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Die
Lochstanz-

einheiten
Typ JL

An eine Lochstanzeinheit
werden bedeutende Anfor-
derungen gestellt. lhre pri-
maére Verwendbarkeit: Locher
von immer gleichbleibender
Qualitat in einzelne Bleche
oder ganze Serien zu stanzen.
Sekundar: einfach in der An-
wendung, vielseitig einsetz-
bar und mit andern, gleich-
artigen Werkzeugen kombi-
nierbar zu sein. Dartber hin-
aus — und das ist besonders
wichtig — sollen die Schneid-
elemente der Stanzeinheiten
(Stempel und Matrize) aus-
tauschbar sein, um mit ein
und demselben Werkzeug
Rund- und Formlocher ver-
schiedener Grossen stanzen
zu konnen.

Diese Anforderungen sind fir
Raskin nichts Neues. Denn
als vor Jahren in Europa die
Nachfrage fur Stanzeinheiten
zunahm, war Raskin bereits
in der Lage, einige Typen an-
zubieten, welche ihre Be-
nitzer schon damals durch
Leistung und Qualitat ver-
blufften.

Inzwischen ist die Zahl der
angebotenen Raskin-Typen
und -Einheiten gewachsen,
ihre Einsatzmoglichkeiten
vielfaltiger geworden und
ihre Anwendungsbereiche
beinahe ohne Grenzen.

Mit einer Stanzkapazitat fir
Blechdicken von 3 bis 8 mm,
wird der Typ JL der Raskin-
Einheiten in der gesamten
blechverarbeitenden Industrie
eingesetzt, so z.B. im Kessel-,
Behalter-, Fahrzeug-, Land-
maschinen- und Apparatebau,
in der Metallkonstruktion
sowie in der elektrischen
Industrie. Unsere Werkzeuge
sind ebenfalls zum Stanzen
von Profilen vorgesehen.
Auch zur Verarbeitung von
anderen Materialien werden
sie eingesetzt.

Kurz, unsere Einheiten finden
Uberall dort Anwendung, wo
Rund- und Formlécher von
einwandfreier Qualitat ge-
stanzt werden mussen. Durch
die technische Entwicklung
ergeben sich beinahe taglich
neue Bereiche, in denen
Raskin-Lochstanzeinheiten
aus wirtschaftlichen Uber-
legungen eingesetzt werden.

Vorteile

« Mit den Raskin-Stanzein-
heiten kénnen mit dem glei-
chen Werkzeug durch Aus-
wechseln der Schneidele-
mente Rund- und Formlocher
von verschiedenem Ausmass
gestanzt werden, sei es in
einzelne Bleche oder in klei-
nere und grossere Serien.

« Das Auswechseln von Stem-
pel und Matrize geht sehr
schnell vor sich.

« Stempel und Matrize wer-
den vorteilhaft mit unserer
Tischschleifmaschine A-175
nachgeschliffen (siehe «Zu-
behory).

« Die JL-Stanzeinheiten kon-
nen einzeln oder in Gruppen
mit denen der Typen JD,

NB, NIB und NCB verwendet
werden, da alle die gleiche
Arbeitshohe und den selben
Hub haben.

» Das Aufstellen, Einrichten
und Befestigen erfolgt leicht
und schnell.

« Das Abstreifsystem ist sehr
wirksam.

» Die Wartung ist einfach und
auf das Minimum beschrankt.

« Alle Bestandteile sind aus-
wechselbar.

« Unsere JL-Einheiten wer-
den auf Exzenter- und Ab-
kant-Pressen, mit mechani-
schem oder hydraulischem
Antrieb, sowie in Stanzan-
lagen eingesetzt.

« Unsere Einheiten kénnen
jederzeit fir neue Schnitt-
bilder wiederverwendet wer-
den und erfillen somit wah-
rend langen Jahren ihre Auf-
gabe.

«» Insgesamt tragen die Vor-
teile der Raskin-Lochstanz-
einheiten zu einer betracht-
lichen Kostensenkung bei.

