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3000lb Lever Press and Accessories

1360kg-Hebelpress und Zubehor @

PRO

Instruction Leaflet
Bedienungsanleitung
Hojas de instrucciones
Feuille d’instructions

Foglio d’instruzioni

3000lb Prensa de palanca y Accesorios @

Presse a levier de 1360 kg et accessoires @

Pressa a leva 3000lb e accessori @

Figures / Abbildung / Figura / Figurer / Afbeeldingen

D

Rack and Pinion lever
press
RS stock no. 541-309

alignment. No further adjust-
ment is required.

. Two mounting holes (one each

side of press) for stripper RS
stock no.
541-573

. Five bases mounting holes to

accept and locate RS
dieholders and tool
accessories.

Two mounting holes (one each
side of press) for side stop RS
stock no. 541-567 and the
holding screw for dieholder RS
stock no. 541-719

Two mounting holes (one each
side of press) for back stop
RS stock no. 541-551

Zahnstangen
@ Hebelpresse

RS Best-Nr 541-309

Kolbenausrichtung eingestellt
werden. Keine weitere
Einstellung ist erforderlich.

D. Zwei Montageldcher (eins auf

jeder Seite der Presse) fir
Abstreifer 541-573

E. Finf Gestell-montageldcher,
um RS-Matrizenhalter und
Werkzeug-zubehor
aufzunehmen und zu
positionieren

F. Zwei Montageldcher (eins auf

jeder Seite der Presse) fur
Seitenanschlag 541-567 und
die Halteschraube fiir

Seite der Presse

I. Zwei Montageldcher (eins auf

jeder Seite der Presse) fiir

Prensa de palanca de
@ cremallera y pifi6n
Cadigo RS 541-309

G.

el

proporcionar una correcta
alineacion del pisén. No es
necesario realizar ningun tipo
de ajuste posterior.

. Dos agujeros de ensamblaje

(a cada lado de la prensa)
para la banda Cédigo RS 541-
573

. Cinco agujeros de ensamblaje

de base para colocar y situar
los soportes RS de troquel y
los accesorios de
herramientas.

. Dos agujeros de ensamblaje

(uno a cada lado de la prensa)

los soportes de troquel Cédigo
RS 541-719
Tornillo de sujecion del

cierre

. Dos agujeros de ensamblaje

para la herramienta de corte y
de esquilado Cédigo
RS 541-387

Presse a crémaillere

@ et pignon,

code commande

ajustées de fagon assurer un
alignement correct du piston.
Aucun réglage n'est
nécessaire.

. Deux trous de montage (de

part et d’autre de la presse)
pour I'extracteur (code
commande RS 541-573)

. Cing trous de montage dans la

base pour recevoir les porte-
matrice et les accessoires
d'outil RS

. Deux trous de montage (de

part et d’autre de la presse)
pour la butée latérale (code

RS 541-719)

. Vis de fixation du porte-

matrice

P. Deux trous de montage pour

les outils de recoupe et de
cisaillement (code commande
RS 541-387)

Pressa a leva a

@ cremagliera

Codice RS 541-309

A. Adjustable stop A. Einstellbarer Anschlag A. Parada ajustable RS 541-309 A. Fermo regolabile

B. Ram B. Kolben B. Pison A. Butée réglable B. Slitta

C. Ram set screws. These have C. Kolben-Einstellschrauben. C. Conjunto de tornillos de pisén.  B. Piston C. Viti di fermo della slitta.
been set for correct ram Diese sind fur korrekte Estos se han montado para C. Vis de réglage du piston : déja Collocate per un corretto

allineamento della slitta. Non e
necessaria alcuna ulteriore
regolazione.

. Due fori di montaggio (uno per

ciascun lato della pressa) per
estrattore codice RS 541-573

. Cinque fori di montaggio della

base per accogliere e
posizionare i portastampo RS
e gli accessori.

Due fori di montaggio (uno per
ciascun lato della pressa) per
il fermo laterale codice RS
541-567 e la vite di tenuta per
il portastampo codice RS 541-

G. Dieholder holding screw Matrizenhalter 541-719 para la parada lateral Cédigo commande RS 541-567) et la 719
H. Mounting bracket one each G. Matrizenhalter-Halteschraube RS 541-567 vis de fixation du porte-matrice ~ G. Vite di tenuta portastampo
side of press H. Montagehalterung auf jeder y el tornillo de sujecion para (code commande H. Staffa di supporto, una per

ciascun lato della pressa
Due fori di montaggio (uno per
ciascun lato della pressa) per

J. Spigot fitting Hinteranschlag 541-551 soporte de troquel H. Console de montage de part il fermo posteriore codice
K. Grub screw J. Zapfenmontage H. Abrazadera de montaje, una a et d'autre de la presse RS 541-551
L. Undercut K. Madenschraube cada lado de la prensa |. Deux trous de montage (de J. Montaggio codolo
M. Punch spigot or spigot holder L. Hinterschneidung I. Dos agujeros de ensamblaje part et d’autre de la presse) K. Vite di riferimento
N. Handle positions M. Stempelzapfen oder (uno a cada lado de la prensa) pour la butée arriére (code L. Rientranza
O. Side boss and locking screw Zapfenhalter para la parada posterior commande RS 541-551) M. Codolo punzone o porta
P. Two mounting holes for the N. Griffpositionen Cddigo RS 541-551 J. Montage du pivot codolo
crop and shear tool O. Seitenbosse und J. Macho de ajuste K. Vis sans téte N. Posizioni manovella
RS stock no. 541-387 Verschluf3schraube K. Tornillo de arranque L. Contre-dépouille 0. Mozzo laterale e vite di fermo
P. Zwei Montageldcher fiir das L. Corte inferior M. Pivot de poingon ou porte- P. Due fori di montaggio per
Stutz- und Scherwerkzeug M. Macho de punzon o soporte pivot I'utensile di spuntatura e
541-387 del macho N. Positions des poignées tranciatura codice
N. posiciones del mango O. Bossage latéral et vis de RS 541-387
O. Clavo lateral y tornillo de verrouillage
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A

Setting for large circular
punches

. Spigot

. Punch

Die

. Side screw
. Dieholder

moow»

A. Zapfen
B. Stempel
C. Matrizee

Macho
Punzén
Troquel

moowp

D.Seitenschraube
E. Matrizenhalter 541-589.

® Montaje para los punzones
circulares grandes

Tornillo lateral
. Soporte de troquel

RS stock no. 541-589.

@ Einstellung fir Grol3e
Kreisformstempel

Réglage pour les grands
poingons circulaires

. Pivot

. Poincon

. Matrice

. Vis latérale

. Porte-matrice,

code commande RS 541-589

@ Installazione per punzoni
circolari grandi
A. Codolo
B. Punzone
C. Stampo
D. Vite laterale
E. Portastampo codice
RS 541-589.

moow>

Cadigo RS 541-589.

TMOO®>

TI®

Setting for circular ,
nibbling, keyhole

and component
punches and dies.

. Undercut

Punch

. Centering pip

Die

. Side screw

Die holder
RS stock no. 541-719

. Grub screw
. Adjustable stop

Stripper
RS stock no. 541-551

. Stripper

RS stock n0.607-869

. Punch with retractable

centre point
Die

. Side screw
. Dieholder RS stock no.

541-589 or 541-472

. Holding screws
. Stripper

RS stock no. 541-387

ZZr

R Ne)

Ae~IOMMOUO®T»

Einstellungen fir
Kreisform-,
Dekupier-
,Schliisselloch-und
Bauteile-Stempel
und -Matrizen.

. Einstellbarer Anschlag
. Stempel
. Zentrierspitze

Matrize

. Seitenschraube

Matrizenhalter 541-719

. Madenschraube
. Adjustable stop

Abstreifer 541-573
Abstreifer oder 607-869

. Stempel mit

zuriickziehbarem Kérner
Matrize

. Seitenschraube
. Matrizenhalter 541-589

oder 541-472

. Halteschrauben

Abstreifer 541-387

@ Montaje para los
agujeros, y los

mTmoOm>

®

K.

-

componentes de
los punzones y
troqueles
circulares y
agujereados.

. Corte inferior
. Punzén

.Pipa centradora

. Troquel
. Tornillo lateral
. Soporte de troquel

Cadigo RS 541-719

. Tornillo de arranque
H.

Parada ajustable
Banda Cédigo
RS 541-551

. Banda Cédigo RS

607-869

Punzén con punto central
retractable

Troquel

. Tornillo lateral
. Soporte de troquel

Caodigo RS 541-589 ¢
541-472

. Tornillos de sujecién
. Banda Codigo

RS 541-387

® Réglage pour les
poincons et

® Installazione per

punzoni e stampi
circolari, da
roditura, da

scanalatura per
chiavetta e da

matrices
circulaires, a
grignoter , en
boutonniére et a

composants componenti.
A. Contre-dépouille A. Rientranza
B. Poingon B. Punzone
C. Pointeau de centrage C. Protuberanza di
D. Matrice centraggio
E. Vis latérale D. Stampo
F. Porte-matrice, code E. Vite laterale
commande RS 541-719 F. Portastampo codice
G. Vis sans téte RS 541-719
H. Butée réglable G. Vite di riferimento
I. Extracteur, code H. Fermo regolabile
commande RS 541-551 |. Estrattore codice
J. Extracteur, code RS 541-551
commande RS 607-869 J. Estrattore codice
K. Poingon avec pointeau RS 607-869
centreur rétractable K. Punzone con punta
L. Matrice centrale retrattile
M. Vis latérale L. Stampo
N. Porte-matrice, code M. Vite laterale
commande RS 541-589 N. Portastampo codice
ou 541-472 RS 541-589 oppure
O. Vis de fixation 541-472
P. Extracteur,code O. Viti di tenuta
commande RS 541-387 P. Estrattore codice
RS 541-387
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Setting for rectanglar
punches and medium sized

circular holes

. Spigot holder
. Punch

Die

. Side screw

moowp

A. Zapfen
B. Stempel
C. Matrizee

oder 541-589

. Punzén
. Troquel
. Tornillo lateral

mooOw>

. Dieholder RS stock no.
541-472 or 541-589.

@ Einstellung fur
Vierkantstempel und
Rundl6cher Mittlerer Grobe

D. Seitenschraube
E. Matrizenhalter 541-472

moowx>

moow>»

@ Montaje para los punzones

rectangulares y para los
agujeros circulares de
mediano tamafio

. Soporte del macho

. Soporte de troquel
Cadigo RS 541-472 6 541-589

® Réglage pour poingons

rectangulaires et trous
circulaires de taille
moyenne

. Porte-pivot

. Poingon

. Matrice

. Vis latérale

. Porte-matrice, code commande RS

541-472 ou 541-589.

® Installazione per punzoni

rettangolari e fori circulari di
media grandezza

. Porta codolo

. Punzone

. Stampo

. Vite laterale

. Portastampo codice

RS 541-472 oppure 541-589.

A. Stripper
B. Slot

A. Schlitz
B. Abstreiferl

A. Pelacables
B. Ranura

A. Extracteur
B. Fente

A. Estrattore
B. Scanalatura

Setting ‘D’ hole punching

@ Einstellung zum ‘D’-Loch-Stempein

CED Puesta del troquel ‘D’

@ Réglage pour trous en « D »

@ Impostazione punzonatura foro D

O 0 w

Setting for lug
forming
A. Undercut
B. Punch
C.Heel
D.Die
E. Side screw
F. Dieholder
RS stock no. 541-719
G.Grub screw
H. Adjustable stop

Einstellung zum
Osenformen

A. Hinterschnei-dung

B. Stempel

C. Schneidriicken

D. Matrize

E. Seitenschraube

F. Matrizenhalter 541-719

G.Madenschraube

H. Einstellbarer Anschlag

Montaje para la @ Installazione per

formacion de
orejas

A. Corte inferior

B. Punzén

C.Tacén

D. Troquel

E. Tornillo lateral

F. Soporte de troquel

Coédigo RS 541-719
G.Tornillo de arranque

H. Parada ajustable

Réglage pour
formation de
pattes

A. Contre-dépouille

B. Poingon

C.Talon

D. Matrice

E. Vis latérale

F. Porte-matrice, code

piegatura ad aletta

A. Rientranza
B. Punzone
C.Punta
D. Stampo
E. Vite laterale
F. Portastampo codice

RS 541-719
G. Vite di riferimento
H. Fermo regolabile

commande RS 541-719

G.Vis sans téte
H. Butée réglable
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Setting for radius nibbling ® Réglage pour porte-matrice,
attachment dieholder , punch poingon et matrice avec outil

and die de grignotage radial

A. Punch A. Poingon

B. Die B. Matrice

C. Sliding bar and pin C. Barre coulissante et tige

D. Locking screw D. Vis de verrouillage

E. Attachment dieholder E. Porte-matrice ajouté, réf. stock RS

RS stock no. 607-617 607-617

F. Die holding screw F. Vis de fixation de la matrice

@ Einstellung fur Radius- @ Installazione per portastampo
Dekupieren Zusatz- accessorio roditura a raggio,
Matrizenhalter , Stempel und punzone e stampo
Matrize A. Punzone

A. Stempel B. Stampo

B. Matrize C. Asta di scorrimento e perno

C. Gleitstange und Stift D. Vite di fermo

D. VerschluR-schraube E. Portastampo accessorio

E. Zusatz-Matrizenhalter 607-617 codice RS 607-617

F. Matrizen-Halteschraube F. Vite di tenuta stampo

@ Montaje para el soporte de
troquel para agujerear el radio,

punzon y troquel
A. Punzén
B. Troquel
C. Barra deslizante y eje
D. tornillo de cierre
E. Accesorio de soporte de troquel
Cédigo RS 607-617
F. Tornillo de soporte del troquel

Radius nibbling and internal circle cutting

A. 3mm dia. hole

@ Einstellung fur Radius-Dekupieren Zusatz-Matrizenhalter

Stempel und Matrize
A. Loch 3mm Durchmesser

@ Aguijereado del radio y corte del circulo interno

A. Agujero de 3mm de dia.

(F)) Grignotage radial et découpe de cercles intérieurs

A. 3mm dia. hole

@ Roditura a raggio e taglio circolare interno

A. Foro diam. 3mm

@ Setting for cutting tool
RS stock no 541-400

A. Blade
B. Die

@ Einstellung fur
Schneidwerkzeug
541-400
A. Schneide
B. Matrize
Montaje de la
herramienta de corte
Cddigo RS 541-400
A. Hoja
B. Troquel

® Installation pour outil

de coupe code
commande RS 541-400
A. Lame
B. Matrice

@ Installazione per
utensile da taglio
Codice RS 541-400

A. Lama
B. Stampo
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8
Y

A. Line of cut A.
B.

L
B. Toe Punta

D

y

A. Schnittlinie
B. Nase

inea de corte A.
B

—

inea di taglio
. Punta

A. Ligne de coupe
B. Pied de la lame

A. Locking screw
B. Two screw position

®

A. VerschluBR-schraube
B. Zwei Schraubenpositionen

&

A. Tornillo de cierre
B. Posicion de dos tornillos

S

A. Vis de verrouillage
B. Positions de deux vis

a>

A. Vite di fermo
B. Posizione due viti

\

®

Setting for corner
notching

A. Punch

B. Die

C. Adjustable corner stops

@ Einstellung fur Ecken-
Ausklinkung

A. Stempel

B. Matrize
C. Einstellbare Eckenanschlage

@ Montaje para el corte
de esquinas
A. Punzoén

B. Troquel
C. Paradas de esquina ajustables

® Installation pour
encoches d'angle
A. Poincon

B. Matrice
C. Butées d'angle réglables

@ Installazione per
intaglio ad angolo
A. Punzone

B. Stampo
C. Fermi ad angolo regolabili

Setting for metal bending
A. Blade
B. Die

@

Einstellung fur Metallbiegen
A. Schneide
B. Matrize

<

Montaje para doblar metales
A.Hoja
B. Troquel

Réglage pour pliage de métal
A. Lame
B. Matrice

a>

Installazione per piegatura
metallo

A. Lama

B. Stampo




A. Fold line
(DD A. Flatlinie

CED A. Linea de pliegue

CFD A. Ligne de pliage

(1D A Linea di piegatura

Box information
A. Fold lines
Kastenformung
A. Flatlinien

@ Informacién de caja
A. Llneas de pliegue

@ Formation de boites
A. Lignes de pliage

@ Informazioni scatola
A. Lineedi piegatura

Setting for louvre
forming

A. Punch
B. Die
@ Einstellung fur
Schlitzformung
A. Stempel
B. Matrize
Montaje par la
formacion de
persianas
A. Punzén
B. Troquel
Réglage pour la
formation de fentes
d’'aération
A. Poingon
B. Matrice
Installazione
formatura
sfinestrature
A. Punzone
B. Stampo

A. Rotate die as
required

B. Tool rotation plate

C. ‘A’ Holes

<P

A. Rotieren Sie
Matrize wie
erforderlich

B. Werkzeug-
Rotationsplatte

C. ‘A-Locher

A. Girar el troquel A.

segln sea
necesario

B. Plato de rotacién B.

de la herramienta

C. Agujeros ‘A’ C.

D

A. Faire tourner la
matrice selon
I'angle requis

B. Plateau de rotation
de l'outil

C.Trous"A™"

Far ruotare lo
stampo come
opportuno
Piastra rotazione
per utensili

Fori éA’

Setting for
cropping and
shearing

A. Shear plate
B. Blade

@

Einstellung fur
kropfem und
scheren

A. Schnittabfall
B. Schnittlinie

<

Montaje para

cortar y

esquilar

A. Plato de
esquilado

B. Hoja

D

Réglage pour
recoupe et
cisaillement
A. Plague de

cisaillement
B. Lame

a>

Installazione
per spuntatura
e tranciatura
A. Piastra di

tranciatura
B. Lama
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Setting for cropping and
shearing
A. Line cut
B. Off cut

@ Einstellung fur Kropfen
und Scheren

A. Schneide

B. Scherplatte
® Montaje para cortar y

esquilar

A. Linea de corte

B. Corte terminado

® Réglage pour recoupe
et cisaillement

A. Ligne de coupe

B. Chute

® Installazione per
spuntatura e tranciatura
A. Taglio in linea
B. Ritaglio

Bench mounting

(D> Werkbankmontage

E> Montaje del banco

F Montage sur établi
1> Montaggio a banco

Setting for circle cutting

. Press handle

. Handle locking screw

. Crop and shear tool

. Shear plate

. Handle clamp block
Centre pin

Einstellung fur
Kreisschneiden
A. Pressengriff
B. Griff-VerschluBschraube
C. Stutz- und Scherwerkzeug
D. Scherplatte
E. Griffklemmblock
F. Zentrierstift

Montaje para el corte de
circulos

A. Mango de la prensa

. Tornillo de cierre del mango

. Herramienta de corte y

esquilado
D. plato de esquilado
E. Bloque de la abrazadera del
mango
F. Eje central

TmoOO >

O w

Réglage pour découpe
de cercles
A. Poignée de la presse
B. Vis de verrouillage de la
poignée
C. Outil de recoupe et de
cisaillement
D. Plaque de cisaillement
E Bloc de serrage de la poignée
F. Goupille de centrage

@ Installazione per taglio
circolare

A. Manovella pressa

B. Vite di fermo manovella

C. Utensile per spuntare e
tranciare

D. Piastra tranciatura

E. Blocco morsetto manovella
F. Perno centrale

2

8

Rod cropping
A. Cropping holes

y

Stangenstutzen
A. Stutzlécher

<

Corte de barras
A. Agujeros de corte

Recoupe de barres
A.Trous de recoupe

a>

Spuntatura asta
A. Fori spuntatura

Circle cutting
A. Rotate

Kreisschneiden
A. Rotieren

Corte de circulos
A. Girar

Découpe de cercles
A. Faire tourner

Taglio circolare
A. Ruotare
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Setting of alignment
A. Centering point
RS stock no. 541-545

B. Back stop RS stock no. 541-551 B. Butée arriere,code commande

C. Locking screw RS 541-551

D. Side stop RS stock no. 541-567 C. Vis de verrouillage

E. Locking screw D. Butée latérale, code commande
RS 541-567

@

Einstellung von  Ausrichtungshilfen
A.Zentrierspitze

B. Hinteranschlag 541-551
C.VerschluB3-schraube A. Punta di centraggio
D.Seitenanschlag 541-567
E. VerschluR-schraube B. Fermo posteriore

<

Montaje de la alineacién
A.Punto de centrado
Cédigo RS 541-545
B.Parada posterior
Cédigo RS 541-551
C.Tornillo de cierre
D.Parada lateral Cédigo RS 541-567
E.Tornillo de cierre

5

Réglage de I'alignement
A. Pointeau de centrage,
code commande RS 541-545

E .Vis de verrouillage

a>

Allineamento
Codice RS 541-545

codice RS 541-551
C. Vite di fermo
D. Fermo laterale
codice RS 541-567
E. Vite di fermo

Alignment of workpiece against stops

@ Ausrichtung von W erkstiick gegen Anschlage
® Alineacién de una pieza frente a las paradas
CFD Alignement de la piéce contre les butées

@ Allineamento del pezzo ai fermi

RS Stock No.

541-309

A bench mounting, hand operated rack and pinion lever press offered
with punching, cutting and forming accessories (separately available)
to provide an invaluable service for sheet material working in workshop
and production environments. The press has a high quality carbon
steel frame capable of applying a constant pressure of up to 3,000 Ibf
max. (1360 kgf) over the full stroke. The press and accessories are
very straightforward to set up and operate, this instruction leaflet
describes their range of suitable functions with sufficient detail for the
user to adapt the press to his own custom design tooling if required.

Basic Dimensions (mm)

Frame size length x width x height 270 x 48 x 190

Overall width (including mounting brackets) 165
Maximum height (excluding handle) 335
Handle length 560

Bench mounting (4 x 10 clear) 150 x 94 centres

Features

e High strength frame.

Compact size.

Easily bench mounted.

Straightforward tool setting procedures.
Versatile range of accessories.
Adaptable for custom tooling.

Constant pressure over full stroke.

Specification
Ram diameter 31.57
Maximum pressure at ram 1360kg
Depth of throat 150
Throat clearance (daylight) 83
Stroke length (stop fitted) 6 to 60
Max stroke length (stop removed) 76
Punch and die fittings

Ram spigot hole 22mm deep x 18+ 003000 dia

Central die hole (through) 38.03+ 005000 dia
Dieholder fixing holes (4 x M8)
Weight (nett)

55 x 35 centres
14.2kg
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Maximum allowable sheet material thicknesses
for RS accessories unless otherwise specified

Fibreglass board 2
SRBP board 3.2
Aluminum 25
Mild steel (16 swg - 28 tons/in2 uts) 1.62

Press assembly and operation

The press is supplied with a handle, 2 bench mounting brackets (with
mounting hardware), an adjustable stop screw, nut and washer, a
dieholder holding screw, a grub screw, plus a set of hexagon keys for
all fittings.

Bench mounting

Mount the press on a rigid, stable surface, taking into account the
overall weight, handle length and pressure specified. Typical mounting
surfaces would include mechanical engineering benches and heavy
woodworking style benches. It is recommended that RS bench frame
RS stock no. 552-393 with wood bench top RS stock no. 552-400 be
used with press mounting kit RS stock no. 602-426

Drill the bench with four holes M10 clearance on 225 x 166mm centres.
Ensure that the front of the press frame is flush with the edge of the
bench, 201mm to the nearest mounting hole centre. Secure the press
to the bench using the four bolts, nuts and washers supplied.

Handle and adjustable stop

The handle may be fitted into the side boss in the various positions as

shown in Figure 1. Orientate the handle so that its movement is easily

controlled and safe to operate.

Always lock the handle with the screw provided to prevent accidental

slippage.

Important: Fit the adjustable stop screw, locknut and washer as
shown, using the stop to limit ram downward movement.
Uncontrolled over-reach of the ram may cause injury,
damage to tools and working materials.

Set the handle movement and adjustable stop so that the
ram downward stroke gives full closure of any punch and
die fitted. Also ensure that there is sufficient clearance (with
the ram in the up position) for material feeding, punch
adjustment and tool dismantling.

When the press is operated initially there will be a degree
of resistance to ram movement due to the lubricant grease
in the rack and pinion mechanism. This is quite normal and
the ram will run more easily with use.

Spigot fitting

The spigots on all RS punches and spigot holders have an undercut as
shown in Figure 1 under ‘spigot fitting’. Fix the punch into the ram by
locating the locking grub screw into the undercut of the spigot. This
gives a positive hold on the punch during operation and also prevents
damage to the spigot/ram mating surfaces during the life of the punch.

General points of safety and information

When operating the press always hold the handle so that ram
movement is controlled at all times. Ensure tool punches and dies are
aligned correctly, otherwise they may be damaged, considerably
shortening life.

Lubrication

Use RS multipurpose oil, stock no. 693-337 or RS multipurpose
grease, stock no. 556-446 to lubricate and protect all running surfaces
of the press.

For easier punching, shearing and forming use a light smearing of RS
multipurpose oil or RS multi-purpose grease on cutting and folding
edges of tools.

Circular, nibbling, keyhole and component hole
punching (tool steel punches, stripping action).
Accessories required

Use Use

Punch and Die types RS Stock nos. Stripper Dieholder
Circular 3mm to 12mm 541-804 to 541-927 541-573 541-719
Circular 12.5mm to 602-735 607-869 541-589
27.5mm
Circular "8in to 7/.L6in 541-472 541-573
Nibbling 541-371,607-639 541-719
Indent 541-573
Keyhole Component 541-589

and 607-847
Component 607-819 to 607-831 607-869
Component 603-716 603-924

603-722 607-869

Setting procedure

When setting punches and dies in the press, it is essential to follow the

procedure below so that punch an die alignment is true, otherwise tools

may be permanently damaged. The essence of setting is to tighten

down, punch - die - dieholder in that order. Use the hexagon keys

provided with the press.

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Fit the punch into the ram, locating the grub screw in the undercut.

3. Locate the appropriate dieholder into the base mounting holes of the
press, using the holding screw(s) provided, and drip the die into the
dieholder. Follow the relevant setting as shown in Figure 2.

