange 1000 mm

14 T-Nutentisch

Nr. 254.009.950 fiir mecha-
nische Pressen oder Exzenter-
pressen

15 Schmale Druckplatte

Nr. 254.010.950 fur linear an-
geordnete Einheiten auf Abkant-
pressen

16 Breite Druckplatte
Nr.254.024.950 fur Einheiten
auf verstellbaren Werkzeugtrager
oder Grundplatte

17 Zentrierkérner, einsetzbar
anstelle des Mechanismus bzw.

Stempels:
fur Einheit: Nr.

6 BL 216.001.0
10 BL 216.002.0
15 BL 216.004.0
25BL 216.006.0
50 BL 216.008.0
80 BL 216.010.0

100 BL 216.012.0

18 Schliissel fiir Kreuzschlitz
Nr.222.002.0 und Innensechs-
kant Nrn. 222.003.0 und
222.004.0

19 HakenschlisselNr.222.000.0

20 Durchschlag Nr.222.005.0
zum Ausstossen der Matrize fir
6 BL bis 25 BL

21 Durchschlag Nr.276.024.0
zum Ausstossen der Matrize fir
50 BL

22 Zwischenscheibe zum Aus-
gleichen des Matrizenabschliffs
(lieferb. in Dicken 0,1und 0,5):
far

Einheit: Ar. (0,1) Nr. (0,5)

6 BL 893.027.9 893.040.9
10BL 893.023.9 893.042.9
16BL 893.025.9 893.043.9
25BL 893.027.9 893.044.9
50BL 893.030.9 893.045.9
80BL 893.033.9 893.034.9
100BL 893.036.9 893.047.9

23 Die Tischschleifmaschine
A-176 Nr. 028.000.0 erlaubt ein
rasches und sparsames Nach-
schleifen von Stempel und
Matrize. Rechtzeitiges Nach-
schleifen vermindert die Ab-
nutzung. Dadurch wird eine
langere Lebensdauer der Werk-
zeuge und eine einwandfreie
Stanzqualitat erreicht.

Schleifscheibe Nr. 524.000.0
fir Tischschleifmaschine A-176

Die Masse A, B, H, X sind bei
der Bestellung anzugeben.

Konstruktionsdnderungen blei-
ben jederzeit und ohne vorherige
Bekanntmachung vorbehalten.
Jegliche auch teilweise Nach-
ahmung verboten.
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Aus
unserem
Fabrika-
tions-
programm

1 Lochstanzeinheit JL fur Blech-
dicken 3 bis 8 mm

2 Lochstanzeinheit CD fir Blech-
dicken bis 3 mm

3 Lochstanzeinheit JD fur Blech-
dicken 3 bis 8 mm

4 Lochstanzeinheit 40 FL fur
Blechdicken 8 bis 25 mm

5 Ausklinkeinheit NA fiir Blech-
dicken bis 3 mm, mit Winkel-
tisch

6 Ausklink- und Nachschneide-
einheit NIA fir Blechdicken bis
3 mm

7 CNC-Stanz- und Nibbelmaschi-
nen mit Werkzeugwechsler zu

16, 20, 24 oder 36 Stationen

mit wahlweisen Bearbeitungs-
bereichen

8 Laser-Schneidzentren mit
Laserleistungen bis 1200 W.

Was Sie auch fir Stanzpro-
bleme haben, setzen Sie sich mit
uns in Verbindung. Wir beraten
Sie gerne.

Verlangen Sie unverbindlich
unser vollstandiges Fabrikations-
programm, eine ausflihrliche
Dokumentation tiber Stanzein-
heiten oder Stanzmaschinen.
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Amsterdamsestraatweg 33, 1411 AW Naarden
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