Eigenschaften

Stanzkapazitat fir Rund- und
Formldcher, je nach Einheit,
@ 4 bis 150 mm.

Blechdicke 3 bis 8 mm, bei
Stahl 40 kp/mm?2.

Ausladung, je nach Einheit,
100 bis 500 mm.

Die Einheiten 10 JL, 15 JL
und 25 JL werden in Normal-
ausfiihrung mit Stempel,
Matrize und Matrizentrager
geliefert. Matrizentrager und
Matrize kénnen durch eine
Monoblock-Matrize ersetzt
werden.

Die Einheiten 35 JL und 50 JL
werden ohne Matrizentrager
verwendet.

Die Einheiten 75 JL und

100 JL sind mit Stempel,
Niederhalter und Matrize, die
150 JL lediglich mit Stempel
und Matrize lieferbar.

Ausser den 10 JL kénnen
alle Einheiten mit Schneid-
elementen fur Formlocher
ausgerlstet werden.



Die ver-

schiedenen
JL-
Einheiten

Man unterscheidet 8 Loch-
stanzeinheiten des JL-Typs.
Die Wahl der Einheit erfolgt
nach dem Durchmesser der
zu stanzenden Locher und
nach der erforderlichen Aus-
ladung.

Die Eigenschaften der einzel-
nen Einheiten sind folgende:

1 70 JL fur Rundlécher
Durchmesser 4 bis 10 mm
Ausladung 100 bis 300 mm

2 15 JL fur Rundlécher*
Durchmesser 5 bis 15 mm
Ausladung 100 bis 400 mm

3 25 JL fir Rundlécher*
Durchmesser 15 bis 25 mm
Ausladung 100 bis 500 mm

4 35 JL fiir Rundlécher*
Durchmesser 25 bis 35 mm
Ausladung 100 bis 400 mm

5 50 JL fir Rundlécher*
Durchmesser 35 bis 50 mm
Ausladung 100 bis 500 mm

6 75 JL fur Rundlocher*
Durchmesser 30 bis 75 mm
Ausladung 250 und 500 mm

7 700 JL far Rundlécher *
Durchmesser 50 bis 100 mm
Ausladung 250 und 500 mm

8 750 JL far Rundlécher*
Durchmesser 100 bis 150 mm
Ausladung 250 und 500 mm

* und die im Maximaldurch-
messer eingeschriebenen
Formen.

Fur ndhere Angaben, siehe
Seite 8 bis 13




Montage

Auf
Positionierungs-
grundplatte

Fiir Stanzarbeiten mittlerer
bis grosser Serien werden die
Einheiten auf eine Grund-
platte von mindestens 10 mm
Dicke geschraubt. Zum Posi-
tionieren der Einheiten wer-
den, dem Stanzbild entspre-
chend, Zentrier- und Posi-
tionierungslécher von 10 mm
in die Grundplatte gebohrt.

Auf T-Nutentisch

Dieses Verfahren wird auf
allen Pressen verwendet und
dient vor allem zum Stanzen
von Einzelserien oder kleinen
Stiickzahlen. Die Einheiten
werden ohne Zentrierstifte
verwendet und mit Hilfe von
T-Schrauben und/oder
Spanneisen auf dem Nuten-
tisch befestigt. Zum Einrichten
der Einheiten ersetzen die
Zentrierkorner die Mechanis-
men. Das Positionieren der
Werkzeuge mittels der Zen-
trierkdrner erfolgt nach Posi-
tionierungsléchern von 3 mm
in einer Blechschablone von
2 bis 3 mm Dicke.

Auf verstellbaren
Werkzeugtragern

Dieser Aufbau ist geeignet
flr Stanzeinheiten mit kurzer
Ausladung. Zwei Drittel der
Einheit mussen auf dem
Werkzeugtrager aufliegen.
Das Einrichten geschieht wie
beim T-Nutentisch unter Ver-
wendung einer Blechscha-
blone und der Zentrierkorner.