4. Bring the punch slowly down into the die, orientating their position
as required.

5. With the punch in the die, lock the punch in the ram and the die in
the dieholder using the side screw.

6. Lock the dieholder with the holding screw(s).

7. Raise and lower the punch in the die several times to ensure that
they align and do not foul each other.

8. Make sure all locking screws are tightened firmly.
Do not overtighten.

9. Set the adjustable stop on the press to limit ram throw.

It is recommended that punches enter the die by dn (1.6mm)

approximately.

Note: For the TO3 tool, as hole piercing is a two stage operation, the

two shorter punches should enter the die by 1.6mm.

Punching and stripping

10. Feed the working material under the punch, aligning the punch
centering pip* against the workpiece in the required position. Use a
reference mark on the workpiece or side and back stops (RS stock
no. 541-567 and 541-551).

11. For a stripping operation fit a stripper, as shown in Figure 2, so that
the hole(s) in the stripper allow(s) full closure of the punch and die
yet gives sufficient clearance for material to feed freely between die
and stripper.

12. Pull the handle down firmly to pierce the material then raise the
punch.

13. The stripper will hold the material down as the punch is raised thus
automatically separating the material from the punch.

14. Repeated punching can now be made in rapid succession.

*  Nibbling tools do not have a centering pip. Use the side and back
stops for references.

Points of caution and information

15. Use materials up to the thickness specified for the press.

16. Dies are counterbored to prevent material build up, allowing natural
fall away of cut-outs.

17. When cutting edges wear with use, punches may be ground down.
Spring loaded centre pins may be removed by loosening the grub
screw in the punch.

18. For easier material punching, larger punches have a special profile
(manufacturer’s patent pending).

19. Protect the punch and die surfaces and edges from damage by
storing safely. Use storage boxes RS stock nos. 607-601.
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Circular hole punching
(hardened mild steel punches)

Accessories required

Metric punches and dies 20mm to 27.5mm dia. (RS stock nos. 541-646
to 541-674)

Imperial punches and dies %in to 1in dia. (RS stock no. 541-618)
Dieholder RS stock no. 541-589

Setting procedure

Following the setting procedure as follows; Item ‘1’ and ‘2’ .

3. Locate and retain dieholder, RS stock no. 541-589, using the four
dieholder mounting screws provided (Figure 3). Drop the die into
the die holder but do not tighten locking screws at this point.

ltems ‘4’ to ‘9’

Punching procedure

These punches do not require a stripper and should be used as follows:

10. Feed the working material under the punch and centralise by
marker or by using the end and back stops as described.

11. Pull the handle down firmly to pierce the material.

12. Loosen the locking screw in the ram and pass the punch through
the workpiece, die and through the base of the press.

13. Before punching the next hole raise the ram and refit the punch
(see spigot fitting) and bring it down into the die to ensure correct
alignment.

14. Lock the punch and repeat the punching procedure.

Note: The points of caution and information items ‘15’, ‘16, ‘18" and

19'.
Punching rectangular holes
(also medium sized circular holes)

Accessories required

Rectangular punches and dies.

Circular punches and dies 12.5mm to 16.5mm dia.
(RS stock nos 541-680 to 541-703)

Circular punches and dies %in and %in dia.

(RS stock nos 541-624, 541-630)

Dieholders RS stock nos 541-472, 541-589.

Setting procedure

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Fit spigot holder into ram and secure as explained under ‘Spigot
fitting’.

3. Fit and retain the punch lightly in the spigot holder.

4. Locate and retain dieholder using the four dieholder holes and
screws provided, (Figure 4). Drop the die into the dieholder but do
not tighten locking screws at this point.

5. Ensure that die orientation is correctly positioned for location on the
workpiece. If necessary use the back and end stops , as described,
as references.

6. Bring the punch slowly down to give correct alignment and
clearance when in the die.

7. In this set position, lock the punch in the spigot holder, lock the die
in the dieholder and secure the dieholder with the four screws.

8. Raise and lower the punch in the die several times to ensure that
they align and do not foul each other.

9. Make sure all locking screws are tightened firmly. Do not
overtighten.

10. Set adjustable stop (Figure 1) to limit ram throw.

Punching procedure

Follow items ‘10’ and ‘11’ as for Circular hole punching.

11. After the punch has pierced the workpiece, loosen the locking
screw in the spigot holder to release the punch.

12. Pass the punch through the workpiece, die and through the base of
the press. Leave the spigot holder in the ram.

13. Before punching the next hole raise the ram and re-fit the punch
into the spigot holder.

14.Re-align punch in the die and lock,
procedure.

Note: The points of caution and information items ‘15, ‘16", ‘18’ and ‘19'.

repeating the punching

‘D’ Hole punching
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Accessories Required
‘D’ punches and dies RS stock nos 607-415 etc

Strippers RS stock nos 602-381 and 602-397.

Used in conjunction with RS press, stock no. 541-309, these punches
and dies will cut the complete range of panel cut-outs for standard ‘D’
connectors. Both component and fixing screw holes are punched in
one operation.

It is essential that a stripper is used with these tools. For 9-way and 15-
way ‘D’ hole punches use stripper RS stock no. 602-381. For all other
sizes use stripper RS stock no. 602-397.

Setting and punching procedure

1. Fit the punch in the die, raise the ram to the ‘up’ position and place
the die on the press base.

2. Lower the ram so that the punch spigot runs into the ram hole.
Retain the die in the press base with the four screws provided, but
do not lock at this point.

3. Turn the ram locking screw so that it holds the punch spigot at the
undercut.

4. Raise and lower the punch in the die, making suitable adjustments
to ensure free alignment.

5. Lower the punch into the die, lock the punch in the ram and the die
to the base.

6. Raise the punch and fit the stripper (Figure 5a) so that the hole in
the stripper allows full closure of the punch and die (without fouling)
yet gives sufficient clearance for material to feed freely between die
and stripper.

7. Set the adjustable stop to limit ram throw.

8. Feed the workpiece under the stripper and align using centre lines
on the workpiece with the bottom of the ‘V’' shape of the punch
which will be the centre of the punched hole.

9. Pull the handle down to pierce the workpiece then raise the punch.

10.The stripper will hold material down as the punch is raised.

Points of caution and information

11. Use materials up to the maximum thicknesses as specified on page 1.

12. To prevent material build-up ensure that the slot (Figure 5a) does
not get jammed with cut-outs.

13. Always ensure that tools are free of waste material and are lightly
oiled before storage.

14. Protect the tool surfaces and edges from damage by storing in the
packaging supplied.

Lug forming

Accessories required

Dieholder RS stock no. 541-719

A lug forming tool which will cut and form a raised lug (width 9mm,
overall length 11mm) set at right angles to sheet material for panel
fixtures.

Setting procedure

Follow the setting procedure, (Figure 5b) and items ‘1’ to ‘9’ described
for punches and dies.

Use dieholder RS stock no. 541-719. When adjusting the stop to limit
ram throw, ensure that the heel of the punch enters the die by at least
%ein (1.6mm).

Punching and forming

Hold the workpiece under the punch so that lugs will be formed in the
required position. Use a reference mark or job alignment aids a shown.
Bring the punch down firmly to pierce and form the lug then raise the
punch. Remove the workpiece by tilting and gently pulling the lug out of
the die.

Note: Points of caution and information nos ‘15’, ‘17’ and ‘19’ on page 3.
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Internal circle cutting

Accessories required

Radius nibbling attachment/dieholder RS stock no. 607-617.

Circular hole punches, metric 3mm to 12mm.

4in to %ein (see below).

Stripper RS stock no. 541-573.

A nibbling attachment/dieholder which in conjunction with elliptical
punch and die, can be used to cut internal circles between 30mm and
140mm dia.

Punch, die, attachment/dieholder setting procedure.

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Fit the punch into the ram, locating the grub screw in the undercut.

3. Set the attachment/dieholder, RS stock no. 607-617 down onto the
press base and retain with the four screws provided. Do not lock at
this point.

4. Lower the punch into the die, orientating their position so that the
ellipse shape will cut the closest approximation to a circle.

5. With the punch in the die, lock the punch in the ram, the die in the
attachment/dieholder, then secure the dieholder firmly to the press
frame.

6. Raise and lower the punch in the die several times to ensure that
they align and do not foul each other. Make sure all screws are
tightened firmly, but not overtightened.

7. Set the adjustable stop (Figure 1) to limit ram throw. It is
recommended that the punch enters the die %s in (1.6mm) approx.

Radius nibbling and circle cutting with stripping action

8. The attachment has a sliding bar and pin which can be positioned
and locked in the attachment/dieholder so that the pin is set at a
distance r between the pin centre and the back edge of the elliptical
die shape,(Figure 6). Where 2r is the diameter of the completed
hole, (Figure 7).

9. Note:The sliding bar has three tapped holes, which will accept the
locking screw, (Figure 6). By using the appropriate tapped hole, the
pin can be locked in any position with r ranging from 15mm to
70mm.

10. Drill or punch a 3 mm dia. hole in the work-piece, and locate the
pin through the hole, (Figure 7) so that it acts as a centre fulcrum
about which the workpiece can revolve.

Note: Turning may be limited by the throat depth of the press.

11. Fit stripper, RS stock no. 541-573, (Figure 7) for repetitive
punching. Set the stripper position so that the hole in the stripper
allows full closure of the punch and die but with sufficient
clearance for material to feed between the die and stripper.

12. Commence nibbling by pulling the press handle down firmly to
pierce the material, then raising the punch to give stripping action.

13. Turn the workpiece on the pin fulcrum and continue to nibble until
a hole 2r diameter is cut out.

14. As the elliptical punch produces a ripple effect along the cutting
edge (see inset Figure 7), smooth down with a file if necessary.

15 Accurate and repeatable 5 hole punching, (Figure 8), can be
achieved by using circular hole punches.

16. Note: The points of caution and information given under points ‘15

‘to ‘17’ and ‘19'.

Cutting and slotting

Accessory required

Cutting tool RS stock no. 541-400.

Used in conjunction with press RS stock no. 541-309, this guillotine

style tool has a 3.18mm (%in) width blade with toe for accurate cutting

alignment (overall length 70mm).

The blade cuts a 63.5mm length by %in width slot with every full stroke.

Will give a cutting and slotting action in sheet materials without material

distortion. Features optimum usage with minimum wastage. Can also

be used for trimming corners.

Setting procedure

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Set the die down on the press base and retain with the four screws
provided. Do not lock at this point.

3. Fit the blade into the ram (Figure 9) ensuring that the locking screw
in the ram holds the blade spigot at the undercut. Do not lock at this
point.

4. Bring the ram slowly down and locate the complete length of the
blade into the die slot .

5. Lock the blade in the ram and then the die down to the base.

6. Raise the ram up and down several times to ensure free alignment
of blade and slot.

7. Set the adjustable stop (Figure 1) to limit ram throw. It is
recommended that the stop is set so that the blade enters the slot
along its full length during operation but does not ‘bottom’ onto the
die body.

Operating procedure

8. Lower the blade so that the toe just enters the slot, then feed the
workpiece (flat against the die face) up to the position, (Figure 10a).

9. Holding the workpiece steady, pull the handle down firmly following
the line of cut with the blade edge to the position (Figure 10b).

10. Raise the blade, feeding the workpiece along, keeping the toe in
the slot, (Figure 10c).

11. With the workpiece flat on the die face repeat as in 9 and 10 until
the line of cut is complete.

The tool may also be used to crop edges and corners.

Points of caution and information

12. Use materials up to the max. thicknesses as specified.

13. To prevent material build up ensure that the slot does not get
jammed with cut-outs.

14. Always ensure that the tool is free of waste material and is lightly
oiled before storage.

15. Protect the tool surfaces and edges from damage by storing in the
packaging supplied.

16. Do not use the toe for punching or cutting.

Corner notching

Accessory required

Notching tool RS stock no. 541-416.

A corner notching tool used in conjunction with press RS stock no. 541-
309 having a 90° Corner punch with 53mm length cutting edges
(tapered for easier cutting) and a compatible die base with adjustable
corner stops to set corner lengths independently between 0 and 65mm.

Setting instructions

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Set the die down onto the base (Figure 11).

Retain with the four screws provided but do not lock at this point.

3. Place the punch in the die.

4. Slowly lower the ram, locating the hole in the ram onto the punch
spigot.

5. Using the adjustable stop (Figure 1) to hold the ram in position, set
the 90° corner of the punch squarely in the ‘V’ of the die, locking the
punch in the ram at the spigot undercut.

6. Raise and lower the punch in the die so that there is a clearance
between cutting edges.

7. Lower the punch into the die and lock the die base.

8. Raise and lower the punch again to ensure free movement in the
die.

9. Set the adjustable stop (Figure 1) to limit ram throw.

Adjustable corner stops

10. Two stops (Figure 11) have slots for adjusting their position with
respect to the die cutting edges.

11. Set distance ‘d’, (Figure 11) to give a repeatable corner notch of
that dimension. Lock the stop.

12. Locking screws can be used in two positions, (Figure 12a) to give
set corner dimensions infinitely adjustable up to 65mm.

13. Note that the punch sides are 53mm length, being the maximum
corner which can be cut at one stroke.

14. The stops may be removed completely for larger notching.

Operating procedure

15. It is important to note that the workpiece reference edges should be
at 90° so that true right angle corners can be cut by the tool.

16. Set the stops to the required distance.

17. Offer the workpiece up against the stops and flat against the die
face, (Figure 12a).

18. Holding the workpiece, pull the handle firmly down in one stroke, to
punch a corner notch, (Figure 12b).

19. For corners in excess of 53mm per side use the punch to nibble
away smaller corner pieces until the full corner has been cut.

11
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Points of caution and information
Follow the points as described under cutting and slotting (cutting tool,
RS stock no. 541-400)

Bending and box forming

Accessories required

‘V’ bending tool, RS stock no. 541-422

Corner notching tool, RS stock no. 541-416

A V' bending tool for forming up to 90° bends, comprising a 160mm ‘V’
groove die and 5 blades 50, 75, 100, 125 and 150mm length. Blades
are not hardened so that they can be cut (with HSS hacksaw) or
machined to required length. Use in conjunction with corner notching
tool RS stock no. 541-416, to form small boxes as described in this
instruction.

Setting procedure

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Set the die down onto the base and retain by the four screws
provided. Do not lock at this point.

3. Fit the appropriate blade to the ram, (Figure 13) ensuring that the
locking screw in the ram holds the blade spigot at the undercut. Do
not lock at this point.

4. Lower the ram slowly and locate the *V’ of the blade into V' groove
of the blade.

5. In this position, lock the blade in the ram and the die to the press
base.

6. Raise and lower the blade ensuring that it seats fully and squarely
into the groove.

Bending procedure
7. For good forming, the length of fold should be no more than 5mm
longer than the blade.
8. After marking the material with a fold line, place the workpiece flat
on the die face centrally under the blade (Figure 14a).
9. Lower the blade slowly and align it centrally on the fold line.
10. Pull the handle down firmly in one stroke, to form a bend up to 90°.
11. With the blade pressed fully home, a 90° bend is formed, (Figure
14b), see note.
12. Raise the blade and extract the workpiece clear of the press.
Note: For softer materials an overbend > 90° may be obtained.
Adjustment to 90° may be made using the adjustable stop,
(Figure 1), to limit blade throw.

Box making

Please note the limitations on box size given in Table 1.

13. Preparation will require sheet material cut (Figure 15).

14. For depth of box ‘D’ cut corner notches as described under corner
notching.

15. The width ‘W’ and length ‘L’ of the box will determine blade lengths.
Naturally, for a square box only one blade is needed.

16. For good forming the blade length should be slightly shorter than
the length of the fold, but NOT more than 5mm shorter.

17. With all fold lines clearly marked, (Figure 15), follow items ‘7’ to ‘11’
for each of the four box sides.

18. To attain the box sizes listed in Table 1 always bend with the main
body of the box away from the press.

Table 1. Range of possible box sizes

For Lengths ‘L ’ or widths ‘W’ maximum depth of box ‘D’ is

between
20 and 30mm 10mm to 20mm increasing pro-rata
30 and 45mm 20mm
45 and 75mm 20mm to 50mm increasing pro-rata
75 and 90m 50mm
90 and 95mm 50mm to 60mm increasing pro-rata
95 and 105mm 60mm to 70mm increasing pro-rata
105 and 110mm 70mm
110 and 115mm 70mm to 75mm increasing pro-rata
115 and 119mm 75mm

120 and 135mm
135 and 155mm

For rectangular shaped boxes, depth should be determined by
the shortest side dimension L or W.

100mm to 110mm increasing pro-rata
110mm to 130mm increasing pro-rata

Note:
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Points of caution and information

19. Use materials up to the max thickness as specified.

20. When cutting blades to required length ensure that the spigot
remains at the centre line of the blade length.
Note: The maximum and minimum blade lengths are 150mm and

19mm respectively.

21. When bending always place the workpiece centrally under the
blade.

22. Protect the tool surfaces and edges from damage by safe storage.

Louvre forming

Accessory required

Louvre tool, RS stock no. 541-393.

A louvre forming tool 44.4mm length by 10mm width to form ventilation
apertures. Minimum spacing between adjacent louvres 5.5mm, (Figure
17b).

Setting procedure

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Set the die down on the press base with the ‘D’ shape of the louvre
facing either inwards or outwards as required. Figure 16 shows the
‘D’ facing inwards.

3. Retain the die with four screws provided but do not lock at this point.

4. Fit the punch into the ram and hold with the locking screw in the
undercut of the spigot.

5. Lower the punch, slowly locating it into the die.

6. With the punch set fully into the die, lock the punch in the ram, then
the die to the base.

7. Raise and lower the punch in the die to ensure free movement and
no fouling.

Louvre forming procedure

8. With ram raised, place the workpiece flat on the dieface.

9. Lower the ram, aligning the punch against the workpiece in the
required position. Use a reference line on the workpiece or the end
and back stops as described.

10. Holding the workpiece, pull the handle down firmly in one stroke
until the punch pierces the material and seats fully into the die
(Figure 17a).

11. Raise the ram and re-position the workpiece ready for the next
louvre, (Figure 17b).

12. Spacing between louvres is limited to 5.5mm (min) top to bottom
and side to side.

Points of caution and information
13 Use materials up to the max. thickness as specified.
14. Protect the tool surfaces and edges from damage by safe storage.

Tool rotation plate

Accessories required

Tool rotation plate, RS stock no. 602-195

The plate can be used in conjunction with:

‘D’ hole punches and dies, RS stock no. 607-415 etc

Cutting tool RS stock no. 541-400

Notching tool, RS stock no. 541-416

‘' bending tool, RS stock no. 541-422

Louvre tool, RS stock no. 541-393

When fitted to the base of the press, the plate allows tool dies to be
rotated through 90°. Using the plate, material may be cut or bent along
two axis lines.

Setting procedure

1. Raise the ram to the ‘up’ position.

2. Fitthe plate to the base of the press using the countersink holes and
the screws provided.

3. Choosing the cutting or bending axis line required, orientate the tool
die on the plate then fix via two of the four ‘A’ holes, (Figure 18).

4. Complete the setting and punching procedure as described for
individual tools.

Cropping and shearing

Accessory required

Crop and shear tool, RS stock no. 541-387

A tool for shearing sheet material and cropping rod, which can be
mounted to press, RS stock no. 541-309, (Figure 19), or independently
mounted using the bracket supplied with the tool.

Lever length is 560mm, blade length 75mm.
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Setting up procedures

1. When using RS press, stock no 541-309, ensure that it is securely
mounted to a rigid surface (see Bench mounting).

2. Remove the adjustable stop from the press, lower the ram, then
remove the handle.

3. Mount the shear plate, using the two countersunk head screws
provided, (Figure 19) (see also mounting holes B, Figure 1).

4. Forindependent mounting, bolt the ‘L’ shaped bracket, supplied with
the tool, to a suitably rigid bench surface ( 2 mtg. holes M10 clear,
150mm centres), then mount the tool to the bracket using the two
countersunk head screws provided, (Figure 21).

Sheet material cutting procedure

5. Use sheet material to the maximum thickness as given in Table 2.

6. With the blade up, slide the workpiece horizontally up to the blade.

7. With forward pressure on the workpiece, pull the lever down so that
the blade bites into and shears along the line of cut, (Figure 20).

8. Continue to feed the material, cutting with a scissor action.

9. Note that the offcut, as indicated (Figure 20), will bend naturally
during cutting.

Table 2. Maximum thickness of sheet material
Material Max thickness

aluminium 14swg (2mm)
mild steel fibreglass 18swg (1 2mm)
and paper pcb’s 16mm

Rod cropping

This tool is also capable of cropping brass, copper and mild steel rod

and studding. The tool has 4 cropping hole - diameters 3, 4, 5 and 6mm

clear.

10. Mount the tool as described under items 1 to 4. Position the lever
so that the cropping holes in the blade align with those in the shear
plate.

11. Insert a rod of the appropriate diameter, (Figure 22), and holding it
steady, bring the lever down, cropping to the required length.

Points of caution and information

12. When handling smaller size materials, keep hands well clear of the
cutting edges, by gripping the material with pliers.

13. Lightly oil the cutting and cropping edges for easier shearing and
longer blade life.

14. Store the tool with the blade closed protecting the cutting edges
from damage.

Circle cutting (external)

Accessories required

Crop and shear tool , RS stock no. 541-387

An attachment which when fitted to the top of the press in conjunction
with the press handle and crop and shear tool, RS stock no. 541-387,
will enable the use to cut external radii and circles.

Setting procedure and cutting

1. Follow the setting up procedure points ‘1’ to ‘3’ for crop and shear
tool, RS stock no. 541-387.

2. Mount the handle clamp block to the top of the press at holes G,
(Figure 1).

3. Slide the centre pin over the press handle then fit and lock the
handle into the clamp.

4. Move the centre pin along the press handle to a set distance or
between the pin and the cutting edge of the shear plate, (Figure 23).

5. With a 3mm hole punched or drilled in the workpiece, locate onto
the centre pin, (Figure 24).

6. Commence shearing in the same manner as point ‘5’ to ‘9’ of crop
and shear tool , page 10.

7. Revolve the workpiece around the centre pin, continuing to cut until
the required length of radius or circle is complete.

Job alignment aids

Accessories required

Side stop , RS stock no. 541-567

Back stop, RS stock no. 541-551

Centering point RS stock no. 541-545

Three alignment accessories for use in conjunction with RS press,
stock no. 541-309, for accurate and repeatable dimensional reference.

Side stop RS stock no. 541-567

1. The side stop can be fitted on either side of the press frame at holes
D, (Figure 1).

2. Consists of a circular shaped stop (with a step rest) mounted ‘off
centre’ to a bar which screws into the press frame with a locknut.

3. The stop slides along the bar to give side reference dimension ‘x’,
(Figure 25), and also revolves on the bar in a cam fashion giving
variation in rest height.

4. Fit the stop as shown, tightening the bar locking nut and locking the
stop with screw indicated.

5. Maximum range of adjustment from ram centre 41 to 220mm.

6. Maximum vertical adjustment 20mm above the dieholding face.

Back stop RS stock no. 541-551

7. The back stop can be fitted to either side of the press fame at holes
C, (Figure 1).

8. Consists of a bar clamp with an ‘L’ shaped rest.

9. The bar slides in the clamp until it is tightened to give back
reference dimension ‘y’,(Figure 25).

10. The stop can also be moved up and down to give a degree of
vertical adjustment.

11. The rest can be screwed to the end of the bar in three positions.

12. Maximum adjustment from ram centre 150mm.
13. With both the stops fitted and set for correct distance and height,

sheet material can be positioned for repeated accurate centering
(Figure 26).

Centering point RS stock no. 541-545

14. Consists of a circular plug which fits into the central hole of the
press base, having a centre point, which represents the centre line
of the ram.

RS Components shall not be liable for any liability or loss of any nature (howsoever
caused and whether or not due to RS Components’ negligence) which may result
from the use of any information provided in RS technical literature.

v RS Best-Nr.

541-309

Eine werkbankmontierte, handbediente Zahnstangen-Hebelpresse, mit
Stempel-, Schneid- und Formzubehér (separat erhaltlich) angeboten,
um einen unschatzbaren Dienst fir Tafelmaterialbearbeitung in
Werkstatt- und Produktionsumgebungen zu liefern. Die Presse hat
einen hochqualitativen C-Stahl-Rahmen, der dazu fahig ist, einen
konstanten Druck von bis zu 1360kg Uber die volle Hublange
auszutiben. Die Presse und Zubehor kénnen sehr einfach eingerichtet
und bedient werden; dieses Anleitungsheft beschreibt ihren Bereich
geeigneter Funktionen mit gentigend Einzelheiten, sodaR der Benutzer
die Presse flr seine eigenen speziellen Werkzeuge einrichten kann,
falls erforderlich.

Grundmasse (mm)

RahmengréRe Lange x Breite x Hohe 270 x 48 x 190
Gesamtbreite (einschlie3lich Montagehalterungen) 165
Maximalhdhe (ausschlie3lich Griff) 335
Grifflange 560
Werkbank-Montageldcher (4 x 10 frei) 150 x 94 Mitten

Merkmale

Hochfester Rahmen

Kompakte GrofR3e

Einfach werkbankmontiert

Einfache Werkzeug-Einstellvorgange
Vielseitiger Bereich von Zubehdor

Auf spezielle Werkzeuge umwechselbar
Konstanter Druck tber vollen Hub

13
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Daten

Kolbendurchmesser 31,57
Maximaler Druck an Kolben 1360 kg
Maultiefe 150
Maulfreiraum (Tageslicht) 83
Hublange (Anschlag montiert) 6 bis 60
Max. Hublange (Anschlag entfernt) 76

Stempel- und Matrizen-Bauteile
Kolben-Zapfenloch 22mm tief x 18 +0,03/0,00 Durchm.
Matrizen-Mittenloch (durchgehend) 38,03 +0,05/0,00 Durchm.
Matrizenhalter-Befestigungslocher (4xM8) 5 x 35 Mitten
Gewicht (netto) 14,2 kg

Maximal zuldssige Tafelmaterialdicken fiir RS-
Zubehor, wenn nicht anders angegeben

Fiberglas-Tafel 2
S.R.B.P.-Tafel 3,2
Aluminium 25
SchweiRbarer Stahl 430 N/mm?2 1,62

Pressenmontage und betrieb

Die Presse wird mit einem Griff, 2 Werkbankmontage-Halterungen (mit
Montageteilen), einer einstellbaren Anschlagschraube, Mutter und
Unterlegscheibe, einer  Matrizenhalter-Halteschraube, einer
Madenschraube plus einem Satz Sechskantschliissel fur alle Bauteile
geliefert.

Werkbankmontage

Montieren Sie die Presse auf eine starre, stabile Oberflache, das
Gesamtgewicht, Grifflange und angegebenen Druck in Betracht
ziehend.

Typische Montage-Oberflachen wiirden Maschinenbaubéanke und
Bénke des Typs fir schwere Holzbearbeitung einschlieBen. Es wird
empfohlen, den RS Werkbankrahmen (RS Bestell-Nr. 552-393) mit
Holz-Bankoberteil (RS Bestell-Nr. 552-400) zusammen mit dem
Pressenmontagesatz (RS Bestell-Nr. 602-426) zu verwenden.

Bohren Sie zur Befestigung vier M10-Lécher mit einem Mittenabstand
von 225 x 166 mm in die Werkbank. Achten Sie darauf, dass die
Vorderseite des Pressenrahmens bundig mit der Werkbankkante
abschlieBt - 201 mm Abstand zur Mitte des néchstgelegenen
Montagelochs. Befestigen Sie die Presse mit den mitgelieferten vier
Schrauben, Muttern und Unterlegscheiben auf der Werkbank.

Griff und Einstellbarer Anschlag

Der Griff kann an die Seitenbosse in den verschiedenen Positionen,

wie (Abbildung 1) gezeigt, eingebaut werden. Orientieren Sie den Giriff,

sodal’ seine Bewegung einfach kontrolliert und sicher bedient werden

kann.

VerschlieRen Sie immer den Griff mit der

unbeabsichtigtes Abrutschen zu verhindern.

WICHTIG: Montieren Sie die einstellbare Anschlagschraube,
Kontermutter und Unterlegscheibe wie gezeigt, den
Anschlag benutzend, um Kolbenbewegung nach unten zu
begrenzen. Unkontrollierter Uberbereich des Kolbens kann
Verletzung, Schaden an Werkzeugen und Werkstoffen
verursachen.
Stellen Sie die Griffoewegung und den einstellbaren
Anschlag so ein, dal3 der Abwartshub des Kolbens
vollstandiges SchlieRen jeglichen montierten Stempels und
jeglicher montierter Matrize ergibt. Stellen Sie ebenfalls
sicher, dalR geniigend Freiraum (mit dem Kolben in der
oberen Stellung) fur Materialzufiihrung, Stempeleinstellung
und Werkzeug-Demontage vorhanden ist.
Wenn die Presse eingangs betrieben wird, ist ein gewisser
Grad von Widerstand gegen Kolbenbewegung vorhanden,
aufgrund des Schmierfetts im Zahnstangen-Mechanismus.
Dies ist ziemlich normal, und mit Gebrauch lauft der Kolben
einfacher.

Zapfenmontage

Die Zapfen an allen RS-Stempeln und -Zapfenhaltern haben eine
Hinterschneidung, wie (Abbildung 1) unter ‘Zapfenmontage’ gezeigt.
Befestigen Sie den Stempel im Kolben, indem Sie Verschlu3-
Madenschraube in der Hinterschneidung des Zapfens positionieren.
Dies ergibt einen positiven Griff am Kolben wahrend Betrieb und
verhindert ebenfalls Schaden an den Zapfen/Kolben-Paarungsflachen
wahrend der Lebensdauer des Stempels.
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Schraube, um

Allgemeine Punkte zur Sicherheit und
Information

Bei Betrieb der Presse halten Sie den Griff immer derart, dal3 die
Kolbenbewegung jederzeit kontrolliert wird. Stellen Sie sicher, daR
Stempelwerkzeuge und Matrizen immer korrekt ausgerichtet sind,
andernfalls koénnen sie beschadigt werden, was Lebensdauer
betrachtlich verkirzt.

Schmierung

Benutzen Sie RS-Mehrzweckol 693-337 oder Mehrzweck-Schmierfett
556-446, um alle Laufoberflachen der Presse zu schmieren und zu
schitzen.

Fir einfacheres Stempeln, Scheren und Formen benutzen Sie einen
leichten Auftrag von RS-Mehrzweckdl 555-689 oder RS-Mehrzweckfett
556-446 an Schneid- und Faltkanten von Werkzeugen.

Kreisform-, dekupier-, schliisselloch und
teileloch-stempeln (werkzeugstahl-stempel,

abstreifwirkung).
Erforderliches Zubehor
Stempel- und RS Best-Nr. Benutzen Sie Benutzen Sie
Matrizentypen Abstreifer Matrizenhalter
Kreisform 3mm bis 12mm 541-804 bis 541-927  541-573 541-719
Kreisform 12,5mm bis 27,5mm  602-735 607-869 541-589
Dekupieren 541-719
541-371, 607-639
Eindriicken 541-472 541573
Bauteile 541-589
und 607-847
Bauteile 607-819 bis 607-831  607-869
Bauteil 603-716 603-924
603-722 607-869
Einstellvorgang

Beim Einstellen von Stempeln und Matrizen in der Presse ist es
unerlaglich, der untenstehenden Prozedur zu folgen, sodalR Stempel-
und Matrizenausrichtung wahr ist, andernfalls kénnen Werkzeuge auf

Dauer beschadigt werden. Die Essenz bei der Einstellung besteht

darin, Stempel-Matrize-Matrizenhalter, in dieser Reihenfolge,

anzuziehen. Benutzen Sie mit der Presse gelieferte

Sechskantschlussel.

1. Heben Sie den Kolben in die ‘obere’ Position an.

2. Montieren Sie den Stempel in den Kolben und positionieren Sie die
Madenschraube in der Hinterschneidung.

3. Positionieren Sie den entsprechenden Matrizenhalter in die
Gestellmontagelécher der Presse, die mitgelieferte(n)
Halteschraube(n) benutzend, und lassen Sie die Matrize in den
Matrizenhalter fallen. Folgen Sie der relevanten Einstellung
(Abbildung 2).

4. Bringen Sie den Stempel langsam in die Matrize herab und
orientieren Sie ihre Position wie erforderlich.

5. Mit dem Stempel in der Matrize, verschlieBen Sie den Stempel im
Kolben und die Matrize im Matrizenhalter, die Seitenschraube
benutzend.

6. VerschlieRen Sie den Matrizenhalter mit der/den Halteschraube(n).

7. Heben und senken Sie den Stempel in der Matrize mehrere Male
um sicherzustellen, daf} sie fluchten und nicht miteinander
kollidieren.

8. Stellen Sie sicher, daR3 alle VerschluBschrauben fest angezogen
sind. Ziehen Sie sie nicht tbermaRig an.

9. Stellen Sie den einstellbaren Anschlag an der Presse ein, um
Kolbenbewegung zu begrenzen.

Es wird empfohlen, dal} Stempel ungeféahr 1,6mm in die Matrize

eintreten.
Hinweis: Fir das Werkzeug TO3, da Lochdriicken eine Zweistufen-

Operation ist, sollten die zwei kiirzeren Stempel 1,6mm in die
Matrize eintreten.

Stempeln und abstreifen

10. Fuhren Sie den Werkstoff unter den Stempel, richten Sie die
Stempel-Zentrierspitze* gegen das Werkstiick in die erforderliche
Lage aus. Benutzen Sie eine Bezugsmarke am Werkstlick oder
Seiten- und Hinteranschlage (541-567 und 541-551).



V7434

11. Fir einen Abstreifvorgang montieren Sie einen Abstreifer wie in
Abbildung 2 gezeigt, sodal das Loch/die Locher im Abstreifer
volliges SchlieBen des Stempels und der Matrize erlaubt/erlauben
und dennoch ausreichend Freiraum belassen, sodall Material
ungehindert zwischen Matrize und Abstreifer gefiihrt werden kann.

12.Ziehen Sie den Griff fest herunter, um das Material zu
durchtrennen, dann heben Sie den Stempel an.

13. Der Abstreifer héalt das Material unten, bis der Stempel angehoben
ist und trennt daher automatisch das Material vom Stempel.

14. Wiederholtes Stempeln kann nun in schneller Folge ausgefiihrt
werden.

* Dekupierwerkzeuge haben keine Zentrierspitze. Benutzen Sie die
Seiten-und Hinteranschlage als Bezug.

Punkte zur Warnung und Information

15. Benutzen Sie Materialien mit bis zu fiir die Presse angegeber
Dicke.

16. Matrizen sind gesenkt, um Materialaufbau zu verhindern, was
natirlichen Wegfall von Ausschnitten erlaubt.

17. Wenn Schneidkanten mit Gebrauch abnutzen, kénnen Stempel
nachgeschliffen werden. Federgespannte Zentrierstifte konnen
durch Lésen der Madenschraube im Stempel entfernt werden.

18. Fur leichteres Materialstempeln haben groRBere Stempel ein
spezielles Profil (Herstellerpatent angemeldet).

19. Schiitzen Sie die Stempel- und Matrizen-Oberflachen und -Kanten
durch sichere Aufbewahrung vor Schaden. Benutzen Sie RS-
Lagerkasten 607-601.

Kreisloch-stempeln

(Gehartete stempel aus schweissbarem stahl)
Erforderliches Zubehor:

Metrische Stempel und Matrizen 20mm bis 27,5mm Durchmesser
(541-646 bis 541-674). Matrizenhalter 541-589.

Einstellvorgang

Folgen Sie dem Einstellvorgang wie folgt: Punkte 1 und 2 (wie

obenstehend).

3. Positionieren und sichern Sie Matrizenhalter 541-589 unter
Benutzung der mitgelieferten vier Matrizenhalter-
Montageschrauben, (Abbildung 3). Lassen Sie Matrize in den
Matrizenhalter fallen, ziehen Sie aber die Verschluf3schrauben nicht
zu diesem Zeitpunkt an.

Punkte 4 bis 9 (wie obenstehend).

Stempelvorgang

Diese Stempel erfordern keinen Abstreifer und sollten wie folgt benutzt

werden.

10. Fihren Sie den Werkstoff unter den Stempel und zentralisieren Sie
durch Markierung oder durch Verwendung der End- und
Hinteranschlage, wie auf Seite 12 beschrieben.

11. Ziehen Sie den Griff fest herab, um das Material zu durchtrennen.

12.L6sen Sie die VerschlulRschraube im Kolben und fuhren Sie den
Stempel durch das Werkstick, die Matrize und das Gestell der
Presse.

13. Vor Stempeln des nachsten Loches heben Sie den Kolben an und
bauen Sie den Stempel wieder ein (siehe Zapfenmontage), und
bringen Sie ihn in die Matrize herab, um korrekte Ausrichtung
sicherzustellen.

14.VerschlieBen Sie den Stempel
Stempelvorgang.

Beachten Sie die Punkte zur Warnung und Information, Punkte 15, 16,

18 und 19 auf.

Stempeln von vierkantlochern

(ebenso kreisformlocher mittlerer grosse)
Erforderliches Zubehor:

Vierkantstempel und -matrizen.

Kreisformstempel und -matrizen 12,5mm bis 16,5mm Durchmesser.
(541-680 bis 541-703)

Matrizenhalter 541-472, 541-589.

Einstellvorgang

1. Heben Sie den Stempel in die ‘obere’ Position an.

2. Montieren Sie Zapfenhalter in Kolben und sichern Sie wie unter
Zapfenmontage.

3. Montieren und sichern Sie den Stempel leicht im Zapfenhalter.

und wiederholen Sie den

4. Positionieren und sichern Sie Matrizenhalter, die mitgelieferten vier
Matrizenhalterlécher und -schrauben, Abbildung 4, benutzend.
Lassen Sie die Matrize in den Matrizenhalter fallen, ziehen Sie aber
die VerschluBschrauben zu diesem Zeitpunkt nicht an.

5. Stellen Sie sicher, da die Orientierung korrekt fiir Positionierung
auf dem Werkstlck ausgerichtet ist. Falls nétig, benutzen Sie die
Hinter- und Endanschléage, Seite 12, als Bezug.

6. Bringen Sie den Stempel langsam herab, um korrekte Ausrichtung
und Freiraum, wenn in der Matrize, zu ergeben.

7. In dieser eingestellten Position verschlieen Sie den Stempel im
Zapfenhalter, verschlieRen Sie die Matrize im Matrizenhalter und
sichern Sie den Matrizenhalter mit den vier Schrauben.

8. Heben und senken Sie den Stempel in der Matrize mehrere Male
um sicherzustellen, dal sie fluchten und nicht miteinander
kollidieren.

9. Stellen Sie sicher, daf alle Verschlu3schrauben fest angezogen
sind. Ziehen Sie sie nicht tibermaRig an.

10. Stellen Sie einstellbaren Anschlag (Abbildung 1) ein, um
Kolbenbewegung zu begrenzen.

Stempelvorgang

Folgen Sie Punkten 10 und 1 1 wie obenstehend.

11. Nachdem der Stempel das Werkstlick durchdrungen hat, I6sen Sie
die VerschluBschraube im Zapfenhalter und lassen Sie den
Stempel frei.

12. Fuhren Sie den Stempel durch das Werkstiick, die Matrize und das
Gestell der Presse. Belassen Sie den Zapfenhalter im Kolben.

13. Vor Stempeln des nachsten Loches heben Sie den Kolben an und
bauen Sie den Stempel wieder in den Zapfenhalter ein.

14. Richten Sie den Stempel wieder in der Matrize aus und
verschlieBen Sie, den Stempelvorgang wiederholend.

Beachten Sie die Punkte zur Warnung und Information, Punkte 15, 16,

18 und 19 auf Seite 3.

‘D’-Loch-stempeln

Erforderliches Zubehor:

‘D’-Stempel und -Matrizen 607-415

Abstreifer 602-381 und 602-397.

In Verbindung mit RS-Presse 541-309 benutzt, schneiden diese

Stempel und Matrizen den kompletten Bereich von Tafelausschnitten

fur Standard-'D’-Verbinder. Sowohl Teil als auch Befestigungs-

Schraubenldcher werden in einem Arbeitsgang gestempelt.

Es ist unerlafilich, daf} ein Abstreifer mit diesen Werkzeugen benutzt

wird. Siehe Seite 1 fiir maximale Materialdicken.

Fir 9-Pol- und 15-Pol-'D’-Lochstempel benutzen Sie Abstreifer 602-

381. Fur alle anderen Grof3en benutzen Sie Abstreifer 602-397.

Einstell- und stempelvorgang

1. Montieren Sie den Stempel in die Matrize, heben Sie den Kolben in
die ‘obere’ Position an und plazieren Sie die Matrize auf dem
Pressengestell.

2. Senken Sie den Kolben herab, sodalR der Stempelzapfen ins Loch
des Kolbens lauft. Sichern Sie die Matrize im Pressengestell, mit
den vier mitgelieferten Schrauben, aber verschlieen Sie sie nicht
zu diesem Zeitpunkt.

3. Drehen Sie die Kolben-VerschluBschraube, sodaR’ sie den
Stempelzapfen an der Hinterschneidung hélt.

4. Heben und senken Sie den Stempel in der Matrize und nehmen Sie
geeignete Justierung vor, sodaR freies Fluchten sichergestellt ist.

5. Senken Sie den Stempel in die Matrize herab, verschlieen Sie den
Stempel in den Kolben und die Matrize an das Gestell.

6. Heben Sie den Stempel an und montieren Sie den Abstreifer
(Abbildung 5a), sodaR das Loch im Abstreifer volles Schlief3en des
Stempels und der Matrize (ohne Kollision) erlaubt, und dennoch
ausreichend Freiraum zur freien Einfuhrung von Material zwischen
Matrize und Abstreifer ergibt.

7. Stellen Sie den einstellbaren Anschlag ein, um Kolbenbewegung zu
begrenzen.

8. Fuhren Sie das Werkstick unter den Abstreifer und richten Sie
unter Verwendung der Mittellinien auf dem Werkstiick mit der
Unterseite der ‘V’-Form des Stempels, welche die Mitte des
gestempelten Loches sein wird, aus.

9. Ziehen Sie den Griff herab, um das Werkstiick zu durchdringen,
und heben Sie dann den Stempel an.

10. Der Abstreifer halt das Material nieder, wahrend der Stempel
angehoben wird.

15
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Punkte zur Warnung und Information

11. Benutzen Sie Materialien bis zu den maximalen auf angegebenen
Dicken.

12.Um Materialaufbau zu verhindern, stellen Sie sicher, daf} der
Schlitz (Abbildung 5a) nicht mit Abschnitten verstopft wird.

13. Stellen Sie immer sicher, dal? Werkzeuge von Abfallmaterial frei
und vor Aufbewahrung leicht gedlt sind.

14. Schitzen Sie die Werkzeugoberflachen und -kanten durch
Aufbewahrung in der gelieferten Verpackung vor Schaden.

Osenformen

Erforderliches Zubehor:

Matrizenhalter 541-719.

Ein Osenform-Werkzeug, das eine erhdhte Ose schneidet und formt
(Breite 9mm, Gesamtlénge 11mm), rechtwinklig zum Tafelmaterial fir
Tafelbefestigungen eingebracht.

Einstellvorgang

Folgen Sie dem Einstellvorgang Abbildung 5b und Punkten 1 bis 9,
beschrieben fir Stempel und Matrizen auf Seite 3. Benutzen Sie
Matrizenhalter 541-719. Beim Einstellen des Anschlags, um
Kolbenbewegung zu begrenzen, stellen Sie sicher, daR der
Schneidrucken des

Stempels mindestens 1/16” (1,6mm) in die Matrize eintritt.

Stempeln und Formen

Halten Sie das Werkstiick unter den Stempel, sodaR Osen in der
erforderlichen Position geformt werden. Benutzen Sie eine
Bezugsmarke oder Arbeits-Ausrichtungshilfen Seite 12. Bringen Sie
den Stempel fest herab, um zu durchdringen und die Ose zu formen,
und heben Sie dann den Stempel an. Entfernen Sie das Werkstick

durch Kippen und sachtes Herausziehen der Ose aus der Matrize.
Beachten Sie die Punkte zur Warnung und Information Nr. 15, 17 und

19 auf.

Innenkreis-schneiden

Erforderliches Zubehor:
Radius-Dekupier-Zusatzgerat/Matrizenhalter 607-617.
Kreislochstempel, metrisch 3mm bis 12mm, 1/8" bis 7/16".

Abstreifer 541-573.

Ein Dekupier-Zusatzgerat/Matrizenhalter, der in Verbindung mit
elliptischem

Stempel und Matrize benutzt werden kann, um Innenkreise zwischen
30mm und 140mm Durchmesser zu schneiden.

Stempel, Matrize, Zusatzgerat/Matrizenhalter -

Einstellvorgang

1. Heben Sie den Kolben in die ‘obere’ Position an.

2. Montieren Sie den Stempel in den Kolben und positionieren Sie die
Madenschraube in der Hinterschneidung.

3. Setzen Sie das Zusatzgerat/Matrizenhalter 607-617 unten in das
Pressengestell und halten Sie mit den vier mitgelieferten
Schrauben. VerschlieBen Sie nicht zu diesem Zeitpunkt.

4. Senken Sie den Stempel in die Matrize herab und richten Sie ihre
Position aus, sodal die Ellipsenform die néchste Annéherung an
einen Kreis schneidet.

5. Mit dem Stempel in der Matrize verschlieRen Sie den Stempel im
Kolben, die Matrize im Zusatzgerat/Matrizenhalter, und sichern Sie
dann den Matrizenhalter fest am Pressenrahmen.

6. Heben und senken Sie den Stempel in der Matrize mehrere Male
um sicherzustellen, daf3 sie fluchten und nicht miteinander
kollidieren. Stellen Sie sicher, daf alle Schrauben fest, aber nicht
UibermaRig, angezogen sind.

7. Stellen Sie den einstellbaren Anschlag (Abbildung 1) ein, um
Kolbenbewegung zu begrenzen. Es wird empfohlen, dal} der
Stempel ungeféhr 1,6mm in die Matrize eintritt.

Radius-Dekupieren und Kreisschneiden mit

Abstreifvorgang

8. Das Zusatzgerat hat eine Gleitstange und-stift, die im
Zusatzgerat/Matrizenhalter positioniert und verschlossen werden
kdnnen, sodal der Stift auf einen Abstand r zwischen der Stiftmitte
und der Hinterkante der elliptischen Matrizenform eingestellt ist,
siehe Abbildung 6. Wo 2r der Durchmesser des fertiggestellten
Loches ist, (Abbildung 7).
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9. Beachten Sie, daB die Gleitstange drei Gewindeldcher hat, die die
VerschluRschraube aufnehmen, (Abbildung 6). Durch Benutzung
der entsprechenden Gewindeldcher kann der Stift in jeder Position
verschlossen werden, wobei r von 15mm bis 70mm reicht.

10. Bohren oder stempeln Sie ein Loch mit Durchmesser 3mm in das
Werkstliick und positionieren Sie den Stift durch das Loch,
(Abbildung 7), sodal er als ein zentraler Drehpunkt agiert, um den
sich das Werkstick drehen kann. Beachten Sie, daR Drehung
durch die Maultiefe der Presse begrenzt sein kann.

11. Montieren Sie Abstreifer 541-573, wie (Abbildung 7) gezeigt, fir
wiederholtes Stempeln. Stellen Sie die Abstreiferposition derart ein,
daf® das Loch im Abstreifer vollige SchlieBung des Stempels und
der Matrize erlaubt, aber mit genligend Freiraum, um Material
zwischen die Matrize und den Abstreifer zu fiihren.

12. Beginnen Sie mit dem Dekupieren, indem Sie den Pressengriff fest
nach unten ziehen, um das Material zu durchtrennen, und dann den
Stempel anheben, um Abstreifen zu bewirken.

13. Drehen Sie das Werkstiick um den Stiftdrehpunkt und fahren Sie
fort zu dekupieren, bis ein Loch mit Durchmesser 2r ausgeschnitten
ist.

14. Da der elliptische Stempel einen Welleneffekt entlang der
Schneidkante erzeugt (siehe einfiigte Abbildung 7), glatten Sie,
falls nétig, mit einer Feile.

15. Akkurates und wiederholbares 5-Loch-Stempeln, (Abbildung 8),
kann durch Benutzung von Kreislochstempeln erzielt werden.

16. Beachten Sie die Punkte zur Warnung und Information, unter
Punkten 15 bis 17 auf 19.

Schneiden und schlitzen

Erforderliches Zubehor:

Schneidwerkzeug 541-400.

In  Verbindung mit RS-Presse 541-309 benutzt, hat dieses
Guillotinentyp-Werkzeug eine 3,18mm (1/8") breite Schneide mit Nase
fur akkurate Schnittausrichtung (Gesamtlange 70mm).

Die Schneide schneidet einen Schlitz von 63,5mm Lange mal 18"
Breite mit jedem Vollhub. Ergibt eine Schnitt- und Schlitzwirkung bei
Tafelmaterialien (siehe Seite 1 flir maximale Dicken) ohne
Materialverzug. Weist optimalen Gebrauch bei minimalem Abfall auf.
Kann ebenfalls zum Zuschneiden von Ecken benutzt werden.

Einstellvorgang

1. Heben Sie den Kolben an die ‘obere’ Position an.

2. Setzen Sie die Matrize unten in das Pressengestell ein und sichern
Sie mit den vier vorhandenen Schrauben. VerschlieBen Sie nicht zu
diesem Zeitpunkt.

3. Montieren Sie die Schneide in den Kolben, (Abbildung 9) gezeigt,
sicherstellend, daR die VerschluBschraube im Kolben den
Schneidenzapfen an der Hinterschneidung halt. VerschlieRen Sie
nicht zu diesem Zeitpunkt.

4. Bringen Sie den Kolben langsam herab und positionieren Sie die
komplette Lange der Schneide im Matrizenschlitz.

5. VerschlieBen Sie die Schneide im Kolben und dann die Matrize
unten ans Gestell.

6. Heben Sie den Kolben mehrere Male herauf und herunter, um
freies Fluchten von Schneide und Schlitz zu gewahrleisten.

7. Stellen Sie den einstellbaren Anschlag (Abbildung 1) ein, um
Kolbenbewegung zu begrenzen. Es wird empfohlen, daR der
Anschlag derart eingestellt ist, dal die Schneide auf voller Lange
wahrend des Vorgangs in den Schlitz eintritt, aber nicht auf dem
Matrizenkorper “aufsitzt”.

Bedienvorgang

8. Senken Sie die Schneide, sodaR die Nase gerade in den Schlitz
eintritt, dann fuhren Sie das Werkstiick (flach gegen die Matrizen-
Stirnflache) bis zur Position, wie in Abbildung 10a gezeigt.

9. Halten Sie das Werkstlck ruhig, ziehen Sie den Griff fest nach
unten, der Schnittlinie folgend, mit der Schneidenkante zur Position
wie in Abbildung 10b gezeigt.

10. Heben Sie die Schneide an, das Werkstiick entlang fuhrend, wobei
die Nase im Schlitz verbleibt, wie in Abbildung 10c gezeigt.

11. Mit dem Werkstiick flach auf der Matrizen-Stirnflache wiederholen
Sie wie in 9 und 10, bis die Schnittlinie komplett ist.

Das Werkzeug kann ebenso zum Stutzen von Kanten und Ecken
benutzt werden.
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Punkte zur Warnung und Information

12.Benutzen Sie Materialien bis zu den auf angegebenen maximalen
Dicken.

13.Um Materialaufbau zu verhindern, stellen Sie sicher, da der Schlitz
nicht mit Ausschnitten verstopft wird.

14.Stellen Sie immer sicher, dal das Werkzeug frei von Abfallmaterial
und vor Aufbewahrung leicht gedlt ist.

15.Schiitzen Sie die Werkzeugoberflachen und -kanten vor Schaden,
indem es in der mitglieferten Verpackung aufbewahrt wird.

16.Benutzen Sie die Nase nicht zum Stempeln oder Schneiden.

Ecken-ausklinken

Erforderliches Zubehor:

Ausklinkwerkzeug 541-416.