Fir Zubehor, siehe Seite 14
und 15.
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Durch-
dachte
Einzelheiten

Das Einrichten

Jede Einheit ist mit dem
Zentrierstift « A» versehen.
Dieser dient zur Zentrierung
der Einheit zum Stanzen von
Rundlochern. Zum Stanzen
von Forml6échern wird zu-
satzlich der Positionierungs-
stift « B» benotigt.

Die Auswechsel-
‘barkeit

Die Stempelsatze flir Rund-
und Formlocher (Stempel
und Matrize fur die Einheiten
von 10 JL bis 50 JL und
150 JL; Stempel, Nieder-
halter und Matrize fir die
Einheiten 75 JL und 100 JL)
sind entsprechend der Werk-
zeugkapazitat auswechsel-
bar. Dies ist sehr einfach und
kann innerhalb weniger Se-
kunden ausgefiihrt werden.

Die Stempel und
Matrizen

Die Schneidelemente werden
aus einer erprobten Stahl-
legierung hergestellt. Um
stets einwandfreie Stanzun-
gen zu erhalten, ist es ange-
zeigt, Stempel und Matrizen
von Zeit zu Zeit nachzu-
schleifen. Stempel konnen
um 2 mm, Matrizen um 1 mm
nachgeschliffen werden. Hie-
fiir ist unsere Tischschleif-
maschine A-176 bestens ge-
eignet. Ausgeglichen wird der
Matrizenabschliff mit unsern
Zwischenscheiben.
Spezial-Formwerkzeuge fer-
tigen wir auf Anfrage an.

Fir Zubehor, siehe Seite 14
und 15.

Stempel und Matrize zu 10 JL, ’ Monoblock-Matrize zu 10 JL, 15 JL
15 JL und 25 JL, Normalausfiihrung und 25 JL

Matrize zu 35 JL und 50 JL




Stanz-
beispiele

Bestand-
teile

des
Stanz-
systems

Stahlblech 40 kp/mm?
Dicke: 6 mm

Ausmasse: 600 x 800 mm
Die 9 Locher und die Aus-
klinkung wurden in einem
einzigen Stanzvorgang aus-
gefiihrt. Die Montage auf
T-Nutentisch der neun JL-
Einheiten und der NB-Aus-
klinkeinheit erfolgte gemass
Beschreibung auf Seite 4.

Stahlblech 40 kp/mm?2
Dicke: 5 mm

Ausmasse: 700 x 1000 mm
12 JL-Einheiten, 1 Spezial-
Ausklinkeinheit NCB und

2 NIB-Einheiten wurden fir
dieses Schnittbild eingesetzt.

In der Reihe der JL-Einheiten
unterscheidet man 5 Kon-
zepte:

1 Einheit 10 JL

2 Einheiten 15 JL, 25 JL,
35 JL und 50 JL

3 Einheit 756 JL
4 Einheit 100 JL

5 Einheit 150 JL

Die mit einem Stern (*) be-
zeichneten Teile werden beim
Stanzen von Rundléchern
nicht benotigt. Artikelnummer-
Verzeichnis siehe Seiten 8
bis 13.
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Aufbau
der
Einheiten

10 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 100: 008.052.0
Ausladung 200: 008.053.0
Ausladung 300: 008.054.0

Rundstempel: 101.018.xxx

Rundmatrize: 103.004.xxx

Monoblock-Matrize:
103.018.xxx

15 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 100: 008.055.0
Ausladung 200: 008.056.0
Ausladung 300: 008.057.0
Ausladung 400: 008.058.0

Rundstempel: 101.020.xxx
Rundmatrize: 103.006.xxx
Monoblock-Matrize:
103.020.xxx
Formstempel: 101.021.xxx
Formmatrize: 103.021.xxx
Monoblock-Matrize:
103.023.xxx

25 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 100: 008.059.0
Ausladung 200: 008.060.0
Ausladung 300: 008.061.0
Ausladung 400: 008.062.0
Ausladung 500: 008.063.0