Ein Ecken-Ausklinkwerkzeug, in Verbindung mit RS-Presse 541-309
benutzt, das einen 90°-Eckenstempel mit Schneidkanten von 53mm
Lange (verjingt zum einfacheren Schneiden) und ein kompatibles
Matrizengestell mit einstellbaren Eckenanschlagen hat, um
Eckenléangen unabhéngig zwischen 0 und 65mm einzustellen.

Einstellanleitung

1. Heben Sie den Kolben in die ‘obere’ Position an.

2 Setzen Sie die Matrize unten ins Gestell, (Abbildung 11) gezeigt.
Sichern Sie mit den vier mitgelieferten Schrauben, verschlie3en Sie
aber nicht zu diesem Zeitpunkt.

3. Plazieren Sie den Stempel in die Matrize.

4. Senken Sie den Kolben langsam und positionieren Sie das Loch im
Kolben auf dem Stempelzapfen.

5. Den einstellbaren Anschlag benutzend (Abbildung 1), um den
Kolben in Stellung zu halten, setzen Sie die 90°-Ecke des Stempels
vollstandig in das ‘V’ der Matrize und verschlieRen Sie den Stempel
im Kolben an der Zapfen-Hinterschneidung.

6. Heben und senken Sie den Stempel im Kolben, sodaf3 ein Freiraum
zwischen den Schneidkanten besteht.

7. Senken Sie den Stempel in die Matrize und verschlieen Sie das
Matrizengestell.

8. Heben und senken Sie den Stempel wieder, um freie Bewegung in
der Matrize sicherzustellen.

9. Stellen Sie den einstellbaren Anschlag (Abbildung 1) ein, um
Kolbenbewegung zu begrenzen.

Einstellbare Eckenanschlage

10.Zwei Anschlage (Abbildung 11) haben Schlitze, um ihre Position
beziglich der Matrizen- Schneidkanten einzustellen.

11. Stellen Sie Abstand ‘d’ ein (Abbildung 11), um wiederholbare
Eckenausklinkung dieses MalR3es zu ergeben. VerschlieBen Sie den
Anschlag.

12.Verschluf3schrauben kdnnen in zwei Positionen benutzt werden,
(Abbildung 12a), um festeingestellte Eckenmafle zu ergeben,
unendlich einstellbar bis zu 65mm.

13.Beachten Sie, dal} die Stempelseiten 53mm lang sind, was die
Maximalecke, die in einem Hub ausgeschnitten werden kann,
darstellt.

14.Die Anschlage konnen fur groBere Ausklinkungen vollsténdig
entfernt werden.

Arbeitsablauf

15.Es ist wichtig zu beachten, daR die Werkstiick-Bezugskanten 90°
betragen sollten, sodalR wahre rechtwinklige Ecken durch das
Werkzeug geschnitten werden kdénnen.

16.Stellen Sie die Anschlage auf den erforderlichen Abstand ein.

17.Stellen Sie das Werkstiick gegen die Anschlage und flach gegen die
Matrizen-Stirnflache an, (Abbildung 12a).

18.Das Werkstiick haltend, ziehen Sie den Griff in einem Zug fest nach
unten, um eine Eckenausklinkung, wie in Abbildung 12b gezeigt, zu
stempeln.

19.Fiur Ecken uber 53mm pro Seite benutzen Sie den Stempel, um
kleinere Eckenstiicke zu dekupieren, bis die volle Ecke geschnitten
wurde.

Punkte zur Warnung und Information
Folgen Sie den Punkten, wie unter Schneiden und Schlitzen
beschrieben (Schneidwerkzeug 541-400).

Biegen und kastenformung

Erforderliches Zubehor:

‘V’-Biegewerkzeug 541-422.

Ecken-Ausklinkwerkzeug 541-416.

Ein ‘V'-Biegewerkzeug zum Formen von 90°-Biegungen, das eine
160mm-Nuten-Matrize und 5 Schneiden von 50, 75, 100, 125 und
150mm Lange umfallt. Schneiden sind nicht gehértet, sodal? sie auf
erforderliche Lange geschnitten (mit einer HSS-Biligelsage) oder
maschinell zugeschnitten werden kdénnen. Benutzen Sie es in
Verbindung mit RS-Ecken-Ausklinkwerkzeug 541-416, um Kkleine
Kasten, wie in dieser Anleitung beschrieben, zu formen.

Einstellvorgang

1. Heben Sie den Kolben in die ‘obere’ Position an.

2. Setzen Sie die Matrize unten ins Gestell und sichern Sie mit den
vier mitgelieferten Schrauben. Verschlie3en Sie nicht zu diesem
Zeitpunkt.

3. Montieren Sie die entsprechende Schneide an den Kolben,
(Abbildung 13), sicherstellend, daB die VerschluRschraube im
Kolben den Schneidenzapfen an der Hinterschneidung halt.
VerschlieBen Sie nicht zu diesem Zeitpunkt.

4. Senken Sie den Kolben langsam herab und und positionieren Sie
das 'V’ der Schneide in V'-Nut der Schneide.

5. In dieser Position verschlief3en Sie die Schneide im Kolben und die
Matrize an das Pressengestell.

6. Heben und senken Sie die Schneide, sicherstellend, da sie
vollstédndig und korrekt in der Nut sitzt.

Biegevorgang

7. Fur gute Formung sollte die Lange der Falte nicht mehr als 5mm
langer als die Schneide sein.

8. Nach Markierung des Materials mit einer Faltlinie plazieren Sie das
Werkstiick flach gegen die Matrizen-Stirnflache zentral unter der
Schneide, (Abbildung 14a).

9. Senken Sie Schneide langsam herab und richten Sie sie zentral auf
der Faltlinie aus.

10. Ziehen Sie den Griff in einem Zug fest nach unten, um eine Biegung
bis zu 90° zu formen.

11. Mit der voll durchgedriickten Schneide wird eine 90°-Biegung
geformt, (Abbildung 14b) gezeigt (siehe Hinweis ).

12.Heben Sie die Schneide an und ziehen Sie das Werkstiick aus der
Presse heraus.

HINWEIS: Fiir weichere Materialien kann eine Uberbiegung >90°
erzielt werden. Einstellung auf 90° kann durch Benutzung
des einstellbaren Anschlags erfolgen, siehe Abbildung 1, um
Schneidenbewegung zu begrenzen.

Kastenherstellung

Bitte beachten Sie die Einschrankungen beziglich KastengréRe, wie in

Tabelle 1 angegeben.

13.Vorbereitung erfordert Tafelmaterial, (Abbildung 15) gezeigt
geschnitten.

14.Fur Tiefe von Kasten ‘D’ schneiden Sie Eckenausklinkungen, wie
unter Eckenausklinken beschrieben.

15.Die Breite ‘W’ und Lénge ‘L’ des Kastens bestimmen
Schneidenlangen. NaturgemafR wird fur einen quadratischen
Kasten nur eine Schneide bendétigt.

16. Fur gute Formung sollten die Schneidenlénge etwas kiirzer als die
Lange der Falte sein, aber NICHT mehr als 5mm kdirzer.

17. Mit allen Faltlinien klar markiert, wie in Abbildung 15 gezeigt, folgen
Sie Punkten 7 bis 11 fiir jede der vier Kastenseiten, (Abbildung 15).

18.Um die in Tabelle 1 aufgezeigten Kastengrof3en zu erzielen, biegen
Sie immer so, dall der Hauptkorper des Kastens von der Presse
weg zeigt.
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Tabelle 1. Bereich moglicher KastengrofSen

maximale T iefe von
Kasten ‘D’ betragt

Fur Langen ‘L’
oder Breiten ‘W’

zwischen:
20 und 30mm 10mm bis 20mm anteilmafig ansteigend
30 und 45mm 20mm
45 und 75mm 20mm bis 50mm anteilmaRig ansteigend
75 und 90mm 50mm
90 und 95mm 50mm bis 60mm anteilméaRig ansteigend

95 und 105mm 60mm bis 70mm anteilmé&Rig ansteigend

105 und 110mm 70mm
110 und 115mm 70mm bis 75mm anteilmé&Rig ansteigend
115 und 119mm 75mm

120 und 135mm
135 und 155mm

fur rechteckig geformte Késten sollte die Tiefe durch das
kiirzeste Seitenmal L oder W bestimmt werden.

100mm bis 110mm anteilmaRig ansteigend
110mm bis 130mm anteilmaRig ansteigend

Hinweis:

Punkte zur Warnung und Information

19. Benutzen Sie Materialien bis zu den auf angegebenen maximalen
Dicken.

20. Beim Schneiden von Schneiden auf erforderliche Lange stellen Sie
sicher, daR der Zapfen in der Mittellinie der Schneidenlange
verbleibt.  (Hinweis, die maximalen und minimalen
Schneidenlangen betragen 150mm bzw. 19mm.)

21.Plazieren Sie das Werkstiick beim Biegen immer zentral unter die
Schneide.

22.Schitzen Sie Werkzeugoberflachen und -kanten durch sichere
Aufbewahrung vor Schaden.

Schlitzformung

Erforderliches Zubehor:

Schlitzwerkzeug 541-393.

Ein Schlitzform-Werkzeug 44,4mm lang mal 10mm breit, um
Beluftungsoffnungen zu formen. Minimaler Abstand zwischen
benachbarten Schlitzen 5,5mm, (Abbildung 17b).

Einstellvorgang

1. Heben Sie den Kolben in die ‘obere’ Position an.

2. Setzen Sie die Matrize unten ins Pressengestell, wobei die ‘D’-
Form des Schlitzes wie bendtigt nach innen oder aufen zeigt.
Abbildung 16 zeigt das ‘D’ nach innen zeigend.

3. Sichern Sie die Matrize mit vier mitgelieferten Schrauben, aber
verschlie3en Sie nicht zu diesem Zeitpunkt.

4. Montieren Sie den Stempel in den Kolben und halten Sie ihn mit der
Verschlu3schraube in der Hinterschneidung des Zapfens.

5. Senken Sie den Stempel und positionieren Sie ihn langsam in die
Matrize.

6. Mit dem Stempel vollstandig in die Matrize eingesetzt, verschlieRen
Sie den Stempel im Kolben, und dann die Matrize ans Gestell.

7. Heben und senken Sie den Stempel in der Matrize, um freie
Bewegung und keinerlei Kollision sicherzustellen.

Schlitzformvorgang

8. Mit angehobenem Kolben plazieren Sie das Werksttick flach auf der
Matrizen-Stirnflache.

9. Senken Sie den Kolben herab, richten Sie den Stempel gegen das
Werkstuck in die erforderliche Position aus. Benutzen Sie eine
Bezugslinie auf dem Werkstiick oder die End- und Hinteranschlage.

10.Das Werkstiick festhaltend, ziehen Sie den Griff in einem Zug fest
nach unten, bis der Stempel das Material durchdringt und
vollstandig in der Matrize aufsitzt, (Abbildung 17a).

11.Heben Sie den Kolben an und repositionieren Sie das Werkstick,
fur den néchsten Schlitz bereit, (Abbildung 17b).

12.Abstand zwischen den Schlitzen ist auf 5,5mm (min.) begrenzt,
Oberseite an Unterseite und Seite an Seite.

Punkte zur Warnung und Information

13. Benutzen Sie Materialien bis zu auf angegebener maximaler Dicke.

14. Schiitzen Sie die Werkzeugoberflachen und -kanten durch sichere
Aufbewahrung vor Schaden.
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Werkzeug-rotationsplatte

Erforderliches Zubehor:

Werkzeug-Rotationsplatte 602-195.

Die Platte kann benutzt werden in Verbindung mit:

‘D’-Loch-Stempeln und -Matrizen 607-415 bis 607-522
Schneidwerkzeug 541-400

Ausklinkwerkzeug 541-416

‘V’-Biegewerkzeug 541-422

Schlitzwerkzeug 541-393

Wenn an das Gestell der Presse montiert, erlaubt es die Platte,
Werkzeugmatrizen um 90° zu drehen. Bei Benutzung der Platte kann
Material entlang zwei Achsenlinien geschnitten oder gebogen werden.

Einstellvorgang

1. Heben Sie den Kolben in die ‘obere’ Position an.

2. Montieren Sie die Platte an das Gestell der Presse, die Senkldcher
und mitgelieferten Schrauben benutzend.

3. Die erforderliche Schneid- oder Biege-Achsenlinie wéhlend,
orientieren Sie die Werkzeugmatrize auf der Platte und befestigen
Sie dann zwei der vier ‘A-Ldcher, (Abbildung 18).

4. Vervollstandigen Sie die Einstell- und Stempelvorgange, wie fir
individuelle Werkzeuge beschrieben.

Stutzen und scheren

Erforderliches Zubehor:

Stutz- und Scherwerkzeug 541-387

Ein Werkzeug zum Scheren von Tafelmaterial und Stangenstutzen,
welches an RS-Presse 541-309 montiert werden kann, siehe Abbildung
19, oder unabhéngig unter Benutzung der mit dem Werkzeug
gelieferten Halterung montiert werden kann, (Abbildung 21).
Hebellange betragt 560mm, Schneidenlange 75mm.

Einstellvorgange

1. Beim Benutzen von RS-Presse 541-309 stellen Sie sicher, daB sie
sicher auf eine starre Oberflaiche montiert ist (siehe
Werkbankmontage).

2. Entfernen Sie den einstellbaren Anschlag von der Presse, senken
Sie den Kolben herab, dann entfernen Sie den Griff.

3. Montieren Sie die Scherplatte, die zwei mitgelieferten
Senkkopfschrauben benutzend, (Abbildung 19) gezeigt (siehe auch
Montagel6cher B, Abbildung 1).

4. Far unabhéngige Montage verbolzen Sie die ‘L’-férmige Halterung,
mit dem Werkzeug geliefert, auf eine geeignet starre
Werkbankoberflache (2 Montagelécher M10 frei, 150mm Mitten),
und montieren Sie dann das Werkzeug an die Halterung, unter
Verwendung der zwei mitgelieferten Senkkopfschrauben, wie in
Abbildung 21 gezeigt.

Tafelmaterial-Schneidvorgang

5. Benutzen Sie Tafelmaterialien mit bis zu wie in Tabelle 2
angegebener maximaler Dicke.

6. Mit obenstehender Schneide schieben Sie das Werkstiick
horizontal bis zur Schneide.

7. Mit Vorwartsdruck auf dem Werkstlick ziehen Sie den Hebel herab,
sodalR die Schneide die Schnittlinie entlang angreift und schert,
(Abbildung 20).

8. Fahren Sie fort, Material zuzufiihren, mit einer Scherwirkung
schneidend.

9. Beachten Sie, daR der Schnittabfall, (Abbildung 20) angezeigt,sich
wahrend des Schneidens natirlich biegt.

Tabelle 2. Maximale Dicken von Tafelmaterial

Maximale Dicke
14 swg (2mm)
18 swg (1,2mm)

Material

Aluminium
SchweiRbarer Stahl
Fiberglas und gedruckte
Schaltkreise aus Papier

1,6mm
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Stangenstutzen

Dieses Werkzeug ist auch dazu fahig, Messing-, Kupfer- und

Schweil3stahl-Stabe und -Bolzen zu stutzen. Das Werkzeug hat vier

Stutzldcher - Durchmesser 3, 4, 5 und 6 mm frei.

10. Montieren Sie das Werkzeug wie unter Punkten 1 bis 4
beschrieben. Positionieren Sie den Hebel derart, dal3 die
Stutzldcher in der Schneide mit denen in der Scherplatte fluchten.

11. Fuhren Sie einen Stab mit entsprechendem Durchmesser ein, wie
in Abbildung 22 gezeigt, und halten Sie ihn ruhig, bringen Sie den
Hebel herab und stutzen Sie auf die erforderliche Lange.

Punkte zur Warnung und Information

12.Beim Verarbeiten Materials geringerer Grofe halten Sie Hande gut
von den Schneidkanten entfernt, indem Sie das Material mit einer
Zange greifen.

13.0len Sie die Schneid- und Stutzkanten leicht, fiir leichteres Scheren
und langere Schneiden-Lebensdauer.

14.Lagern Sie das Werkzeug mit geschlossener Schneide, um die
Schneidkanten vor Schaden zu schitzen.

Kreisschneiden (aussen)

Erforderliches Zubehor:

Stutz- und Scherwerkzeug 541-387

Ein Zusatzgerat, welches, wenn in Verbindung mit dem Pressengriff
und Kropf- und Scherwerkzeug 541-387 an die Oberseite der Presse
montiert, es dem Benutzer ermdglicht, Au3enradien und -kreise zu
schneiden.

Einstellvorgang und Schneiden

1. Folgen Sie den Einstellvorgangs-Punkten 1. fur Stutz- und
Scherwerkzeug 541-387.

2. Montieren Sie den Griffklemmblock an die Oberseite der Presse an
Léchern G (Abbildung 1).

3. Schieben Sie den Mittenstift iber den Pressengriff und montieren
und verschlieBen Sie dann den Griff in der Klemme.

4. Bewegen Sie den Mittenstift den Pressengriff entlang, um einen
Abstand einzustellen, oder zwischen den Stift und die Schnittkante
der Scherplatte, (Abbildung 23).

5. Mit einem 3mm-Loch, in das Werkstiick gestempelt oder gebohrt,
positionieren Sie auf dem Mittenstift, (Abbildung 24).

6. Beginnen Sie mit dem Scheren, auf die gleiche Weise wie Punkte 5
bis 9 des Stutz- und Scherwerkzeugs .

7. Drehen Sie das Werkstlick um den Mittenstift und fahren Sie fort zu
schneiden, bis die erforderliche Léange von Radius oder Kreis
komplett ist.

Arbeits-ausrichtungshilfen

Erforderliches Zubehor:

Seitenanschlag 541-567

Hinteranschlag 541-551

Zentrierspitze 541-545

Drei Ausrichtungs-Zubehdrteile zum Gebrauch in Verbindung mit RS-
Presse 541-309, fur akkurate und wiederholbare Malreferenz.

Seitenanschlag 541-567

1. Seitenanschlag 541-567 kann an beide Seiten des
Pressenrahmens an Locher D montiert werden, (Abbildung 1).

2. Besteht aus einem kreisformigen Anschlag (mit einer
Stufenauflage), ‘aulRermittig’ an eine Stange montiert, die mit einer
Kontermutter in den Pressenrahmen geschraubt wird.

3. Der Anschlag gleitet die Stange entlang, um Seiten-Referenzmald
‘X’ zu ergeben, (Abbildung 25), und dreht sich auch auf der Stange
in der Weise eines Nockens, was Variation in Auflagehdhe ergibt.

4. Montieren Sie den Anschlag wie gezeigt, ziehen Sie die Stangen-
VerschluBmutter an und verschlieBen Sie den Anschlag mit
angezeigter Schraube.

5. Maximalbereich fir Einstellung von Kolbenmitte 41 bis 220mm.

6. Maximale vertikale Einstellung 20mm Uber Matrizen-Halteflache.

Hinteranschlag 541-551

7. Hinteranschlag 541-551 kann an beide Seiten des Pressenrahmens
an Lécher C montiert werden, siehe Abbildung 1.

8. Besteht aus einer Stangenklemme mit einer ‘L’-férmigen Auflage.

9. Die Stange gleitet in der Klemme, bis sie angezogen wird, was
hinteres Referenzmal’ ‘y’ ergibt, (Abbildung 25).

10.Der Anschlag kann ebenfalls auf und nieder bewegt werden, um
einen Grad vertikaler Einstellung zu ergeben.

11.Die Auflage kann an das Ende der Stange, in drei Positionen,
geschraubt werden.

12.Maximale Einstellung von Kolbenmitte 150mm.

13.Mit beiden Anschlagen montiert und auf korrekten Abstand und
Hohe eingestellt, kbnnen Tafelmaterialien fiir wiederholte akkurate
Zentrierung positioniert werden. Siehe Abbildung 26.

Zentrierspitze 541-545

14. Besteht aus einem Rundstecker, der in das Mittenloch des
Pressengestells paft, und hat eine Zentrierspitze, die die Mittellinie
des Kolbens darstellt.

RS Components haftet nicht fur Verbindlichkeiten oder Schaden jedweder Art (ob auf
Fahrlassigkeit von RS Components zuriickzufiihren oder nicht), die sich aus der
Nutzung irgendwelcher der in den technischen Veroffentlichungen von RS
enthaltenen Informationen ergeben.

7 Cédigo RS.

541-309

Una prensa de palanca de cremallera y pifién que se opera a mano y
esta montada en un banco junto con los accesorios decirte, de punzon
y de formacion (disponibles por separado) para proporcionar un
servicio inmejorable para trabajar con hojas de material tanto en
talleres como en entornos de produccién. La prensa cuenta con un
marco de acero de carbéon de gran calidad que puede aplicar una
presion constante de hasta un maximo de 3,000 Ibf (1360 kgf) cuando
se aplica a su maxima potencia. Tanto la prensa como sus accesorios
son muy faciles de montar y de manejar, este manual de instrucciones
describe las distintas funciones adecuadas con los detalles necesarios
para que el usuario adapte la prensa a su propia herramienta de disefio
personalizada en caso de que sea necesario.

Dimensiones basicas (mm)

Tamafio del marco largo x ancho x alto 270 x 48 x 190

Ancho total (incluidas las abrazaderas de montaje) 165
Altura maxima (sin contar con el mango) 335
Longitud del mango 560
Montaje del banco (4 x 10 limpio) 150 x 94 cm
Caracteristicas

e Marco de alta fuerza.

e Tamafio compacto.

e Facil montaje en el banco.

e Procedimientos de montaje de herramientas muy sencillos.

e Gama de accesorios muy variada.

e Adaptable a las herramientas personalizadas.

e Presidn constante a la maxima potencia.
Especificaciones

Didmetro del pison 31.57
Presién maxima en el pisén 1360 kg
Profundidad del cuello 150
Espacio del cuello (luz del dia) 83
Longitud del golpe (parada ajustada) 6 a 60
Maxima longitud del golpe (parada retirada) 76

Ajuste del punzén y del troquel

Agujero del macho del pis6bn 22 mm de profundidad x 18+ 003/000
diametro

Agujero del troquel central (a través) 38,03+ 005/000 dia

Agujeros de ajuste del soporte del troquel (4 x M8) _ 55 x 35 cm
Peso (neto) 14,2 kg
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Grosor maximo permitido del material de la hoja
para los accesorios RS a menos que se
especifique lo contrario

Tabla de fibra Optica 2
Tabla SRBP 3,2
Aluminio 25
Acero blando (16 swg - 28 tons/in2 uts) 1,62

Montaje de la prensa y funcionamiento

La prensa estd provista de un mango, de dos abrazaderas para el
montaje del banco (con el soporte para el montaje), un tornillo de
parada ajustable, una tuerca y una arandela, un tornillo para sujetar el
soporte de troquel, un tornillo de arranque y un conjunto de llaves
hexagonales para realizar todos los ajustes.

Montaje del banco

Monte la prensa en una superficie estable y rigida, teniendo en cuenta
el peso general, la longitud del mango y la presién especificada. Las
superficies de montaje tipicas incluyen los bancos de ingenieria
mecanica y los bancos de madera sdlidos. Se recomienda que utilice
el banco de trabajo, N° de ref. 552-393, con el tablero de madera N°
de ref. 552-400 cuando se use el kit de montaje de prensas N.° de ref.
RS 602-426.

Haga cuatro orificios en el banco con huelgo M10 en centros de 225 x
166 mm. Asegurese de que la parte frontal del bastidor de la prensa
quede enrasada con el borde del banco, a 201 mm del centro del
orificio de montaje mas cercano. Fije la prensa al banco mediante los
cuatro pernos, tuercas y arandelas suministrados.

Mango y parada ajustable

El mango se puede ajustar en el clavo lateral en las distintas
posiciones que se indican en la figura 1. Oriente el mando de manera
que su movimiento pueda controlarse facilmente y que su operacion
sea segura.

Bloquee siempre el mango con el tornillo que se proporciona para
impedir que se produzca un deslizamiento por accidente.

Importante:

Ajuste el tornillo de parada ajustable, la tuerca de cierre y la arandela
de la forma que se indica, utilizando la parada para limitar el
movimiento hacia abajo del pisén. Una extralimitacion sin controlar del
pis6bn puede causar heridas, y dafios a los materiales y a las
herramientas de trabajo.

Establezca el movimiento del mango y de la parada ajustable de
manera que el golpe hacia abajo del pison proporcione un cierre total
de cualquier punzon y troquel ajustados. Ademas, asegurese de que
existe una separacion suficiente (con el pisén en la posicién elevada)
para la introducciéon del material, para el ajuste del punzén y para
desmontar la herramienta.

Cuando se acciona la prensa, en un primer momento se produce un
cierto grado de resistencia al movimiento del pisén debido a la grasa
del lubricante situada en el mecanismo de cremallera y pifion. Esto es
algo normal y el pison funcionard con mayor soltura con el uso.

Ajuste del macho

Los machos de todos los punzones RS y de todos los soportes de los
machos tienen un corte inferior, tal y como se muestra en la figura 1
bajo "ajuste de los machos". Ajuste el punzén en el pison situando el
tornillo de arranque de cierre el corte inferior del macho. Esto
proporciona un soporte positivo del punzén durante el funcionamiento
a la vez que impide que se dafien las superficies mates del pisén y del
macho durante el periodo de vida del punzén.

Puntos generales de seguridad e informacion

Cuando accione la prensa siempre sostenga el mango de manera que
pueda controlar el movimiento del pis6n en todo momento. Asegurese
de que los punzones de las herramientas y los troqueles estan
alineados correctamente, de lo contrario podrian sufrir dafios, lo que
reduciria considerablemente su vida.
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Lubricacion

Utilice aceite RS para multiples fines, Codigo 693-337 o grasa RS para
multiples fines Cddigo 556-446 para lubricar y proteger todas las
superficies de la prensa que se accionan.

Para un punzado, modelado y esquilado mas facil, une ligeramente
con el aceite RS para mdltiples fines, o con la grasa RS para mdltiples
fines los extremos de corte y de doblado de las herramientas.

Punzado agujereado y circular de agujeros y de
componentes de agujeros (herramienta de
punzones de acero, accion de desmontado).

Se necesitan accesorios

Tipos de punzén y de Cédigo RS Uso Desmontaje Soporte
troquel de
troquel
Circular 3 mm a 12 mm 541-804 a 541-927 541-573 541-719
Circular 12.5 mm a 602-735 607-869 541-589
27.5 mm
Circular 1/8in a 7/16in 541-472 541-573
Agujereado 541-371,607-639 541-719
Identificativo 541-573
Agujero
Componente 541-589
y 607-847
Componente 607-819 a 607-831 607-869
Componente 603-716 603-924
603-722 607-869

Procedimiento de montaje

Cuando monte los punzones y los troqueles en la prensa, es esencial

que siga el procedimiento que se indica a continuaciéon para que la

alineacion entre el punzon y el troquel sea verdadera, de lo contrario,
las herramientas podrian sufrir dafios irreversibles. La esencia del
montaje es ajustar el punzon, el troquel y el soporte del troquel en este
orden. Utilice las llaves hexagonales que se suministran con la prensa.

1. SitlGe el pison en posicion "levantado”.

2. Ajuste el punzén en el pison, situando el tornillo de arranque en el
corte inferior.

3. Coloque el soporte de troquel adecuado en los agujeros de montaje
de base de la prensa, utilizando los tornillos de sujeciéon que se
proporcionan, y deje caer poco a poco el troquel en el soporte de
troquel. Realice los ajustes necesarios, tal y como se muestra en la
figura 2.

4. Baje lentamente el punzon sobre el troquel, orientando su posicion
en la medida en que sea necesario.

5. Una vez situado el punzon en el troquel, bloquee el punzoén en el

pis6n y el troquel en el soporte del troquel utilizando el tornillo

lateral.

Bloquee el soporte del troquel mediante los tornillos de sujecion.

7. Levante y baje el punzon en el troquel varias veces para
asegurarse de que estan alineados y que no chocan el uno con el
otro.

8. Compruebe que todos los tornillos de sujecién estan ajustados
firmemente.

No los ajuste en exceso.

9. Establezca la parada ajustable en la prensa para limitar la caida del
pison.

Se recomienda que los punzones entren en el troquel con una

profundidad de 1/16in (1.6 mm) aproximadamente.

Nota: Para la herramienta T03, dado que la realizacion de agujeros
es una operacion de dos pasos, los dos punzones mas
pequefios deberan introducirse en el troquel con una
profundidad de 1.6 mm.

Punzado y rayado

10. Inserte el material de trabajo debajo del punzén, alineando el
punto* central del punzén con la pieza de trabajo en la posicién
adecuada. Utilice una arca de referencia en la pieza de trabajo o en
las paradas posteriores o laterales (RS Codigo 541-567 y 541-551).

11. Para una operacion de rayado sitie un rallador, tal y como se
muestra en la figura 2, de manera que los agujeros del rallador
permitan el cierre total del punzon y del troquel proporcionando a la
vez la suficiente separacion para que el material se desplace
libremente entre el troquel y el rallador.
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12. Tire hacia abajo del mango para taladrar el material y luego levante
el punzén.

13. El rallador mantendra el material abajo a medida que se levanta el
punzén separando asi de manera automatica el material del
punzon.

14. Los taladros sucesivos se pueden realizar ahora réapidamente.

* Las herramientas de agujereado no tienen un punto central. Utilice
las paradas posteriores y laterales como puntos de referencia.

Puntos de precaucion e informacion

15. Utilice materiales que no superen el méaximo grosor especificado
para la prensa.

16. Los troqueles estan taladrados en sentido contrario par impedir la
creacion de material, permitiendo la caida natural de los restos.
17.Cuando los extremos de corte se gasten con el tiempo, los
punzones pueden estar desgastados. Los ejes centrales
accionados por muelles se pueden sustituir aflojando los tornillos

de arranque del punzén.

18. Para un punzado mas facil de los materiales, los punzones mas
largos tienen un perfil especial (pendiente de patente por parte del
fabricante).

19. Proteja las superficies del punzén y del troquel y sus bordes
guardandolos con cuidado. Utilice las bolsas de almacenamiento
Codigo RS 607-601.

Punzado circular de agujeros
(punzones de acero blando reforzados)

Se necesitan accesorios

Punzones y troqueles métricos de 20 mm a 27.5 mm dia. (Cédigo RS
541-646 a 541-674)

Punzones y troqueles imperiales de 3/4in a lin dia.

(Codigo RS 541-618)

Soporte de troquel Cédigo RS 541-589

Procedimiento de montaje

Siguiendo el procedimiento de montaje de la siguiente manera,
Elemento ‘1'y ‘2'.

3.Localice y retenga el soporte de troquel, Cddigo RS 541-589,
utilizando los cuatro tornillos de montaje que se proporcionan (figura
3). Deje caer el troquel en el soporte de troquel pero todavia no ajuste
los tornillos de bloqueo.

Elementos ‘4’ a ‘9'.

Procedimiento de punzado

Estros punzados no necesitan un rallador y se deberan utilizar de la

siguiente forma:

10. SitGe el material de trabajo bajo el punzén y céntrelo por el
marcador o bien utilizando las paradas posteriores y finales tal y
como se describe.

11. Tire firmemente del mango hacia abajo para perforar el material.

12. Afloje el tornillo de blogueo en el pisén y pase el punzén a través
de la pieza de trabajo, del troquel y a través de la base de la
prensa.

13. Antes de punzar el siguiente agujero, levante el pisén y vuelva a
ajustar el punzén (véase el ajuste del macho) y vuélvalo a colocar
en el troquel para garantizar una alineacién correcta.

14. Bloquee el punzoén y repita el proceso de punzado.

Nota: Los puntos de precaucién y de informacion de los elementos

15, ‘16, '18'y ‘19'.
Punzar agujeros rectangulares
(también agujeros circulares de tamano medio)

Se necesitan accesorios

Punzones y troqueles rectangulares.

Punzones y troqueles circulares de 12.5 mm a 16.5 mm de didmetro.
(Cédigo RS 541-680 a 541-703)

Punzones y troqueles circulares de 1/2in y de 5/8in de diametro.
(Cédigo RS 541-624,541-630)

Soportes de troqueles Cédigo RS 541-472,541-589.

Procedimiento de montaje

1. Levante el pis6n hasta la posicion "levantado”.

2. Ajuste el soporte del macho en el pis6n y sujételo tal y como se
explica bajo el apartado "Ajuste del macho".

3. Ajuste y retenga el punzén ligeramente en el soporte del macho.

4. Localice y retenga el soporte del troquel utilizando los cuatro
tornillos y agujeros de soporte de troquel que se proporcionan,
(figura 4). Deje caer el troquel en el soporte de troquel pero todavia
no ajuste los tornillos de bloqueo.

5. Compruebe que la orientacion del troquel es la correcta para la
localizacién en la pieza de trabajo. Si es necesario, utilice como
referencia las paradas posteriores y final, tal y como se describe.

6. Baje el punzén lentamente para proporcionar la correcta alineacion
y separacion cuando se encuentre en el troquel.

7. En esta posicion de montaje, bloquee el punzén en el soporte del
macho, bloquee el troquel en el soporte del troquel mediante los
cuatro tornillos.

8. Levante y baje el punzon en el troquel varias veces para
asegurarse de que estan alineados y de que no se estorban el uno
al otro.

9. Compruebe que todos los tornillos de bloqueo estan firmemente
ajustados. No los ajuste en exceso.

10. Monte el tornillo ajustable (figura 1) para limitar la caida del pison.

Procedimiento de punzado

Siga los pasos ‘10’ y ‘11’ para el punzado de agujeros circulares.

11. Después de que el punzén haya perforado la pieza de trabajo,
afloje los tornillos de bloqueo del soporte del macho para liberar el
punzén.

12. Pase el punzén a través de la pieza de trabajo, del troquel y a
través de la base de la prensa. Deje el soporte del macho en el
pison.

13. Antes de punzar el siguiente agujero, levante el pisén y vuelva a
ajustar el punzén en el soporte del macho.

14.Vuelva a alinear el punzén en el troquel y bloquéelo, y repita el
proceso de punzado.

Nota: Los puntos de precaucion y de informacion de los elementos

‘15, ‘167, 18’y ‘19"

Punzado de Agujeros ‘D’

Se necesitan accesorios

Punzones y troqueles ‘D’ Codigo RS 607-415 etc.

Ralladores Cédigo RS 602-381 y 602-397.

Utilizado junto a la prensa Codigo RS 541-309, estos punzones y
troqueles cortardn la cama completa de cortes de paneles de los
conectores 'D' estandares. Tanto los componentes como los agujeros
de los tornillos de sujecion se perforan en una Gnica operacion.

Es esencial utilizar un rallador con estas herramientas. Para unos
punzados de agujeros 'D' de 9 partes y de 15 partes, utilice el rallador
Cédigo RS 602-381. Para el resto de tamafios, utilice el rallador
Codigo RS 602-397.

Montaje y procedimiento de punzado

1. Coloque el punzon en el troquel, levante el pison hasta la posicion
"levantado" y site el troquel en la base de la prensa.

2. Baje el pisén de manera que el macho del punzén se sitte en el
agujero del pison. Retenga el troquel en la base de la prensa
mediante los cuatro tornillos que se proporcionan, pero no los
bloquee en este momento.

Gire el tornillo de bloqueo del pisén de manera que coloque el
macho del punzon en el corte inferior.

4. Levante y be el punzéon en el troquel, realizando los ajustes
necesarios para garantizar una alineacion libre.

5. Baje el punzén en el troquel, bloquee el punzén en el pison vy el
troquel en la base.

6. Levante el punzon y ajuste el rallador (figura 5a) de manera que el
agujero del rallador permita el cierre total del punzén y del troquel
(sin que se estorben el uno al otro) a la vez que deja la separacion
suficiente para que se pueda introducir libremente el material entre
el troquel y el punzon.

7. Establezca la parada ajustable para limitar la caida del pison.
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8. Coloque la pieza de trabajo debajo del rallador y alinéela utilizando
las lineas centradas de la pieza de trabajo con la parte inferior de
la forma en 'V' del punzén que sera el centro del agujero que se va
a perforar.

9. Tire del mango hacia abajo para taladrar la pieza de trabajo y luego
levante el punzon.

10. El rallador mantendra el material abajo a medida que se levante el
punzon.

Puntos de precaucion y de informacion.

11. Utilice materiales que no sobrepasen el grosor maximo que se
especifica en la pagina 1.

12. Para impedir la creacion de material compruebe que la ranura
(figura 5a) no se llena de los restos.

13. Siempre compruebe que las herramientas estan libres de
materiales de deshecho y de que estén ligeramente engrasadas
antes de almacenarlas.

14. Proteja las superficies y los bordes de las herramientas de posibles
dafios, almacenandolas en el paquete que se proporciona.

Formado de orejas

Se necesitan accesorios

Soporte de troquel Cédigo RS 541-719

Una herramienta para la formacién de orejas que cortara y formara una
oreja (ancho 9 mm, longitud total 11 mm) establecida en angulos rectos
del material de hoja para la fijacion de paneles.

Procedimiento de montaje

Siga el procedimiento de montaje, (Figura 5b) y los elementos ‘1’ a ‘9’
descritos para los punzones y los troqueles.

Utilice el soporte de troquel Cédigo RS 541-719. Cuando ajuste la
parada para limitar la caida del pisén, asegurese de que el tacon del
punzoén se introduce en el troquel al menos con 1/16 in (1.6 mm) de
profundidad.

Punzado y formacion

Mantenga la pieza de trabajo debajo del punzén de manera que las
orejas se formen en la posicién adecuada. Utilice una marca de
referencia o una ayuda de alineacion tal y como se indica. Baje el
punzoén firmemente para perforar y formar la oreja y luego levante el
punzon. Retire la pieza de trabajo ladeando y tirando suavemente de
la oreja para extraerla del troquel.

Nota: Puntos de precaucion y de informacion N°. ‘15, ‘17'y ‘19’ en

la pagina 3.

Cortado de circulos internos

Se necesitan accesorios

Dispositivo de agujereado de radio / soporte de troquel Cédigo RS 607-
617.

Punzones de agujero circular, métrico de 3 mm a 12 mm.

/8 in a 7/16 in (véase a continuacion).

Rallador Cédigo RS 541-573.

Se puede utilizar un dispositivo de agujereado / soporte de troquel
junto a un punzén y un troquel eliptico, para cortar circulos internos con
un didmetro que oscile entre los 30 mm y los 140 mm.

Procedimiento de montaje del punzoén, troquel,

dispositivo / soporte de troquel.

1. Levante el pison hasta la posicion de "levantado".

2. Coloque el punzén en el pisén, situando el tornillo de arranque en
el corte inferior.

3. Coloque el dispositivo / soporte de troquel, Codigo RS 607-617 en
la base de la prensa y sujételo con los cuatro tornillos que se
suministran. No los bloquee en este momento.

4. Baje el punzén en el troquel, orientando su posicién de manera que
la forma de elipse realice un corte que se aproxime lo mas posible
a un circulo.

5. Con el punzon en el troquel, bloquee el punzon en el pisén, el
troquel del dispositivo / soporte de troquel, y luego sujete el soporte
del troquel firmemente al marco de la prensa.

6. Suba y baje el punzén en el troquel varias veces para confirmar
gue se alinean perfectamente y que no se estorban el uno al otro.
Compruebe que todos los tornillos estan firmemente sujetos pero

gue no se han pasado de rosca.
7. Establezca la parada ajustable (figura 1) para 1/16 in (1.6 mm)

aproximadamente.
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Agujereado de radios y corte de circulos con la accion

de rallado.

8. El dispositivo tiene una barra deslizante y un eje que se pueden
situar y bloquear en el dispositivo / soporte de troquel de manera
que el eje se encuentre a una distancia r entre el centro del eje y el
extremo posterior de la forma eliptica del troquel. (Figura 6). Donde
2r es el diametro del agujero completado, (figura 7).

9. Nota: La barra deslizante tiene tres agujeros que serviran para
insertar los tornillos de bloqueo, (figura 6). Al utilizar el
agujero adecuado, el eje se puede bloquear en cualquier
posicion siempre que el r oscile entre 15 mmy 70 mm.

10. Taladre o realice un agujero con el punzén de 3 mm de diametro en
la pieza de trabajo y coloque el eje a través del agulero (figura 7) de
manera que actle como fulcro de centro sobre el que se pueda
mover la pieza de trabajo.

Nota: Los giros pueden estar limitados por la profundidad del
cuello de la prensa.

11. Ajuste el rallador, Cédigo RS 541-573, (Figura 7) para realizar
punzados sucesivos. Establezca la posicion del rallador de
manera que el agujero del rallador permita el cierre total del
punzon y del troquel pero que a la vez mantenga el espacio
suficiente para introducir el material entre el troquel y el rallador.

12. Comience a realizar los agujeros tirando hacia abajo firmemente
del mango de la prensa par perforar el material, luego, levante el
punzon para proporcionar la accion de rallado.

13. Gire la pieza de trabajo en el fulcro del eje y continlie realizando
los agujeros hasta que haya cortado un agujero de 2r de diametro.

14. Dado que el punzén eliptico produce un efecto ondulado a lo largo
del borde cortado (véase el grabado de la figura 7), puede suavizar
este efecto con una lima si lo considera necesario.

15 Un punzado preciso y repetido de 5 agujeros (figura 8), se puede
lograr utilizando punzones de agujeros circulares.

16. Nota: Los puntos de precaucion e informacién proporcionados

bajo los puntos ‘15" a ‘17'y ‘19"

Cortado y ranurado

Ser itan acc ios

Herramienta de corte Codigo RS 541-400.

Utilizada junto a la prensa Codigo RS 541-309, esta herramienta al
estilo de una guillotina tiene una hoja de 3.18 mm (1/8 in) de ancho con
una punta para una alineacion precisa del corte (longitud total 70 mm).
La hoja corta una ranura de 63.5 mm de largo por 1/8 in de ancho con
cada golpe completo. Proporciona una accion de corte y de ranurado
en los materiales de hoja sin distorsionar los materiales. Proporciona
un uso 6ptimo con un gasto minimo. También se “puede utilizar para
los recortes de las esquinas.

Procedimiento de montaje

1. Levante el pison hasta la posicion de "levantado”.

2. Coloque el troquel en la presa y sosténgalo con los cuatro tornillos
que se suministran. Pero no lo bloquee en este momento.

3. Coloque la hoja en el pisén (Figura 9) comprobando que el tornillo
de blogueo del pisén sostiene el macho de la hoja en corte inferior.
No lo bloquee en este momento.

4. Baje lentamente el pison y sitde toda la longitud de la hoja en la
ranura del troquel.

5. Bloguee la hoja en el pisén y luego sittelo en la base.

6. Levante y baje el pisén varias veces para garantizar la libre
alineacion de la hoja y de la ranura.

7. Establezca la parada ajustable (Figura 1) para limitar la caida del
pis6n. Se recomienda que la parada se establezca de manera que
la hoja se introduzca en la ranura con toda su longitud a lo largo de
la operacion, pero sin llegar al fondo del cuerpo del troquel.

Procedimiento operativo

8. Baje la hoja de manera que tan solo se introduzca la punta en la
ranura, luego, introduzca la pieza de trabajo (la parte plana frente
a la cara del troquel) hasta la posicién (Figura 10a).

9. Sujetando firmemente la pieza de trabajo, tire del mango hacia
abajo firmemente siguiendo la linea de corte con el borde de la hoja
hasta la posicién (Figura 10b).
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10. levante la hoja, inserte la pieza de trabajo, mientras mantiene la
punta en la ranura, (Figura 10c).

11. Con la pieza de trabajo plana en la cara del troquel repita los pasos
9y 10 hasta que se haya completado la linea de corte.

Esta herramienta se puede utilizar también para cortar bordes y

esquinas.

Puntos de precaucion y de informacion

12. Utilice materiales que no sobrepasen el grosor maximo que se
especifica en la pagina 1.

13. Para impedir la creacion de material compruebe que la ranura no
se llena de los restos.

14. Siempre compruebe que las herramientas estan libres de
materiales de deshecho y de que estén ligeramente engrasadas
antes de almacenarlas.

15. Proteja las superficies y los bordes de las herramientas de posibles
dafios, almacenandolas en el paquete que se proporciona.

16. No utilice la punta para realizar punzadas o cortes.

Mellado de las esquinas

Se necesitan accesorios

Herramienta para realizar muescas Cadigo RS 541-416.

Una herramienta para realizar muescas en las esquinas utilizada junto
a la prensa Codigo RS 541-309 con un punzén de esquina de 90° con
unos bordes de corte de 53 mm de longitud (afilados para un mejor
corte) y una base de troquel compatible con paradas de esquinas
ajustables para establecer a longitud de las esquinas de manera
independiente entre 0 y 65 mm.

Instrucciones de montaje

1. Levante el pison hasta la posicion de "levantado".

2. Coloque el troquel en la base (Figura 11).

Sosténgalo con los cuatro tornillos que se proporcionan pero no lo
bloquee de momento.

3. Coloque el punzoén en el troquel.

4. Baje lentamente el pison, situando el agujero del pisén en el macho
del punzon.

5. Utilizando la parada ajustable (Figura 1) para mantener el pison en
posicion, establezca la esquina de 90° del punzo6n directamente en
la 'V' del troquel, blogueando el punzén en el pis6n en el corte
inferior del macho.

6. Suba y baje el punzén en el troquel de manera que haya una
separacion entre los bordes de corte.

7. Baje el punzon en el troquel para garantizar su libre movimiento en
la base del troquel.

8. Vuelva a subir y a bajar el punzén para garantizar el libre
movimiento en el troquel.

9. Establezca la parada ajustable (Figura 1) para limitar la caida del
pison.

Paradas de esquina ajustables

10. Dos paradas (Figura 11) tienen ranuras para ajustar su posicion
respecto de los bordes de corte del troquel.

11. Establezca la distancia ‘d’, (Figura 11) para proporcionar unas
muescas repetidas en las esquinas con esa dimension. Bloquee la
parada.

12. Los tornillos de bloqueo se pueden utilizar en dos posiciones,
(Figura 12a) para proporcionar dimensiones de esquinas que se
ajusten de manera infinita hasta los 65 mm.

13. Tenga en cuenta que los lados del punzén tienen 53 mm de
longitud, y que son la mayor esquina que se puede cortar de un
solo golpe.

14. Las paradas se pueden eliminar completamente para permitir la
realizacién de muescas mayores.

Procedimiento operativo

15. Es importante tener en cuenta que los bordes de referencia de la
pieza de trabajo estaran a 90° para que la herramienta pueda
cortar esquinas en angulo verdadero de 90°.

16. Establezca las paradas en las distancias requeridas.

17. Coloque la pieza de trabajo hacia arriba frente a las paradas y
plana frente a la cara del troquel, (Figura 12a).

18. Sujetando la pieza de trabajo, tire firmemente del manto hacia
debajo de un solo golpe, para cortar una muesca de esquina,
(Figura 12b).

19. Para las esquinas superiores a 53 mm por cada lado, utilice el
punzon para agujerear trozos de esquinas mas pequefios hasta
gue se haya cortado la esquina completa.

Puntos de precaucion y de informacion
Siga los puntos descritos bajo el apartado cortado y ranurado
(herramienta de corte, Codigo RS 541-400)

Doblado y formado de cajas

Se necesitan accesorios

Herramienta de doblado en ‘V’, Codigo RS 541-442

Herramienta para la realizacién de muescas en esquinas, Cédigo RS
541-416. Una herramienta de doblado en ‘V’ para formas pliegues de
hasta 90°, comprendiendo un troquel de ranura en 'V' de 160 mmy 5
hojas de 50, 75, 100, 125 y 150 mm de longitud. Las hojas no han sido
endurecidas de manera que puedan ser cortadas (con HSShacksaw) o
cambiadas para que se adapten a la longitud necesaria. Utilicese junto
a la herramienta para la realizacién de muescas en esquinas Cdédigo
RS 541-416, para formar pequefias cajas tal y como se describe en
este manual.

Procedimiento de montaje

1. Levante el piston hasta la posicion de "levantado”.

2. Baje el troquel hasta la base y sosténgalo mediante los cuatro
tornillos que se proporcionan. No los bloquee en este momento.

3. Coloque la hoja adecuada en el pisén, (Figura 13) comprobando
que el tornillo de blogueo del pis6n sostiene el macho de la hoja en
el corte inferior. No lo bloquee en este momento.

4. Baje el pison lentamente y sitde la 'V' de la hoja en la ranura 'V' de
la hoja.

5. En esta posicion, bloguee la hoja en el pis6n y el troquel a la base
de la prensa.

6. Suba y baje la hoja para garantizar que se ajusta totalmente y
directamente en la ranura.

Procedimiento de doblado

7. Para realizar una buena forma, la longitud del pliegue no debe
tener mas de 5 mm més de largo que la hoja.

8. Después demarcar el material con una linea de pliegue, coloque la
pieza de trabajo plana en la cara del troquel de manera centrada
bajo la hoja (Figura 14a).

9. Baje la hoja lentamente y alinéela centralmente sobre la linea del
pliegue.

10. Tire firmemente del mango hacia debajo de una sola vez, para
lograr un pliegue de 90°.

11. Cuando se presiona totalmente la hoja, se obtiene un pliegue de
90°, (Figura 14b), vea la nota.

12. Levante la hoja y extraiga la hoja de trabajo fuera de la prensa.

Nota: Para los materiales més blandos se puede obtener un pliegue

de mas de 90°. Se pueden realizar ajustes hasta 90° utilizando
la parada ajustable, (Figura 1), para limitar la caida de la hoja.

Marcado de las cajas

Por favor tenga en cuenta las limitaciones del tamafio de las cajas que

se proporcionan en la tabla 1.

13. La preparacion requerira el corte del material de la hoja (Figura 15).

14.Para la profundidad de la caja ‘D’ corte las muescas de las
esquinas tal y como se describe en el apartado realizar muescas
en las esquinas.

15. El ancho ‘W' y la longitud ‘L’ de la caja determinaran la longitud de
las hojas. Naturalmente, para crear una caja cuadrada, tan sélo se
necesita una hoja.

16. Para realizar una formacion adecuada la longitud de la hoja debe
ser ligeramente inferior a la longitud del pliegue, pero no debe ser
mas de 5 mm mas corta.

17. Con todas las lineas de pliegue marcadas claramente, (Figura 15),
siga los pasos ‘7’ a ‘11’ para cada uno de los lados de la caja.

18. Para lograr los tamafios de caja que se muestran en la Tabla 1
siempre realice el pliegue con el cuerpo principal de la caja fuera
de la prensa.
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Tabla 1. Gama de posibles tamanos de cajas

Para una longitud ‘L ' o una la profundidad 'D' méaxima de la

anchura ‘W' caja oscila entre
20y 30 mm 10 mm a 20 mm aumentando el prorrateo
30y 45 mm 20 mm
45y 75 mm 20 mm a 50 mm aumentando el prorrateo
75y 90m 50 mm
90y 95 mm 50 mm a 60 mm aumentando el prorrateo
95y 105 mm 60 mm a 70 mm aumentando el prorrateo
105y 110 mm 70 mm
110y 115 mm 70 mm a 75 mm aumentando el prorrateo
115y 119 mm 75 mm
120y 135 mm 100 mm a 110 mm aumentando el prorrateo
135y 155 mm 110 mm a 130 mm aumentando el prorrateo

Nota: Para las cajas con forma rectangular, la profundidad esta determinada}
por la dimensién mas corta L o W.

Puntos de precaucion y de informacion

19. Utilice materiales que no superen el grosor maximo permitido.

20. Cuando corte una hoja para que se adapte a la longitud necesaria
compruebe que el macho permanece en la linea central de la
longitud de la hoja.

Nota: Las longitudes maximas y minimas de hoja que se
permiten son 150 mm y 19 mm respectivamente.

21. Cuando realice los pliegues siempre coloque la pieza de trabajo

centralmente bajo la hoja. ] ]
22. Proteja las superficies y los bordes de la herramienta de posibles

dafios realzando un almacenamiento seguro.

Formacion de persianas

Se necesitan accesorios

Herramienta para persianas, Codigo RS 541-393.