Rundstempel: 101.024.xxx
Rundmatrize: 103.008.xxx
Monoblock-Matrize:
103.024 xxx
Formstempel: 101.025.xxx
Formmatrize: 103.025.xxx
Monoblock-Matrize:
103.027 .xxx
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35 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 100: 008.064.0
Ausladung 200: 008.065.0
Ausladung 300: 008.066.0
Ausladung 400: 008.067.0

Rundstempel: 101.028.xxx
Rundmatrize: 103.028.xxx

Formstempel: 101.029.xxx
Formmatrize: 103.029.xxx

50 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 100: 008.068.0
Ausladung 200: 008.069.0
Ausladung 300: 008.070.0
Ausladung 400: 008.071.0
Ausladung 500: 008.072.0

Rundstempel: 101.030.xxx
Rundmatrize: 103.030.xxx

Formstempel: 101.031.xxx
Formmatrize: 103.031.xxx

75 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 250: 008.075.0
Ausladung 500: 008.076.0

Rundstempel,

@ 52 und grésser:
101.032.xxx

kleinere @: 101.034 .xxx

Rundmatrize: 103.032.xxx

Niederhalter: 102.032.xxx

Standard @ 60, 70

Formstempel: 101.033.xxx
Niederhalter: 102.033.xxx
Formmatrize 103.033.xxx
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100 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 250: 008.077.0
Ausladung 500: 008.085.0

Rundstempel: 101.036.xxx
Rundmatrize: 103.036.xxx
Niederhalter Standard

@ 60,75,90: 102.016.xxx

Formstempel: 101.037.xxx
Niederhalter:  102.017.xxx
Formmatrize: 103.037.xxx

150 JL

Nummer der kompletten Ein-
heit:

Ausladung 250: 008.088.0
Ausladung 500: 008.089.0

Rundstempel: 101.038.xxx
Rundmatrize: 103.038.xxx

Formstempel: 101.039.xxx
Formmatrize: 103.039.xxx

Rlaskin

Suisse
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Zubehor

1 MutterM 12
Nr.896.072.9 mit 1
Innensechskant

2 Unterlagscheibe
Nr.893.078.9 furM 12 2 = | ¥
3 T-Schraube M 12 x 80 ‘
Nr.894.006.9 zum Fest-
schraubender 10JL, 75 JL
und 100 JL auf T-Nutentisch
T-Schraube M 12 x 67
Nr.894.009.9 fur 15 JL,
25 JL, 35 JL, 50 JL und fir
feste Anschlage

T-Schraube M 12 x 40
Nr.894.008.9 fur einstellbare

R
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Anschlége und Fihrungs-

schienen

4  Winkliges Spanneisen
Nr. 234.000.0

5 Flaches Spanneisen
Nr.234.002.0

6 Fihrungsanschlag
Nr.018.070.0 zur Begren-
zung der Einstellhéhe und
Fuhrung des Stossels auf
hydraulischen Pressen, uner-
lasslich fur Abkantpressen

7 Fester Anschlag
Nr. 018.000.0 mit Zentrierstift

8  Fuhrungsschiene
Lange 250 mm Nr. 171.172.0
Lange 500 mm Nr. 171.774.0

Lange 750 mm Nr. 1711.176.0

9 Einstellbarer Anschlag,

auch als Fihrungsschiene » 80
zu verwenden:
Nr. A B H

078.003.0 200 350 89
0718.004.0 500 650 89
Anschlagnocken allein
Nr.252.000.0
Schraube Nr. 807.615.1,
Mutter Nr. 896.0713.9

10 Verstellbarer Werk-

zeugtrager fur Einheiten:

Nr. A

078.005.0 10JL 22

078.006.0 15JL,25JL 45
™

e et o g " 2w

11 Befestigungsschiene

Nr. 276.000.xxx fur Abkant-

pressen mit schmalem Tisch

13a SO
12  Befestigungsschiene ; 3
Nr. 254.006.xxx fur Abkant-

pressen mit mittlerem oder
breitem Tisch

13a Grundplatte
Nr.276.007 .xxx

13b T7-Nutentisch

Nr. 254.008.xxx

fur Abkantpressen
T-Nutentisch

Nr.254.007.0

gleiche Ausfihrung wie

Nr.254.008.xxx aber ohne

Nute und Keil an der Basis;