Una herramienta par la formacion de persianas de 44.4 mm de longitud
por 10 mm de ancho para formar aperturas de ventilacion. El espacio
minimo entre las persianas adyacentes es de 5.5 mm, (Figura 17b).

Procedimiento de montaje

1. Levante el pis6n hasta la posicion de "levantado".

2. Coloque el troquel en la base de la prensa con la forma en 'D' de la
persiana ya sea mirando hacia dentro o hacia fuera, segin sea el
caso. La figura 16 muestra la 'D' mirando hacia adentro.

3. Sostenga el troquel con los cuatro tornillos que se proporcionan,
pero no lo bloquee en este momento.

4. Coloque el punzon en el pison y sosténgalo con el tornillo de

bloqueo en el corte inferior del macho.

Baje el punzon lentamente situandolo en el troquel.

Con el punzén situado totalmente en el troquel, bloquee el punzén

en el pison y luego bloquee el troquel en la base.

7. Suba y baje el punzén en el troquel para garantizar el libre
movimiento y que no se estorban.

o g

Procedimiento de formacion de persianas

8. Con el pisén levantado, coloque la pieza de trabajo plana en la cara
del troquel.

9. Baje el pisén, alineando el punzon con la pieza de trabajo en la
posicion requerida. Utilice una linea de referencia en la pieza de
trabajo o las paradas final y posterior tal y como se describe.

10. Sosteniendo la pieza de trabajo, tire firmemente hacia abajo del
mango de un solo golpe hasta que el punzon perfore el material y
se ajuste totalmente al troquel. (Figura 17a).

11. Levante el pistdn y vuelva a colocar la pieza de trabajo para realizar
la siguiente persiana, (Figura 17b).

12. La distancia entre las persianas esta limitada a 5.5 mm (minimo)
desde la parte de arriba a la de abajo y de lado a lado.

Puntos de precaucion y de informacion

13 Utilice materiales que no superen el grosor maximo permitido.

14. Proteja la superficie y los bordes de las herramientas para impedir
gue sufran dafios realizando un almacenamiento seguro.
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Plato de rotacion de herramienta

Se necesitan accesorios

Plato de rotacion de herramienta, Cédigo RS 602-195

El plato se puede utilizar junto a:

Punzones de agujeros en ‘D’ y troqueles, Cadigo RS 607-415 etc.
Herramienta de corte Codigo RS 541-400

Herramienta para realizar muescas, Codigo RS 541-416

Herramienta para pliegues en ‘V’, Cédigo RS 541-422

Herramienta para persianas, Cédigo RS 541-393

Cuando se ajusta a la base de la prensa, el plato permite girar los
troqueles de las herramientas en un angulo de 90°. Utilizando el plato,
el material se puede cortar o plegar a lo largo de dos lineas de eje.

Montaje del procedimiento

1. Levante el pison hasta la posicion "levantado".

2. Coloque el plato en la base de la prensa utilizando los agujeros de
avellana y los tornillos que se proporcionan.

3. elijalalinea de eje de corte o de pliegue que sea necesaria, oriente
la herramienta de troquel en el plato y luego fijelo mediante dos de
los cuatro agujeros 'A', (Figura 18).

4. Complete el montaje y el procedimiento de punzado tal y como se
describe en el caso de las herramientas individuales.

Cortado y esquilado

Se necesitan accesorios

Herramienta de corte y de esquilado, Cédigo RS 541-387

Una herramienta para esquilar el material de hoja y para cortar barras,
gue se puede montar en la prensa, Codigo RS 541-309, (Figura 19), o
bien que se puede montar de manera independiente por medio de la
abrazadera que se proporciona con la herramienta.

La longitud de la palanca es de 560 mm, y la longitud de la hoja es de
75 mm.

Procedimientos de montaje

1. Cuando se utiliza la prensa Codigo RS 541-309, asegurese de que
se ha montado correctamente sobre una superficie rigida (véase el
Montaje el banco).

2. Retire las paradas ajustables de la prensa, baje el pistdn y retire el
mango.

Monte el plato de esquilado, utilice los dos tornillos de cabeza de
avellana que se proporcionan (Figura 19) (vea también los agujeros
de montaje B, Figura 1).

4. Para un montaje independiente, atornille a abrazadera en forma de
‘L', que se proporciona con la herramienta, a una superficie de
banco suficientemente rigida. ( 2 mtg. agujeros M10 separacion,
150 mm centros), luego, monte la herramienta a la abrazadera
utilizando los dos tornillos con cabeza de avellana que se
proporcionan. (Figura 21).

Procedimiento de corte del material de hoja

5. Utilice un material de hoja que tenga el grosor maximo que se
proporciona en la Tabla 2.

6. Con la hoja levantada,
horizontalmente hasta la hoja.

7. Con una presion hacia delante sobre la pieza de trabajo, tire de la
palanca hacia debajo de manera que la hoja la rompa y esquile a
lo largo de la linea de corte. (Figura 20).

8. Continle introduciendo el material, corte con una accion de tijeras.

9. Observe que los restos, tal y como se indica (Figura 20), se
doblaran de manera natural durante el corte.

desplace la pieza de trabajo

Tabla 2. Grosor maximo del material de hoja

Grosormaximo
14 swg (2 mm)
18 swg (1 2 mm)
16 mm

Material

aluminio

fibra éptica de acero blando
y pcb de papel
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Corte de barras

Esta herramienta puede cortar barras y tacos de laton, cobre y de

acero blando. La herramienta tiene cuatro agujeros de corte, diametros

con una separacion de 3, 4,5y 6 mm.

10. Monte la herramienta tal y como se describe en los elementos 1 a
4. Sitde la palanca de manera que los agujeros decirte de la hoja
se alineen con los del plato de esquilado.

11. Inserte una barra del diametro adecuado, (Figura 22), y
manteniéndola firmemente, baje la palanca, realizando un corte de
la longitud adecuada.

Puntos de precaucion y de informacion

12. Cuando trabaje con materiales de dimensiones mas pequefas,
mantenga las manos alejadas de los bordes de corte, sujetando los
materiales con unas tenazas.

13. Engrase ligeramente los bordes de corte para un mejor esquilado y
para que la vida de la hoja sea mayor.

14. Almacene la herramienta cerrada, protegiendo los bordes de corte
de posibles dafios.

Corte de circulos (externos)

Se necesitan accesorios

Herramienta de corte y de esquilado Cédigo RS 541-837

Un dispositivo, que cuando se ajusta a la parte superior de la prensa
junto al mango de la prensay a la herramienta de corte y de esquilado,
Cédigo RS 541-837, permitira el uso de radios y circulos externos de
corte.

Montaje del procedimiento y corte

1. Siga los pasos de montaje ‘1’ a ‘3’ para la herramienta de corte y
de esquilado, Codigo RS 541-387.

2. Monte el bloque de abrazadera del mango en la parte superior de
la prensa en los agujeros G, (Figura 1).

3. Deslice el eje central sobre el mango de la prensa y luego ajuste y
bloquee el mango en la abrazadera.

4. Mueva el eje central a lo largo del mando de la prensa en una
distancia establecida o entre el eje y el borde de corte del plato de
esquilado. (Figura 23).

5. Con un agujero de 3 mm perforado o taladrado en la pieza de
trabajo, sittelo en el eje central, (Figura 24).

6. Comience el esquilado de la misma forma que en los puntos ‘5’ a
‘9’ de a herramienta de corte y de esquilado, pagina 10.

7. Mueva la pieza de trabajo alrededor del eje central, continuando
con el corte hasta que se alcance la longitud o el radio requerido
del circulo.

Ayuda del trabajo de alineacion

Se necesitan accesorios

Parada lateral, Cédigo RS 541-567

Parada posterior, Codigo RS 541-551

Punto central Codigo RS 541-545

Tres accesorios de alineacion para ser utilizados junto ala prensa
Cddigo RS, 541-309, para las referencias dimensionales precisas y
repetidas.

Parada lateral Cédigo RS 541-567

1. La parada lateral se puede ajustar en cualquier lado del marco de
la prensa en los agujeros D, (Figura 1).

2. Consiste en una parada de forma circular (con un descanso de
paso) montado ‘fuera del centro’ en una barra que se atornilla en el
marco de la prensa con una tuerca de bloqueo.

3. La parada se desplaza a lo largo de la barra para proporcionar la
dimensién de referencia ‘X', (Figura 25), y también gira en la barra
a modo de leva proporcionando una variacion en la altura del
descanso.

4. Ajuste la parada tal y como se muestra, ajustando la tuerca de
blogueo de la barra y bloqueando la parada con el tornillo indicado.

5. La méaxima gama de ajuste del pisén de centro oscila entre 41 y
220 mm.

6. Ajuste maximo vertical de 20 mm sobre la cara del soporte del
troquel.

Parada posterior Codigo RS 541-551

7. La parada posterior se puede ajustar a cualquier lado del marco de
la prensa en los agujeros C, (Figura 1).

8. Esta formada por una abrazadera de barra con un descanso en
forma de 'L

9. La barra se desliza en la abrazadera hasta que se ajusta para
proporcionar la dimension de referencia ‘y’, (Figura 25).

10. La parada también se puede mover hacia arroba y hacia abajo para
proporcionar un grado de ajuste vertical.

11. El descanso se puede atornillar al extremo de la barra en tres
posiciones.

12. El ajuste maximo del centro del troquel es de 150 mm.

13. Con estas dos paradas ajustadas y configuradas para la distancia
y la altura correcta, el material de hoja se puede colocar para un
centrado preciso repetido (Figura 26).

Punto de centrado Codigo RS 541-545

14. Esta formado por una palanca circular que se ajusta en el agujero
central de la base de la prensa, que tiene un punto central, que
representa la linea central del troquel.

RS Components no sera responsable de ningln dafio o responsabilidad de cualquier
naturaleza (cualquiera que fuese su causa y tanto si hubiese mediado negligencia de
RS Componentscomo si no) que pudiese derivar del uso de cualquier informacion
incluida en la documentacién técnica de RS.

v Code commande RS.

541-309

Presse manuelle a crémaillere et pignon pour établi, équipée
d’accessoires pour poingonner, découper et former (disponibles
séparément), indispensable pour le travail des matériaux en plaques a
I'atelier et en production. La presse posséde un cadre en acier au
carbone pouvant exercer une pression constante de 1360 kgf au
maximum sur toute sa course. La presse et les accessoires sont tres
simples a installer et a utiliser. Le présent mode d’emploi décrit leurs
fonctions avec suffisamment de détail pour que I'utilisateur puisse les
utiliser, si nécessaire, avec son propre outillage.

Dimensions (mm)

Taille du cadre longueur x largeur x hauteur 270 x 48 x 190

Largeur totale (avec consoles de montage) 165
Hauteur maximale (hors poignée) 335
Longueur de la poignée 560

Montage sur établi (dégagement 4 x 10) 150 x 94 (entraxe)

Caractéristiques

Cadre trés résistant

Faible encombrement

Facile a monter sur établi

Montage des outils trés simple
Accessoires variés

Adaptable a I'outillage a fagon
Pression constante sur toute la course

Spécifications
Diamétre du piston 31.57
Pression maximale au piston 1360kg
Profondeur de la gorge 150
Passage sous presse 83
Longueur de course (avec butée) 6 a60
Longueur de course maximum (sans butée) 76
Poincons et matrices
Trou du pivot de piston 22 mm prof. x 18 + 003/000 diametre
Trou central de la matrice (traversant) 38,03 + 005/000 diamétre
Trous de fixation du porte-matrice (4 x M8) 55 x 35 (entraxe)
Poids (net) 14.2kg
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Epaisseur maximale des plaques de matériau

avec les accessoires RS, sauf indication
contraire :

Panneau de fibre de verre 2
Panneaux en plastique (SRBP) 3.2
Aluminium 25
Acier doux (1,6 mm, résistance a la traction 430 N/mm?2) 1.62

Montage et utilisation de la presse

La presse est équipée d'une poignée, de deux consoles de montage
sur établi (avec visserie), d’'une vis de butée réglable avec écrou et
rondelle, d’'une vis de fixation du porte-matrice, d'une vis sans téte,
ainsi que d'un jeu de clés Allen pour tous les montages.

Montage sur établi

Montez la presse sur une surface rigide et stable, en tenant compte de
son poids total, de la longueur de la poignée et de la pression indiquée.
Les établis de mécanique et les établis lourds de menuiserie
conviennent parfaitement pour le montage. Nous vous conseillons
d'utiliser le bati d'établi, référence RS 552-393, avec plan de travail en
bois, référence RS 552-400, avec le kit de montage de presse,
référence RS 602-426.

Percez quatre trous M10 avec un entre-axe de 225 X 166 mm dans
I'établi. VVérifiez que I'avant du cadre de presse est aligné sur le bord de
I’établi, a 201 mm du centre du trou de fixation le plus proche. Fixez la
presse a l'établi a I'aide des 4 boulons, des écrous et des rondelles
fournis.

Poignée et butée réglable

La poignée peut étre montée dans le bossage latéral, dans les

différentes positions illustrées sur la Figure 1. Orientez-la de telle sorte

que son mouvement soit facile a contréler et qu'il ne présente aucun
risque.

Afin d’empécher les glissements accidentels, verrouillez toujours la

poignée avec la vis prévue a cet effet.

Important :  Montez la vis de butée réglable, I'écrou et la rondelle de
la maniére illustrée, en utilisant la butée pour limiter la
descente du piston. Si vous laissez descendre le piston
de maniére incontrélée, il peut vous blesser ou
endommager les outils et les piéces d'ceuvre.

Réglez le débattement de la poignée et la butée de telle
sorte que la course du piston en descente ferme
complétement tous les ensembles de poingons et matrice
utilisés. Assurez-vous aussi qu'il y a suffisamment de
hauteur pour le passage du matériau, I'ajustement du
poincon et le démontage du piston lorsque le piston se
trouve en position relevée.

Lors de la premiére utilisation de la piéce, le piston
résistera légérement, en raison de la présence de graisse
dans le mécanisme a crémaillere et pignon. Cette
résistance est normale et s’atténue a l'usage.

Montage du pivot

Les pivots de tous les poingons et porte-pivots RS présentent une
contre-dépouille illustrée par la légende " montage du pivot " sur la
Figure 1. Fixez le poingon dans le piston en enfoncant la vis sans téte
de verrouillage dans la contre-dépouille. Le poingon est ainsi maintenu
pendant le fonctionnement, et ce montage empéche la détérioration
des surfaces d’assemblage du piston et du pivot pendant la durée de
vie du poingon.

Sécurité et informations

Pour utiliser la presse, tenez toujours la poignée afin de contrdler en
permanence le mouvement du piston. Vérifiez le bon alignement des
poingons et des matrices ; s'ils sont mal alignés, ils peuvent étre
endommagés et leur durée de vie s'en trouvera réduite.
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Lubrification

Utilisez de I'huile pour tous usages RS (code commande 693-337) ou
de la graisse pour tous usages RS (code commande 556-446) pour
lubrifier et protéger toutes les surfaces de glissement de la presse.
Pour faciliter le poingonnage et le formage, appliquez une légere
couche d’huile ou de graisse RS sur les arétes de coupe et de pliage
des outils.

Poinconnage de trous circulaires, grignotage,
trous en boutonniére et a composants (poincons
en acier a outils avec extracteur)

Accessoires nécessaires

Utilisez Utilisez
toujours toujours
des fils des fils
Types de poingons massifs massifs
et de matrices code commande RS  Extracteur Porte-matrice
Circulaire
3mmal2 mm 541-804 a 541-927 541-573 541-719
Circulaire
12,5 mm a 27,5 mm 602-735 607-869 541-589
Circulaire
1/8 a 7/16 pouce 541-472 541-573
Grignotage 541-371,607-639 541-719
Encochage 541-573
Trou a composant
en boutonniére 541-589
et 607-847
Trou a composant 607-819 a 607-831 607-869
Trou a composant 603-716 603-924
603-722 607-869

Installation

Pour installer des poingons et des matrices dans la presse, respectez

strictement la procédure ci-dessous afin d’obtenir un bon alignement

entre les deux éléments, sinon les outils risquent d'étre

irrémédiablement endommagés. Sur le principe, l'installation consiste a

fixer, dans I'ordre, le poingon, la matrice et le porte-matrice. Utilisez les

clés Allen fournies avec la presse.

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Montez le poingon sur le piston, en introduisant la vis sans téte
dans la contre-dépouille.

3. Placez le porte-matrice approprié dans les trous de montage a la
base de la presse, a I'aide de la vis ou des vis de fixation fournies,
et déposez la matrice dans le porte-matrice. Utilisez I'installation
qui convient selon la Figure 2.

4. Descendez lentement le poingon dans la matrice en alignant les
deux éléments.

5. Lorsque le poingon se trouve dans la matrice, verrouillez-le sur le
piston et verrouillez la matrice dans le porte-matrice a I'aide de la
vis latérale.

6. Verrouillez le porte-matrice a I'aide de la vis ou des vis de fixation.

7. Relevez et abaissez plusieurs fois le piston dans la matrice, afin de
vérifier gu’ils sont bien alignés et ne frottent pas I'un contre l'autre.

8. Vérifiez que toutes les vis de verrouillage sont solidement serrées,
sans trop serrer.

9. Réglez la butée de la presse afin de limiter la course du piston.

Il est recommandé que le poingon entre dans la matrice sur 1,6 mm

environ.

Remarque : Pour l'outil TO3, le pergage de trous étant une opération

en deux temps, les deux poingons les plus courts doivent

entrer dans la matrice sur 1,6 mm.

Poinconnage et extraction

10. Introduisez le matériau dans le poingon, en alignant le pointeau de
centrage* du poingon contre la piece dans la position souhaitée.
Utilisez un repére marqué sur la piéce ou sur les butées arriere ou
latérales (code commande RS 541-567 et 541-551).

11. Pour une opération d’extraction, montez un extracteur (Figure 2)
de telle sorte que son ou ses trous permettent de fermer
complétement le poingon et la matrice mais laissent suffisamment
de hauteur pour que le matériau passe librement entre I'outil et la
matrice.

12. Abaissez fermement la poignée pour perforer le matériau, puis
relevez le poingon.
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13. Lextracteur maintient la matériau lorsque le poingon remonte, et le
sépare ainsi automatiquement de celui-ci.

14. On peut ensuite répéter I'opération de poingonnage en séquence
rapide.

* Les outils de grignotage n'ont pas de pointeau de centrage.
Repérez-vous sur les butées arriere et latérales.

Précautions et informations

15. Respectez la limite maximale d’épaisseur du matériau indiquée
pour la presse.

16. Les matrices sont lamées afin d’empécher I'accumulation de
matériau et de permettre aux chutes de tomber au sol.

17. Les poingons peuvent étre meulés lorsque leurs bords de coupe
sont usés. Les pointeaux chargés par ressort peuvent étre
décrochés en desserrant la vis sans téte du poingon.

18. Pour un poingonnage plus facile, les gros poingons possedent un
profil spécial (brevet en cours de demande au nom du fabriquant).

19. Protégez les surfaces et les arétes du poingon et de la matrice en
les rangeant soigneusement Utiliser les boites de stockage RS réf.
607-601.

Poinconnage de trous circulaires (poincons a
acier doux trempés)

Accessoires nécessaires

Poingons et matrices en dimensions décimales, de 20 mm a 27,5 mm
de diametre (code commande RS 541-646 a 541-674)

Poingons et matrices en dimensions impériales, de 3/, pouce a 1 pouce
de diametre (code commande RS 541-618)

Porte-matrice, code commande RS 541-589

Installation

Suivez les points 1 et 2 de la procédure d'installation.

3. Mettez en place le porte-matrice (réf. stock RS 541-589) et fixez-le
a l'aide des quatre vis de montages fournies a cette effet (Figure 3).
Déposez la matrice dans le porte-matrice, mais ne serrez pas encore
les vis de verrouillage.

Points 4 a 9.

Poinconnage

Ces poingons n'ont pas besoin d’extracteur et s'utilisent de la maniére

suivante :

10. Introduisez le matériau sous le poingon et centrez-le d’aprés le
marquage ou a l'aide des butées d'extrémité et arriere, de la
maniére décrite.

11. Abaissez fermement la poignée pour percer le matériau.

12. Desserrez la vis de verrouillage du piston et faites traverser la
piéce, la matrice et la base de la presse au poingon.

13. Avant de percer le trou suivant, relevez le piston et rajustez le
poingon (montage du pivot) puis abaissez-le dans la matrice afin
de vérifier I'alignement.

14. Verrouillez le poingon et
poingonnage.

Remarque : Voir les précautions et informations des points 15, 16, 18

et 19.

recommencez I'opération de

Percage de trous rectangulaires (et de trous
circulaires de diamétre moyen)

Accessoires nécessaires

Poingons et matrices rectangulaires

Poingons et matrices circulaires de 12,5mm a 16,5mm de diametre
(code commande RS 541-680 a 541-703)

Poingons et matrices circulaires de _ pouce et 5/8 pouce de diamétre
(code commande RS 541-624, 541-630)

Porte-matrice (code commande RS 541-472, 541-589)

Installation

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Montez le pivot de fixation dans le piston et fixez-le selon les
explications données au point " Montage du pivot ".

3. Montez le poingon et retenez-le sans serrer au niveau du pivot.

4. Mettez en place le porte-matrice et fixez-le dans ses quatre trous
a l'aide des quatre vis de montages fournies a cet effet (Figure 4).
Déposez la matrice dans le porte-matrice, mais ne serrez pas
encore les vis de verrouillage.

5. Vérifiez que I'orientation de la matrice concorde avec la position de
la piéce. Si nécessaire, guidez-vous sur les butées arriere et
d’extrémité.

6. Abaissez lentement le poingon pour vérifier son alignement et sa
liberté de passage dans la matrice.

7. Dans cette position, verrouillez le poingon a l'aide du pivot,
verrouillez la matrice dans le porte-matrice et serrez les quatre vis
de fixation du porte-matrice.

8. Relevez et abaissez plusieurs fois le piston dans la matrice, afin de
vérifier gu'ils sont bien alignés et ne frottent pas I'un contre 'autre.

9. Vérifiez que toutes les vis de verrouillage sont solidement serrées,
sans trop serrer.

10. Réglez la butée (Figure 11) de fagon a limiter la course du piston.

Poinconnage

Voir les points 10 et 11 du " Pergage de trous circulaires ".

11. Une fois que le poingon a percé la piece, desserrez la vis de
verrouillage du support & pivot pour le libérer.

12. Faites traverser la presse, la matrice et la base de la presse au
poingon, en laissant la fixation a pivot sur le piston.

13. Avant de percer le trou suivant, relevez le piston et remontez le
poincon sur le pivot.

14. Réalignez le poincon sur la matrice et verrouillez-le avant de
recommencer 'opération de poinconnage.

Remarque : Voir les précautions et informations des points 15, 16, 18

et 19.

Poinconnage de trous en "D "

Accessoires nécessaires

Poincons et matrices en " D " (code commande RS 607-415 etc.)
Extracteurs (code commande RS 602-381 et 602-397)

Utilisés sur la presse RS (code commande 541-309), ces poingons et
matrices permettent de réaliser toutes les découpes nécessaires pour
des connecteurs standard en " D ". Le trou du composant et les trous
des vis de fixation sont percés en une seule opération.

L'utilisation d’'un extracteur est indispensable avec ces outils. Pour les
poingons a trous " D " a 9 et 15 poles, utilisez I'extracteur code
commande RS 602-381. Pour toutes les autres tailles de poingons,
utilisez la code commande RS 602-397.

Installation et poingconnage

1. Montez le poingon dans la matrice, relevez le piston dans sa
position haute et placez la matrice sur la platine de la presse.

2. Abaissez le piston de telle sorte que le pivot du poingon passe
dans le trou du piston. Fixez la matrice dans la platine de la presse
avec les quatre vis prévues a cet effet, mais ne la bloquez pas
encore.

3. Serrez la vis de verrouillage du piston afin qu’elle maintienne le
pivot du poingon au niveau de la contre-dépouille.

4. Relevez et abaissez le piston dans la matrice et procédez aux
ajustements nécessaires pour un bon alignement.

5. Abaissez le poingon dans la matrice, verrouillez-le sur le piston et
verrouillez la matrice sur la base.

6. Relevez le piston et montez I'extracteur (Figure 5a) de telle sorte
gue le trou de celui-ci permette de fermer le poincon et la matrice
(sans frottement) tout en laissant suffisamment de marge pour que
le matériau puisse passer librement entre la matrice et I'extracteur.

7. Réglez la butée de la presse afin de limiter la course du piston

8. Passez la piéce sous I'extracteur et alignez ses lignes de centrage
sur le fond du " V " du poingon, qui se trouvera au centre du trou
percé.

9. Abaissez la poignée pour perforer la piece, puis relevez le poingon.

10. L'extracteur maintient le matériau lorsque le piston remonte.

Précautions et informations

11. Respectez la limite maximale d'épaisseur du matériau indiquée a
la page 1.

12. Afin d'éviter une accumulation de matériau, veillez a ce que la
fente (Figure 5a) ne se remplisse pas de chutes.

13. Débarrassez toujours les outils des résidus de matériau et huilez-
les Iégérement avant de les ranger.

14. Protégez les surfaces et les arétes des outils en les rangeant dans
leur emballage.
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Formation de pattes

Accessoires nécessaires

Porte-matrice, code commande RS 541-719

L'outil de formage de pattes découpe et met en forme une patte relevée
(largeur 9 mm, longueur totale 11 mm), perpendiculaire au matériau de
la plaque, pour les fixations sur panneau.

Installation

Voir la procédure d'installation (Figure 5b) et les points 1 a 9 des
explications pour les poingons et les matrices.

Utilisez un porte-matrice RS n° 541-719. Pour ajuster la butée afin de
limiter la course du piston, vérifiez que le talon du poingon péneétre
dans la matrice de 1,6 mm au moins.

Poinconnage et formage

Maintenez la piéce sous le poincon de telle sorte que les pattes soient
formées dans la position souhaitée. Aidez-vous d’'un marquage ou d'un
repéere d’'alignement, de la maniére illustrée. Abaissez fermement le
poingon pour perforer la plaque et former la patte, puis relevez-le.
Enlevez la piece en linclinant et en tirant doucement la patte pour
I'extraire de la matrice.

Remarque : Voir les précautions et informations des points 15, 17 et

19 a la page 3.

Découpe de cercles intérieurs

Accessoires nécessaires

Outil de grignotage radial/porte-matrice (réf. RS 607-617)

Poingons a trous circulaires de 3 mm a 12 mm

de 1/8 a 7/16 pouce (voir plus loin)

Extracteur (code commande RS 541-573)

Utilisé avec un poincon et une matrice elliptiques, le dispositif spécial
de grignotage avec porte-matrice permet de découper des cercles
intérieurs de 30 a 140 mm de diametre.

Installation du poincon, de la matrice, et du dispositif

spécial avec porte-matrice

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Montez le poingon sur le piston, en introduisant la vis sans téte
dans la contre-dépouille.

3. Déposez le dispositif spécial avec porte-matrice code commande
RS 607-617) sur la base de la presse et fixez-le avec les quatre vis
prévues a cet effet.  Ne serrez pas encore les vis.

4. Abaissez le poingon dans la matrice, en orientant ces éléments de
telle sorte que la découpe réalisée par I'ellipse se rapproche le plus
possible d’'un cercle.

5. Lorsque le poingon se trouve dans la matrice, verrouillez-le sur le
piston, verrouillez la matrice dans le dispositif spécial avec porte-
matrice, puis serrez solidement les vis du porte-matrice sur le
cadre de la presse.

6. Relevez et abaissez plusieurs fois le piston dans la matrice, afin de
vérifier gu'ils sont bien alignés et ne frottent pas I'un contre 'autre.
Vérifiez que toutes les vis sont solidement serrées, sans exces.

7. Réglez la butée (Figure 1) de fagon a limiter la course du piston. Il
est recommandé que le poingon entre dans la matrice sur 1,6 mm
environ.

Grignotage radial et découpe de cercles avec extraction

8. L'outil posséde une barre coulissante et une goupille qui peuvent
étre positionnées et verrouillées dans le porte-matrice ajouté de
telle sorte que la goupille se trouve a une distance r entre son
centre et le bord postérieur de la matrice elliptique (Figure 6). Le
diametre du trou découpé est de 2r (Figure 7).

9. Remarque : La barre coulissante possede trois trous taraudés
pour recevoir la vis de verrouillage (Figure 6). Selon
le trou choisi, la goupille peut étre fixée dans
n'importe quelle position entre r = 15 mm et r = 70
mm.

10. Percez ou poingonnez un trou de 3 mm de diameétre dans la piece
et faites passer la goupille dans ce trou (Figure 7) afin qu’elle serve
de pivot central autour duquel la piéce pourra tourner.

Remarque : La hauteur du passage sous presse peut limiter la
liberté de rotation.

28

11. Montez I'extracteur (réf. stock RS 541-573) pour un poingonnage
répétitif (Figure 7), en le positionnant de telle sorte que son trou
permette de fermer complétement le poingon et la matrice, tout en
laissant suffisamment de marge pour que le matériau puisse
passer librement entre la matrice et I'extracteur.

12. Commencez le grignotage en abaissant fermement la poignée de
la presse pour perforer le matériau, puis relevez le piston pour
I'extraction.

13. Faites tourner la piéce sur la goupille servant de pivot et continuez
le grignotage jusqu’a ce gu’un trou de diameétre 2r soit découpé.

14. En raison de la forme elliptique du poincon, le bord découpé est
|égérement irrégulier (voir I'insert de la Figure 7) et doit étre limé
éventuellement.

15 Il est possible de poingonner 5 trous (Figure 8) de maniére précise
et répétitive en utilisant des poingons circulaires.

16. Remarque : Voir les précautions et informations des points 15 a 17
et 19.

Coupe et découpe de fentes

Accessoire nécessaire

Outil de coupe (code commande RS 541-400)

Utilisé avec la presse code commande RS 541-309), cet outil a
guillotine posséde une lame de 3,18 mm (1/8 pouce) avec un pied
permettant un alignement précis (longueur totale : 70 mm).

La lame découpe une fente de 63,5 mm de longueur sur 3,17 mm (1/8
pouce) a chaque course. Elle crée des découpes et des fentes dans les
matériaux en plaque sans déformations. Cet outil permet une utilisation
optimale du matériau et limite le gaspillage au minimum. Il peut
également étre utilisé pour recouper des angles.

Installation

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Déposez la matrice sur la base de la presse et fixez-la avec les
quatre vis prévues a cet effet. Ne serrez pas encore les vis.

3. Montez la lame sur le piston (Figure 9) en veillant a ce que la vis
de verrouillage du piston maintienne le pivot de la lame au niveau
de la contre-dépouille. Ne serrez pas encore les vis.

4. Abaissez lentement le piston et faites passer toute la longueur de
la lame dans la fente de la matrice.

5. Verrouillez la lame sur le piston puis la matrice sur la base.

6. Relevez et abaissez plusieurs fois le piston pour assurer un bon
alignement entre la lame et la fente.

7. Réglez la butée (Figure 1) de facon a limiter la course du piston. Il
est conseillé de régler la butée de telle sorte que la lame pénétre
dans la fente sur toute sa longueur mais ne bute pas sur le corps
de la matrice.

Utilisation

8. Abaissez la lame jusqu’a ce que son pied entre tout juste dans la
fente, puis introduisez la piece (a plat contre la matrice) jusqu’a la
position indiquée sur la Figure 10a.

9. Tout en maintenant la piéce, abaissez fermement la poignée en
suivant la ligne de coupe avec le bord de la lame, jusqu'a la
position de la Figure 10b.

10. Relevez la lame et faites avancer la piece en gardant le pied de la
lame dans la fente (Figure 10c).

11. Répétez les étapes 9 et 10, en laissant la piece a plat sur la
matrice, jusqu’a ce que la ligne de coupe soit terminée.

L'outil peut également étre utilisé pour rogner des angles et des coins.

Précautions et informations

12. Respectez la limite maximale d'épaisseur du matériau indiquée.

13. Afin d’'empécher I'accumulation de matériau, veillez a ce que la
fente ne se remplisse pas de chutes.

14. Débarrassez toujours l'outil des résidus de matériau et huilez-le
|Iégérement avant de le ranger.

15. Protégez les surfaces et les arétes des outils en les rangeant dans
leur emballage.

16. N'utilisez pas le pied de la lame pour poingonner ou couper.
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Encochage d’angles

Accessoire nécessaire

Outil d’encochage (code commande RS 541-416)

Outil d’'encochage d’angles utilisable sur la presse code commande RS
541-309, équipé d'un poingon en angle a 90° avec des arétes de coupe
de 53 mm (biseautées pour faciliter la coupe) et une base de matrice
correspondante, avec des butées d’angle réglables permettant
d’ajuster indépendamment la longueur de chaque coin entre O et 65
mm.

Installation

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Déposez la matrice sur la base (Figure 11).

Maintenez-la avec les quatre vis prévues a cet effet, mais ne
serrez pas encore celles-ci.

3. Placez le poingon dans la matrice.

4. Abaissez lentement le piston pour aligner son trou sur le pivot du
poingon.

5. En vous servant de la butée réglable (Figure 1) pour maintenir le
piston en position, réglez l'angle a 90° du poingon
perpendiculairement au " V " de la matrice, et verrouillez le poingon
sur le piston au niveau de la contre-dépouille du pivot.

6. Relevez et abaissez le piston dans la matrice de telle sorte gu'il
reste une marge de passage entre les arétes de coupe.

7. Abaissez le piston dans la matrice et verrouillez la base de la
matrice.

8. Relevez et abaissez encore le piston afin de vérifier sa liberté de
mouvement dans la matrice.

9. Réglez la butée (Figure 1) de fagon a limiter la course du piston.

Butées d’angle réglables

10. Les fentes de ces deux butées (Figure 11) permettent d’ajuster leur
position par rapport aux arétes de coupe de la matrice.

11. Réglez la distance " d " (Figure 11) de maniére a obtenir une
encoche d’angle reproductible de la méme dimension. Verrouillez
la butée.

12. Les vis de verrouillage peuvent étre placées dans deux positions
(Figure 12a), afin de régler a volonté les dimensions des angles
jusqu’a 65 mm.

13. Attention : la longueur des faces du poingon est de 53 mm, ce qui
représente la dimension maximale de I'angle qui peut étre découpé
en une fois.

14. Les butées peuvent étre enlevées pour obtenir des encoches plus
grandes.

Utilisation

15. Important : les bords de référence de la piéce doivent former un
angle de 90° afin que l'outil puisse couper des angles
véritablement droits.

16. Réglez les butées a la distance souhaitée.

17. Déposez la piece contre les butées, a plat sur la matrice (Figure
12a).

18. Tout en maintenant la piece, tirez fermement la poignée en un seul
mouvement pour découper une encoche d'angle (Figure 12b).

19. Si un c6té de I'angle dépasse 53 mm, utilisez le poingon pour
grignoter de petits angles jusqu’a ce que I'angle soit completement
découpé.

Précautions et informations
Voir les précautions énumérées pour la coupe et la découpe de fentes
(outil de coupe code commande RS 541-400).

Pliage et formage de boites

Accessoires nécessaires

Outil de pliage en " V ", code commande RS 541-422

Outil d’encochage d'angles (code commande RS 541-416)

Outil de pliage en " V " permettant de former des plis de 90° au
maximum, avec une matrice a rainure en V de 160 mm et 5 lames
longues de 50, 75, 100, 125 et 150 mm. Les lames ne sont pas
trempées pour pouvoir étre recoupées (avec une scie a métaux rapide)
ou usinées a la longueur requise. Utilisez avec l'outil d’encochage
d’angles (code commande RS 541-416), pour former de petites boites
de la maniére décrite dans le mode d’emploi.

Installation

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Déposez la matrice sur la base de la presse et fixez-la avec les
quatre vis prévues a cet effet. Ne serrez pas encore les vis.

3. Montez la lame appropriée sur le piston (Figure 13) en veillant a ce
gue la vis de verrouillage du piston maintienne le pivot de la lame
au niveau de la contre-dépouille. Ne serrez pas encore les vis.

4. Abaissez le piston lentement et placez le " V " de la lame dans la
rainure en " V " de la matrice.

5. Dans cette position, verrouillez la lame sur le piston et la matrice
sur la base de la presse.

6. Relevez et abaissez la lame afin de vérifier qu’elle entre
complétement dans la rainure, sans dévier.

Pliage

7. Pour obtenir un bon formage, la longueur du pli ne doit pas
dépasser celle de la lame de plus de 5 mm.

8. Aprés avoir marqué la ligne de pliage sur le matériau, placez la
piéce a plat sur la matrice en la centrant sous la lame (Figure 14a).

9. Abaissez lentement la lame et centrez-la sur la ligne de pliage.

10. Abaissez fermement la poignée en un seul mouvement pour

former un pli de 90° au maximum. )
11. Sivous enfoncez completement la lame, elle formera un pli de 90°

(Figure 14b) ; voir la note.
12. Relevez la lame et extrayez la piéce de la presse.
Remarque : Avec les matériaux mous, le pliage peut dépasser 90°.
Pour le limiter a 90°, utilisez la butée réglable (Figure 1)
pour arréter la course de la lame.

Fabrication de boites

Gardez a l'esprit les limites de taille des boites indiquées dans le

Tableau 1.

13. Le matériau doit étre découpé au préalable (Figure 15).

14. Pour obtenir la profondeur " D " de la boite, découpez des
encoches d'angle de la maniére décrite sous la rubrique
correspondante.

15. La largeur " W " et la longueur " L " de la boite déterminent la
longueur des lames. Il va de soi qu'une seule lame est nécessaire
pour une boite carrée.

16. Pour obtenir un bon formage, la lame doit étre Iégerement plus
courte que le pli, mais la différence ne doit pas dépasser 5 mm.

17. Une fois toutes les lignes de pliage marquées (Figure 15), suivez
les instructions des points 7 a 11 pour chaque coté de la boite.

18. Pour obtenir les tailles indiquées dans le Tableau 1, pliez toujours
les boites en maintenant leur partie principale a I'écart de la
presse.

Tableau 1 : Dimensions possibles des boites

Pour une longueur "L " ou
une largeur " W " comprise entre

la profondeur maximale " D "
de la boite est

20 et 30mm de 10 a 20 mm, augmente en proportion

30 et 45mm 20mm

45 et 75mm de 20 a 50 mm, augmente en proportion
75 et 90m 50mm

90 et 95mm de 50 a 60 mm, augmente en proportion

95 et 105mm de 60 a 70 mm, augmente en proportion

105 et 110mm 70mm
110 et 115mm de 70 mm a 75 mm, augmente en proportion
115 et 119mm 75mm

120 et 135mm
135 et 155mm

Pour les boites rectangulaires, la profondeur doit étre
dérminée en fonction de la plus petite dimension (L ou W).

de 100 mm a 110 mm, augmente en proportion
de 110 a 130 mm, augmente en proportion

Remarque :

Précautions et informations

19. Respectez la limite maximale d'épaisseur du matériau indiquée.

20. En recoupant les lames a la longueur souhaitée, veillez a ce que
le pivot reste sur leur axe longitudinal médian.

Remarque : La longueur des lames doit étre de 19 mm au minimum et

150 mm au maximum.

21. Au moment du pliage, centrez toujours la piece sous la lame.

22. Protégez les surfaces et les arétes des outils en les rangeant
soigneusement.
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Formation de fentes d’aération

Accessoire nécessaire

Outil de découpe de fentes d'aération (réf. stock RS 541-393)

Outil de découpe de fentes d’aérations de 44,4 mm de long sur 10 mm

de large. Les fentes d’aération doivent étre espacées de 5,5 mm au

minimum (Figure 17b).

Installation

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Déposez la matrice sur la base de la presse, la forme en " D " de
la fente étant tournée vers lintérieur ou I'extérieur selon les
besoins. Sur la Figure 16, le " D " est tourné vers l'intérieur.

3. Maintenez la matrice avec les quatre vis prévues a cet effet, mais
ne serrez pas encore celles-ci.

4. Montez le poingon sur le piston et maintenez-le avec la vis de
verrouillage dans la contre-dépouille du pivot.

5. Abaissez lentement le piston pour le mettre en place dans la
matrice.

6. Une fois le poingon complétement entré dans la matrice,
verrouillez-le sur le piston puis verrouillez la matrice sur la base.

7. Relevez et abaissez plusieurs fois le poingon dans la matrice, afin
de vérifier qu'il se déplace librement et ne frotte pas.

Formation de fentes d’aération

8. Relevez le piston et placez la piéce a plat sur la matrice.

9. Abaissez le piston en alignant le poingon sur la piece dans la
position requise, en vous aidant d'une ligne de repérage tracée sur
la piece ou des butées d’extrémité et arriére.

10. Tout en maintenant la piece, abaissez fermement la poignée d'un
seul mouvement, jusqu’a ce que le poingon perfore le matériau et
entre complétement dans la matrice (Figure 17a).

11. Relevez le poingon et déplacez la piéce pour la fente suivante
(Figure 17b).

12. Les fentes doivent étre espacées de 55 mm au minimum en
hauteur et en largeur.

Précautions et informations

13 Respectez la limite maximale d'épaisseur du matériau indiquée.

14. Protégez les surfaces et les arétes des outils en les rangeant
soigneusement.

Plateau de rotation de Poutil

Accessoires nécessaires

Plateau de rotation de I'outil (code commande RS 602-195)

Ce plateau peut étre utilisé avec :

les poincons et matrices en " D " (code commande RS 607-415 etc.)
I'outil de coupe (code commande RS 541-400)

I'outil d’encochage (code commande RS 541-416)

I'outil de pliage en " V " (code commande RS 541-422)

I'outil de découpe de fentes d’aération (code commande RS 541-393)
Monté sur la base de la presse, ce plateau permet de faire tourner les
matrices d’outils de 90°. Il est ainsi possible de couper ou de plier les
matériaux sur deux axes.

Installation

1. Relevez le piston dans sa position haute.

2. Montez le plateau sur la base de la presse, a l'aide des trous
fraisés et des vis prévus a cet effet.

3. Orientez la matrice sur le plateau selon I'axe de coupe ou de pliage
choisi, puis fixez-la a I'aide de deux des quatre trous " A" (Figure
18).

4. Exécutez les opérations d'installation et de poingonnage décrites
pour les outils correspondants.

Recoupe et cisaillement

Accessoire nécessaire

Outil de recoupe et de cisaillement (code commande RS 541-387)
Outil pour le cisaillement des matériaux en feuille et la recoupe de
barres, pouvant étre utilisé sur la presse (code commande RS 541-
309, Figure 19) on monté indépendamment grace a la console fournie
avec l'outil.

La longueur du levier est de 560 mm, celle de la lame de 75 mm.
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Installation

1. Sivous utilisez I'outil sur la presse RS (réf. stock 541-309), vérifiez
que celle-ci est solidement montée sur une surface rigide (voir "
Montage sur établi ).

2. Enlevez la butée réglable de la presse, abaissez le piston puis
enlevez la poignée.

3. Montez la plaque de cisaillement a I'aide des deux vis a téte fraisée
fournies (Figure 19, voir aussi les trous de montage B sur la Figure
1).

4. Pour un montage indépendant, boulonnez la console en L fournie
avec I'outil sur une surface suffisamment rigide de I'établi (2 trous
de montage M10, 150 mm entre axes), puis montez I'outil sur la
console a 'aide des deux vis a téte fraisée fournies (Figure 21).

Découpe de matériaux en feuille

5. Respectez les limites maximales d'épaisseur de matériau du
Tableau 2.

6. Relevez la lame et faites glisser la piéce horizontalement jusqu’a
elle.

7. Tout en poussant la piece vers I'avant, abaissez le levier afin que
la lame cisaille la piece sur la ligne de coupe (Figure 20).

8. Continuez a faire avancer le matériau, comme avec des ciseaux.

9. La chute se recourbe naturellement pendant la découpe (voir la
Figure 20).

Tableau 2:
Epaisseur maximale des matériaux en plaques

Matériau

aluminium

acier doux, fibre de verre
cartes de circuit en papier

Epaisseur maximale
T4 SWG (2 mm)

18 SWG (1,2 mm)
1,6 mm

Recoupe de barres

Cet outil peut aussi couper des barres et des goujons en laiton, en

cuivre et en acier doux. Il comporte 4 trous de recoupe de 3, 4,5 et 6

mm de diametre.

10. Montez I'outil de la maniére décrite aux points 1 a 4. Placez le
levier de telle maniére que les trous de recoupe de la lame
s’alignent avec ceux de la plaque de cisaillement.

11. Introduisez une barre du diamétre adéquat (Figure 22) et abaissez
le levier tout en la maintenant fermement, pour la recouper a la
longueur souhaitée.

Précautions et informations

12. Pour couper des pieces de petite taille, gardez les mains éloignées
des bords de coupe, en tenant le matériau avec des pinces.

13. Huilez Iégérement les arétes de coupe pour faciliter le cisaillement
et prolonger la durée de vie des lames.

14. Rangez les outils avec la lame refermée, afin de protéger les bords
de coupe.

Découpe de cercles extérieurs

Accessoires nécessaires

Outil de recoupe et de cisaillement (code commande RS 541-387)
Monté sur la presse et utilisé avec la poignée de celle-ci et I'outil de
recoupe et de cisaillement (code commande RS 541-387), ce dispositif
spécial permet de découper des arcs de cercle et des cercles
extérieurs.

Installation et découpe

1. Suivez les instructions d'installation des points 1 et 3 donnés pour
I'outil de recoupe et de cisaillement (code commande RS
541-387).

2. Montez le bloc de serrage de la poignée sur la presse a I'aide des
trous G (Figure 1).

3. Faites coulisser la goupille de centrage sur la poignée de la
presse, puis insérez la poignée et verrouillez-la dans la pince.

4. Déplacez la goupille de centrage le long de la poignée jusqu’a une
distance donnée, ou bien entre la goupille et le bord de coupe de
la plague de cisaillement (Figure 23).

5. Mettez la piece en place par rapport a la goupille de centrage au
moyen d’un trou de 3 mm percé ou découpé dans la piece (Figure
24).

6. Commencez le cisaillement de la méme maniére qu'aux points 5 a
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9 des instructions concernant 'outil de recoupe et de cisaillement
(page 10).

7. Faites tourner la piéce autour de la goupille de centrage, en
continuant a couper jusqu’a ce qu'un arc de cercle de la longueur
requise ou un cercle soit découpé.

Aides a Palignement

Accessoires nécessaires

Butée latérale, code commande RS 541-567

Butée arriére, codec commande RS 541-551

Pointeau de centrage, code commande RS 541-545

Trois accessoires d’alignement utilisables sur la presse RS (code
commande 541-309) pour obtenir des dimensions précises et
reproductibles.

Butée latérale, code commande RS 541-567

1. Labutée latérale peut étre montée d’'un c6té ou de l'autre du cadre
de presse, dans les trous D (Figure 1).

2. Elle se compose d'une butée circulaire (avec un gradin), montée
en excentration sur une barre que se visse dans le cadre de la
presse a l'aide d’'un écrou de verrouillage.

3. La butée coulisse le long de la barre pour donner la dimension de
référence latérale " x " (Figure 25) et tourne sur la barre comme
une came pour modifier la hauteur de I'appui.

4. Montez la butée de la maniere illustrée, en serrant I'écrou de
verrouillage de la barre et en bloquant la butée avec la vis
indiquée.

5. La plage d'ajustement par rapport au centre du piston va de 41 a
220 mm.

6. Lalignement vertical au-dessus de la face de la matrice est de 20
mm au maximum.

Butée arriére, code commande RS 541-551

7. La butée arriere peut étre montée d’'un c6té ou de I'autre du cadre
de presse, dans les trous C (Figure 1).

8. elle se compose d’'une pince de barre avec un appui en forme de
L.

9. La barre coulisse dans la pince jusqu’a ce qu’elle soit serrée, pour
donner la dimension de référence postérieure "y " (Figure 25).

10. Elle peut aussi étre relevée ou abaissée pour s’ajuster
verticalement.

11. L'appui peut étre vissé au bout de la barre dans trois positions.

12. Ajustement maximum par rapport au centre du piston : 150 mm.

13. Une fois les deux butées montées et ajustées a la distance et a la
hauteur correctes, on peut positionner le matériau en plaques en
étant assuré d’'un centrage précis et reproductible (Figure 26).

Pointeau de centrage, code commande RS 541-545

14. Formé d'un goujon circulaire qui s'insere dans le trou central de la
base de la presse et posséde une pointe centrale qui matérialise
I'axe central du piston.

La société RS Components n’est pas responsable des dettes ou pertes de quelle que
nature que ce soit (quelle gu’en soit la cause ou qu'elle soit due ou non a la
négligence de la société RS Components) pouvant résulter de l'utilisation des
informations données dans la documentation technique de RS.

v RS Codici.

541-309

Pressa meccanica a leva a cremagliera, con montaggio a banco,
azionata manualmente, con accessori per punzonatura, taglio e
piegatura (disponibili separatamente), consente la lavorazione di
materiale in fogli in officina e in fabbrica. La pressa ha un’incastellatura
d’alta qualita in acciaio al carbonio, in grado di applicare una pressione
costante che puo arrivare fino a 3.000 Ibf max. (1360 kgf) su tutta la
corsa. La pressa e gli accessori sono molto semplici da installare e
azionare; la presente brochure d’istruzioni descrive la loro gamma di
funzioni in dettaglio, consentendo all’'utente, se necessario, di adattare
la pressa alla propria attrezzatura personalizzata.

Dimensioni base (mm)

Misure incastellatura lungh. x largh. x altezza 270 x 48 x 190
Largh. complessiva (incluse staffe di supporto) 165
Altezza massima (esclusa manovella) 335
Lunghezza manovella 560
Montaggio a banco (fori 4 x 10) 150 x 94
Caratteristiche

e Robustezza incastellatura.

e Compattezza.

e Semplicitd del montaggio a banco.

e Semplicita delle procedure di regolazione degli utensili.

e Versatilita della gamma degli accessori.

e Adattabilita ad attrezzature personalizzate.

e Pressione costante su tutta la corsa.

Specifiche tecniche

Diametro slitta 31,57
Pressione massima slitta 1360kg
Profondita di gola 150
Luce (altezza stampo chiuso) 83
Lunghezza corsa (fermo inserito) 6 a 60
Max. lunghezza corsa (fermo rimosso) 76

Montaggio punzone e stampo
Foro codolo slitta
Foro centrale stampo
Fori di fissaggio
portastampo (4 x M8)
Peso (netto)

22mm profondita x18 + 003/000 diam
(passante) 38, 03 + 005/000 diam

55 x 35
14, 2kg

Spessori massimi consentiti per il materiale in fogli per
accessori RS qualora non diversamentespecificato

Pannello in fibra di vetro 2
Pannello in SRBP 3,2
Alluminio 2,5
Acciaio dolce (16 swg - 28 ton./pollici2 carico rottura) 1,62

Montaggio e funzionamento della pressa

La pressa € dotata di una manovella, 2 staffe di montaggio a banco
(complete di attrezzatura di montaggio), una vite di fermo regolabile,
dado e rondella, una vite di tenuta per il portastampo, una vite di
riferimento e un kit di chiavi esagonali per tutti gli accessori.

Montaggio a banco

Montare la pressa su una superficie rigida e stabile, tenendo conto del
peso complessivo, della lunghezza della manovella e della pressione
specificati. Le tipiche superfici di supporto comprendono i banchi da
ingegneria meccanica e i banchi da carpenteria pesante. Con il kit di
montaggio della pressa codice RS n. 602-426 si raccomanda di
utilizzare il telaio da banco RS, codice RS n. 552-393 con la parte
superiore di legno del banco, codice RS n. 552-400.

Eseguire con il trapano quattro fori; distanza M10 su centri di 225 x 166
mm. Accertarsi che la parte anteriore del telaio della pressa sia
allineata con il bordo del banco, a 201 mm rispetto al centro del foro di
montaggio piu vicino. Fissare la pressa al banco utilizzando i quattro
bulloni, dadi e rondelle forniti.

Manovella e fermo regolabile

La manovella pud essere montata sul mozzo laterale nelle diverse
posizioni illustrate nella figura 1. Orientare la manovella in modo tale
che il suo movimento possa essere controllato agevolmente e senza
pericoli.