14 Standardlange 1000 mm




14  T-Nutentisch

Nr. 254.009.xxx

fur mechanische Pressen
oder Exzenterpressen

15 Schmale Druckplatte
Nr. 254.070.xxx fur linear
angeordnete Einheiten auf
Abkantpressen

16 Breite Druckplatte
Nr.254.024 .xxx fur Einheiten
auf verstellbaren Werkzeug-
tragern oder Grundplatte

17 Zentrierkérner, einsetz-
bar anstelle des Mechanis-
mus bzw. des Stempels

Nr. fur Einheit
216.001.0 10JL
216.003.0 15 JL
216.005.0 25 JL
216.007.0 35 JL
216.011.0 50 JL
216.009.0 75 JL
216.013.0 100 JL
216.074.0 150 JL

18 Schissel fiir Kreuz-
schlitz Nr. 222.002.0 und
Innensechskant

Nrn. 222.003.0 und 222.004.0

19 Durchschlag
Nr.222.005.0
zum Ausstossen der Matrize

20 Zwischenscheibe zum
Ausgleichen des Matrizen-
abschliffs (lieferbar in Dicken
0,1und0,5)

Nr. fur Einheit
o01: 05:

893.022.9 893.041.9 10JL
893.024.9 893.048.9 15JL
893.026.9 893.049.9 25JL
893.028.9 893.050.9 35 JL
893.035.9 893.052.9 50 JL
893.032.9 893.051.9 75JL
893.037.9 893.038.9 100 JL
893.039.9 150 JL

21 Werkzeug zum
Anziehen der Stempe/
Nr.282.000.0 fur 15 JL,
25JL,35JLund 50 JL

22 Die Tischschleifma-
schine A-176 Nr. 028.000.0
erlaubt ein rasches, korrektes
und sparsames Nachschlei-
fen von Stempel und Matrize.
Rechtzeitiges Nachschleifen
vermindert die Abnutzung
der Stempel und der Matri-
zen. Dadurch wird eine
verlangerte Lebensdauer des
Werkzeuges und eine ein-
wandfreie Stanzqualitat
erreicht. Verlangen Sie unser
Angebot.

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

Konstruktionsanderungen
zwecks Verbesserung
unserer Produkte bleiben
jederzeit und ohne vorherige
Bekanntmachung vorbehal-
ten. Jegliche, auch teilweise
Nachahmung verboten.




Aus
unserem
Fabrika-
tions-
programm

1 Lochstanzeinheit BL flr
Blechdicken bis 3 mm

2 Lochstanzeinheit CD fiir
Blechdicken bis 3 mm

3 Lochstanzeinheit JD fur
Blechdicken von 3 bis 8 mm

4  Ausklinkeinheit NA far
Blechdicken bis 3 mm, mit
Winkeltisch

5 Ausklinkeinheit NB fir
Blechdicken von 3 bis 8 mm,
kann mit Winkeltisch ver-
wendet werden

6 Ausklink- und Nach-
schneideinheit NIA fur Blech-
dicken bis 3 mm

7 CNC-Stanz- und Nibbel-
maschinen mit Werkzeug-
wechsler zu 16, 20, 24 oder
36 Stationen mit wahlweisen
Bearbeitungsbereichen

8 Laser-Schneidzentren mit
Laserleistungen bis 1200 W.

Welches auch lhre Stanz-
probleme sind, setzen Sie
sich mit uns in Verbindung.
Wir beraten Sie gerne.
Verlangen Sie unverbindlich
unser vollstandiges Fabrika-
tionsprogramm, eine aus-
fuhrliche Dokumentation Gber
Stanzeinheiten oder Stanz-
maschinen.
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