Bloccare sempre la manovella con la vite in dotazione onde evitarne lo
slittamento accidentale.

31



V7434

Nota bene: Montare la vite di fermo regolabile, il controdado e la
rondella come illustrato, utilizzando il fermo per limitare il
movimento della slitta verso il basso. Un movimento
incontrollato della slitta potrebbe provocare lesioni e danni
agli utensili e al materiale di lavorazione.

Sistemare il movimento della manovella e il fermo
regolabile in modo che la corsa verso il basso della slitta
chiuda bene qualsiasi punzone e stampo inseriti. Accertarsi
poi che ci sia una luce sufficiente (quando la slitta si trova
in alto) per l'inserimento del materiale, la regolazione del
punzone e lo smontaggio dell'attrezzatura.

Quando la pressa viene messa in funzione, si ha, da
principio, un certo grado di resistenza al movimento della
slitta, dovuta al lubrificante presente nel meccanismo della
cremagliera e del pignone. Si tratta di un fenomeno
normale e la slitta scorrera piu facilmente man mano che si
usa la pressa.

Montaggio codolo

| codoli di tutti i punzoni e porta codoli RS hanno una rientranza come
illustrato nella figura 1 sotto ‘montaggio codolo’. Fissare il punzone
nella slitta posizionando la vite di riferimento di bloccaggio nella
rientranza del codolo. Cio consente una buona tenuta del punzone
durante il funzionamento e impedisce inoltre I'insorgere di danni alle
superfici di accoppiamento codolo/slitta per la durata di vita del
punzone.

Sicurezza e informazioni di carattere generale

Quando si mette in funzione la pressa, tenere sempre la manovella in
modo da poter controllare continuamente il movimento della slitta.
Accertarsi che i punzoni dell’attrezzatura e gli stampi siano
correttamente allineati, altrimenti potrebbero subire danni che ne

accorcerebbero notevolmente la vita.

Lubrificazione

Per lubrificare e proteggere tutte le superfici di scorrimento della
pressa, utilizzare I'olio multiuso RS, codice 693-337, oppure il grasso
multiuso RS, codice 556-446.

Per una punzonatura, una tranciatura e una formatura piu agevoli,
utilizzare un leggero strato di olio multiuso RS oppure di grasso
multiuso RS sui bordi di taglio e piegatura degli attrezzi.

Punzonatura circolare, roditura, scanalatura per
chiavette e per componenti (punzoni in acciaio
per utensili, azione di estrazione).

Accessori occorrenti

Usare Usare

Tipi di punzone e stampo Codice RS Estrattore Portastampo
Circolare da 3mm a 12mm 541-804 a 541-927 541-573 541-719
Circolare da 12,5mm a
27,5mm 602-735 607-869 541-589
Circolare da %in aZ%s in 541-573
Roditura 541-371, 607-639 541-719
Dentellatura 541-573
Scanalatura per chiavetta 541-589
Componente

e 607-847
Componente 607-819 a 607-831 607-869
Componente 603-716 603-924

603-722 607-869

Procedura d’installazione
Quando s'inseriscono i punzoni e gli stampi nella pressa, € di
fondamentale importanza seguire la procedura indicata di seguito in
modo da realizzare un corretto allineamento tra punzone e stampo,
pena il danneggiamento permanente dell’attrezzatura. L'installazione
deve avvenire fissando il punzone, lo stampo e il portastampo in questo
preciso ordine. Utilizzare le chiavi esagonali in dotazione alla pressa.

1. Far salire la slitta nella posizione ‘alto’.

2. Inserire il punzone nella slitta, posizionando la vite di riferimento
nella rientranza.

3. Posizionare I'apposito portastampo nei fori di montaggio di base
della pressa, utilizzando la vite/i di tenuta in dotazione, e porre lo
stampo nel portastampo. Seguire le indicazioni illustrate nella figura
2.
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4. Far scendere lentamente il punzone nello stampo, orientandoli
come necessario.

5. Una volta che il punzone e nello stampo, bloccarlo nella slitta e
bloccare lo stampo nel portastampo mediante la vite laterale.

6. Bloccare il portastampo con la vite/i di tenuta.

7. Sollevare e abbassare ripetutamente il punzone nello stampo per
accertarsi che siano allineati e non entrino in collisione I'uno con
I'altro.

8. Accertarsi che tutte le viti di fermo siano ben serrate.

Non stringerle troppo.

9. Fissare il fermo regolabile sulla pressa per ridurre la corsa massima
della slitta.

' opportuno che i

/16 in (1.6mm).

Nota: Nel caso dell attrezzo TO3, poiché la perforazione & un

operazione a due stadi, i due punzoni piu corti dovrebbero
entrare nello stampo di 1,6mm.

punzoni entrino nello stampo di circa

Punzonatura ed estrazione

10. Porre il materiale di lavorazione sotto il punzone, allineando
correttamente la protuberanza* di centraggio del punzone al
pezzo. Utilizzare come riferimento un segno sul pezzo oppure i
fermi laterali e posteriori (codice RS 541-567 e 541-551).

11. Per le operazioni di estrazione inserire un estrattore, come
mostrato nella figura 2, in modo che il foro/i nell’estrattore
consenta/no la chiusura completa del punzone e dello stampo, ma
lasci/no una luce sufficiente al libero passaggio del materiale tra lo
stampo e I'estrattore.

12. Tirare con fermezza la manovella verso il basso per forare il
materiale, quindi sollevare il punzone.

13. L'estrattore manterra fermo il materiale mentre il punzone viene
sollevato, separando cosi automaticamente il materiale dal
punzone.

14. E’ ora possibile effettuare la punzonatura ripetutamente in rapida
successione.

Gli attrezzi per la roditura non hanno una protuberanza di
centraggio. Utilizzare come riferimento i fermi laterali e posteriori.

Precauzioni e informazioni

15. Utilizzare materiali con uno spessore massimo pari a quello
consentito per la pressa.

16. Gli stampi sono dotati di allargamenti dell’estremita dei fori per
evitare che il materiale si accumuli e consentire che gli scarti di
taglio saltino via in maniera naturale.

17. Quando i fili delle lame si consumano a causa dell’'usura, i punzoni
possono essere affilati. Le punte centrali caricate a molla possono
essere tolte allentando la vite di riferimento collocata nel punzone.

18. Per una punzonatura piu agevole del materiale, i punzoni piu grossi
hanno un particolare profilo (in corso di brevettazione da parte del
costruttore).

19. Proteggere da eventuali danni le superfici e i bordi del punzone e
dello stampo riponendoli con la debita cura. Utilizzare contenitori
da magazzinaggio codice RS 607-601.

Punzonatura fori circolari (punzoni in acciaio
dolce temprato)

Accessori occorrenti

Punzoni e stampi metrici da 20mm a 27,5mm di diam. (codice RS 541-
646 fino a 541-674) 3

Punzoni e stampi misura inglese da /4 in a 1 in di diam. (codice RS a
541-618)

Portastampo codice RS 541-589

Procedura di installazione

Seguire la procedura di installazione indicata; punto 1 e 2.

3. Posizionare e fissare il portastampo, codice RS 541-589,
utilizzando le quattro viti di montaggio del portastampo in dotazione
(Figura 3). Calare lo stampo nel portastampo, ma aspettare a
serrare le viti di fermo.

Punti dal ‘4’ al ‘9’.
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Procedura di punzonatura

Questi punzoni non richiedono l'uso di un estrattore e dovrebbero

essere utilizzati come segue:

10. Inserire il materiale di lavorazione sotto il punzone e centrarlo con il
segno di riferimento, oppure servendosi dei fermi anteriori e
posteriori come descritto.

11. Tirare con fermezza la manovella verso il basso per forare il
materiale.

12. Allentare la vite di fermo nella slitta e far passare il punzone
attraverso il pezzo, lo stampo e la base della pressa.

13. Prima di praticare il foro seguente sollevare la slitta e riposizionare
il punzone (vedi montaggio codolo) e riabbassarlo nello stampo
onde accertarsi che sia allineato in maniera corretta.

14. Fissare il punzone e ripetere la procedura di punzonatura.

Nota: Precauzioni e informazioni, vedi punti ‘15’, ‘16’, ‘18’ e ‘19".

Praticare fori rettangolari (anche fori circolari di
media grandezza)

Accessori occorrenti

Punzoni e stampi rettangolari.

Punzoni e stampi circolari da 12,5mm a 16,5mm di diam.
(Codice RS 541-680 fino a 54]}—703)5

Punzoni e stampi circolari da 2in e /8in di diam.
(Codice RS no. 541-624, 541-630)

Portastampi codice RS 541-472, 541-589.

Procedura d’installazione

1. Sollevare la slitta nella posizione ‘alto’.

2. Inserire il porta codolo nella slitta e fissarlo come illustrato sotto
émontaggio codolo’.

3. Inserire il punzone e fissarlo leggermente nel porta codolo.

4. Posizionare e fissare il portastampo utilizzando i suoi quattro fori e
le rispettive viti in dotazione, (Figura 4). Calare lo stampo nel
portastampo, ma aspettare a serrare le viti di fermo.

5. Accertarsi che l'orientamento dello stampo sia corretto rispetto al
pezzo. Se necessario, utilizzare, come descritto, i fermi anteriori e
posteriori come riferimento.

6. Far scendere lentamente il punzone per ottenere un allineamento e
una luce corretti quando il punzone sara nello stampo.

7. In questa posizione, fissare il punzone nel porta codolo e lo stampo
nel portastampo e fissare infine il portastampo con le quattro viti.

8. Sollevare e abbassare ripetutamente il punzone nello stampo onde
accertarsi che siano allineati correttamente e non entrino in
collisione 'uno con l'altro.

9. Accertarsi che tutte le viti di fermo siano ben serrate. Non stringerle
troppo.

10.Fissare il fermo regolabile (Figura 1) per ridurre la corsa massima
della slitta.

Procedura di punzonatura

Seguire le indicazioni dei punti ‘10’ e ‘11’ riguardanti la punzonatura fori

circolari.

11.Dopo che il punzone ha forato il pezzo, allentare la vite di fermo nel
porta codolo per liberare il punzone.

12.Far passare il punzone attraverso il pezzo, lo stampo e la base della
pressa. Lasciare il porta codolo nella slitta.

13.Prima di praticare il foro successivo sollevare la slitta e riassestare
il punzone nel porta codolo.

14.Riallineare il punzone nello stampo e fissarlo, ripetendo la
procedura di punzonatura.

Nota: Precauzioni e informazioni, vedi punti ‘15, ‘16’, ‘18’ e ‘19'.

Punzonatura foro €D’

Accessori occorrenti

Punzoni e stampi ‘D’ codice RS 607-415 etc.

Estrattori codice RS 602-381 e 602-397.

Utilizzati con la pressa RS, codice 541-309, questi punzoni e stampi
taglieranno l'intera gamma di finestre di pannello per connettori
standard ‘D’. | fori della componente e della vite di fermo vengono
praticati in un’unica operazione.

E’ di fondamentale importanza utilizzare un estrattore con questi
utensili. Per i punzoni 9-vie e 15-vie per foro ‘D’ utilizzare estrattore
codice RS 602-381. Per tutte le altre grandezze, usare l'estrattore
codice RS 602-397.

Procedura d’installazione e punzonatura

1. Inserire il punzone nello stampo, sollevare la slitta nella posizione
‘alto’ e collocare lo stampo sulla base della pressa.

2. Far scendere la slitta in modo che il codolo del punzone scorra nel
foro della slitta. Fissare lo stampo alla base della pressa con le
quattro viti in dotazione, ma aspettare a serrarle.

3. Ruotare la vite di fissaggio della slitta in modo che tenga il codolo
del punzone all'altezza della rientranza.

4. Far salire e scendere il punzone nello stampo, attuando le
opportune regolazioni per ottenere un corretto allineamento.

5. Far scendere il punzone nello stampo, fissare il punzone nella slitta
e lo stampo alla base.

6. Far salire il punzone e inserire I'estrattore (Figura 5a) in modo che
il foro nell’'estrattore consenta una chiusura completa del punzone
e dello stampo (senza che entrino in collisione), ma vi sia una luce
sufficiente per il libero passaggio del materiale tra lo stampo e
I'estrattore.

7. Fissare il fermo regolabile per ridurre la corsa massima della slitta.

8. Inserire il pezzo sotto I'estrattore e allinearlo utilizzando le linee di
centro poste sul pezzo con I'estremita inferiore della forma a ‘v’ del
punzone che sara il centro del foro da praticare col punzone.

9. Tirare la manovella verso il basso per forare il pezzo, poi sollevare
il punzone.

10. L'estrattore manterra fermo il materiale mentre il punzone viene
sollevato.

Precauzioni e informazioni

11. Utilizzare materiali che non superino gli spessori massimi indicati
nelle specifiche a pagina 1.

12. Per evitare accumuli di materiale accertarsi che la fessura (Figura
5a) non si riempia di scarti.

13. Accertarsi sempre che l'attrezzatura sia libera da materiale di
scarto e leggermente lubrificata prima del magazzinaggio.

14. Proteggere le superfici e i bordi dell'attrezzatura da eventuali danni
riponendola negli imballaggi in dotazione.

Piegatura ad aletta

Accessori occorrenti

Portastampo codice RS 541-719

Attrezzo per la piegatura ad aletta che tagliera e pieghera un’aletta
rialzata (larghezza 9mm, lunghezza complessiva 11mm) posta a 90°
rispetto al foglio di materiale per installazioni a pannello.

Procedura d’installazione

Seguire la procedura di installazione, (Figura 5b) e i punti dall’ €1’ a €9’
riguardanti punzoni e stampi.

Utilizzare il portastampo codice RS 541-719. Quando si regola il fermo
per ridurre la corsa massima della slitta, accertarsi che la punta del
punzone entri nello stampo per almeno ¥;gin (1,6mm).

Punzonatura e piegatura

Tenere fermo il pezzo sotto il punzone in modo che le alette vengano f
ormate nella posizione desiderata. Servirsi di un segno di riferimento
oppure di punti di riferimento per | allineamento come illustrato. Far
scendere il punzone con fermezza per forare e piegare I'aletta, quindi
sollevare il punzone. Togliere il pezzo inclinando e tirando dolcemente
I'aletta fuori dallo stampo.

Nota: Precauzioni e informazioni, vedi punti €15’, €17’ e €19'.

Taglio circolare interno

Accessori occorrenti

Accessorio per roditura a raggio /portastampo codice RS 607-617.
Punzoni per foro circolare, metrici da 3mm a 12mm.

18in a 716in (vedi sotto).

Estrattore codice RS 541-573.

Accessorio per roditura/portastampo che puo essere utilizzato insieme
a punzone e stampo ellittici, per tagliare cerchi inte rni di un diametro
da 30mm a 140mm.
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Procedura di installazione di punzone, stampo,

accessorio /portastampo.

1. Far salire la slitta nella posizione éalto’.

2. Collocare il punzone nella slitta, posizionando la vite di riferimento
nella rientranza.

3. Porre l'accessorio /portastampo, codice RS 607-617 sulla base
della pressa e fissarlo con le quattro viti in dotazione. Aspettare a
serrarle.

4. Far scendere il punzone nello stampo, orientando entrambi in
modo che la forma a ellissi tagli con la maggior approssimazione
possibile a un cerchio.

5. Una volta che il punzone & nello stampo, fissare il punzone nella
slitta, lo stampo nell’accessorio/portastampo, quindi fissare ben
bene il portastampo all'incastellatura della pressa.

6. Sollevare e abbassare ripetutamente il punzone nello stampo per
accertarsi che siano allineati e non entrino in collisione I'uno con
I'altro. Accertarsi che tutte le viti siano ben serrate, ma non troppo
strettamente.

7. Fissare il fermo regolabile (Figura 1) per ridurre la corsa massima
della slitta. E’ opportuno che il punzone entri nello stampo di circa

16 in (1,6mm).

Roditura a raggio e taglio circolare con estrazione

8. L accessorio ha un asta di scorrimento e un perno che possono
essere posizionati e fissati all accessorio/portastampo in modo tale
che il perno sia posto a una distanzar trail centro del perno e il
bordo posteriore della forma ellittica dello stampo,(Figura 6). 2r
sara il diametro del foro completato, (Figura 7).

9. Nota: L'asta di scorrimento ha tre fori, che accoglieranno la vite di
fermo, (Figura 6). Utilizzando I'apposito foro, il perno pud essere
bloccato in qualsiasi posizione con r che va da 15mm a 70mm.

10.Praticare con un trapano o un punzone un foro del diam. di 3 mm
nel pezzo, quindi posizionare il perno nel foro, (Figura 7) in modo
che agisca come fulcro centrale intorno al quale il pezzo possa
ruotare.

Nota: La rotazione potrebbe essere limitata dalla profondita di gola
della pressa.

11. Montare l'estrattore, codice RS 541-573, (Figura 7) per una
punzonatura a ripetizione. Posizionare |'estrattore in maniera tale
che il foro nell’estrattore consenta una chiusura completa del
punzone e dello stampo, ma con una luce sufficiente per |l
passaggio del materiale tra lo stampo e I'estrattore.

12. Dare inizio alla roditura tirando con fermezza la manovella della
pressa verso il basso per forare il materiale, quindi sollevare il
punzone per dar luogo all’estrazione.

13. Ruotare il pezzo sul fulcro del perno e continuare la roditura fino ad
aver ritagliato un foro con diametro pari a 2r.

14. Poiché il punzone ellittico produce un effetto di ondulazione lungo
il bordo di taglio (vedi riquadro figura 7), smussarlo con una lima se
necessario.

15. Una punzonatura precisa e ripetibile a 5 fori (Figura 8) puo essere
effettuata utilizzando punzoni per foro circolare.

16. Nota: Precauzioni e informazioni, vedi i punti da 15 a 17 e 19.

Taglio e fessurazione

Accessori occorrenti

Utensile da taglio codice RS 541-400.

Utilizzato con la pressa codice RS 541-309, questo utensile a
ghigliottina ha una lama larga 3,18mm (%in) con punta per un
allineamento preciso del taglio (lunghezza complessiva 70mm).

Ad ogni corsa completa, la lama taglia una fessura lunga 63,5mm per
Igin di larghezza. Consente un azione di taglio e fessurazione dei mate
riali in foglio senza provocare di storsioni dei materiali stessi. Si ha un
impiego ottimale con uno scarto minimo. Puo essere utilizzata anche
per rifinire gli spigoli.

Procedura d’installazione

1. Far salire la slitta nella posizione éalto’.

2. Porre lo stampo sulla base della pressa e fissarlo con le quattro viti
in dotazione. Aspettare a serrarle.

34

3. Inserire la lama nella slitta (Figura 9) accertandosi che la vite di
fermo nella slitta tenga il codolo della lama all'altezza della
rientranza. Aspettare a serrare la vite.

4. Far scendere lentamente la slitta e posizionare la lama in tutta la
sua lunghezza nella fessura dello stampo.

5. Fissare la lama nella slitta e quindi lo stampo alla base della
pressa.

6. Far salire e scendere la slitta ripetutamente per accertarsi del
corretto allineamento della lama e della fessura.

7. Fissare il fermo regolabile (Figura 1) per ridurre la corsa massima
della slitta. E’ opportuno che il fermo sia posizionato in modo tale
che la lama entri nella fessura in tutta la sua lunghezza durante il
funzionamento, ma non &tocchi il fondo’ del corpo dello stampo.

Procedura di funzionamento

8. Abbassare la lama in modo che la punta entri appena nella fessura,
quindi inserire il pezzo (in piano sulla superficie dello stampo) fino
a metterlo in posizione, (Figura 10a).

9. Tenendo fermo il pezzo, tirare con fermezza la manovella verso il
basso seguendo la linea di taglio con il filo della lama (Figura 10b).

10. Sollevare la lama, inserendo il pezzo e tenendo la punta nella
fessura, (Figura 10c).

11. Con il pezzo in piano sulla superficie dello stampo ripetere come al
punto 9 e 10 fino a completamento della linea di taglio.
Questo utensile pud anche essere impiegato per spuntare bordi e
spigoli.

Precauzioni e informazioni

12. Utilizzare materiali con spessori che non superino quelli indicati
nelle specifiche tecniche.

13. Per evitare accumuli di materiale accertarsi che la fessura non sia
intasata da scarti.

14. Accertarsi sempre che l'utensile sia libero da materiale di scarto e
leggermente lubrificato prima di riporlo.

15. Proteggere le superfici dell'utensile e i suoi bordi da eventuali danni
riponendolo nell'imballaggio in dotazione.

16. Non utilizzare la punta per la punzonatura o il taglio.

Intaglio ad angolo

Accessori occorrenti

Utensile da intaglio codice RS 541-416.

Utensile da intaglio ad angolo utilizzato insieme alla pressa codice RS
541-309 con punzone con angolo di 90° con bordi taglienti lunghi
53mm (rastremati per agevolare il taglio) ed una base di stampo adatta
con fermi d’angolo regolabili per impostare le lunghezze d'angolo in
maniera independente tra 0 e 65mm.

Istruzioni d’installazione

1. Far salire la slitta fino alla posizione éalto’.

2. Posizionare lo stampo sulla base (Figura 11).

Fissare con le quattro viti in dotazione ma aspettare a serrarle.

3. Posizionare il punzone nello stampo.

4. Far scendere lentamente la slitta, posizionando il foro nella slitta sul
codolo del punzone.

5. Utilizzando il fermo regolabile (Figura 1) per mantenere la slitta in
posizione, posizionare I'angolo a 90° del punzone a squadra nella
8V’ dello stampo, fissando il punzone nella slitta all’altezza della
rientranza del codolo.

6. Far salire e scendere il punzone nello stampo in modo tale che ci
sia luce tra i bordi taglienti.

7. Far scendere il punzone nello stampo e fissare la base dello
stampo.

8. Far salire e scendere ancora il punzone onde accertarsi che si
muova liberamente nello stampo.

9. Fissare il fermo regolabile (Figura 1) per ridurre la corsa massima
della slitta.

Fermi d’angolo regolabili

10.Due fermi (Figura 11) hanno delle guide per regolare la loro
posizione rispetto ai bordi taglienti dello stampo.

11. Fissare la distanza éd’, (Figura 11) per conferire un intaglio ad
angolo ripetibile di quella data dimensione. Bloccare il fermo.

12. Le viti di fermo possono essere utilizzate in due posizioni, (Figura
12a) per stabilire dimensioni d’angolo regolabili all'infinito fino a
65mm.
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13. Notare che i lati del punzone sono lunghi 53mm, angolo massimo
che si possa tagliare in una corsa.

14.1 fermi possono essere rimossi del tutto per un intaglio di maggiori
dimensioni.

Procedura di funzionamento

15. E’ importante notare che i bordi di riferimento del pezzo da lavorare
dovrebbero essere a 90°, in modo che 'utensile possa tagliare degli
angoli retti.

16. Fissare i fermi alla distanza desiderata.

17.Posizionare il pezzo contro i fermi e in piano sullo stampo, (Figura
12a).

18. Tenendo il pezzo, tirare con fermezza la manovella verso il basso in
un sol colpo, per praticare un intaglio ad angolo, (Figura 12b).

19. Per angoli superiori a 53mm per lato utilizzare il punzone per portar
via con la roditura piccoli pezzi di angolo fino a che non sia stato
tagliato tutto I'angolo.

Precauzioni e informazioni
Seguire i punti descritti nella sezione riguardante il taglio e la
fessurazione (utensile da taglio, codice RS 541-400)

Piegatura e formatura scatole

Accessori occorrenti

Utensile piegatura a éV’, codice RS 541-422

Utensile intaglio ad angolo, codice RS 541-416

Un utensile per piegatura a €V’ per piegare fino a 90°, comprendente
uno stampo con gola a éV’ da 160mm e 5 lame lunghe 50, 75, 100, 125
e 150mm. Le lame non sono temprate e possono dunque essere
tagliate a mano (con il seghetto a mano HSShacksaw) oppure lavorate
a macchina per acquisire la lunghezza desiderata. Utilizzare insieme
all'utensile da intaglio ad angolo codice RS 541-416, per formare
piccole scatole come descritto nelle presenti istruzioni.

Procedura d’installazione

1. Far salire la slitta nella posizione &alto’.

2. Posizionare lo stampo sulla base e fissare con le quattro viti in
dotazione. Aspettare a serrarle.

3. Fissare la lama apposita alla slitta (Figura 13), accertandosi che la
vite di fissaggio posta nella slitta tenga il codolo della lama
all'altezza della rientranza. Aspettare a serrarla.

4. Far scendere lentamente la slitta e posizionare la ‘V’ della lama
nella scanalatura a ‘V’ dello stampo.

5. In questa posizione, fissare la lama alla slitta e lo stampo alla base
della pressa.

6. Far salire e scendere la lama accertandosi che combaci bene con
la scanalatura.

Procedura di piegatura

7. Per ottenere una formatura ottimale, la lunghezza della piegatura
non dovrebbe superare quella della lama di piu di 5mm.

8. Dopo aver segnato il materiale con una linea di piegatura,
posizionare il pezzo in piano sulla superficie dello stampo, in
posizione centrale sotto la lama (Figura 14a).

9. Abbassare lentamente la lama e allinearla centralmente in base
alla linea di piegatura.

10. Tirare con fermezza la manovella verso il basso in un colpo solo,
per formare una piegatura fino a 90°.

11. Con la lama completamente abbassata, viene formata una
piegatura di 90°, (Figura 14b), vedi nota.

12. Sollevare la lama ed estrarre il pezzo dalla pressa.

Nota: In caso di materiali pit morbidi, & possibile ottenere una
piegatura ulteriore > 90°. La regolazione a 90° pu0 essere
effettuata servendosi del fermo regolabile, (Figura 1) per limitare
la corsa massima della lama.

Fabbricazione scatola

Prendere nota delle limitazioni concernenti le dimensioni della scatola

indicate nella Tavola 1.

13. La preparazione richiedera il taglio di materiale in foglio (Figura
15).

14. Per ottenere una profondita della scatola ‘D’ praticare intagli ad
angolo come descritto nella sezione riguardante lintaglio ad
angolo.

15. La larghezza ‘W’ e la lunghezza ‘L’ della scatola determineranno le
lunghezze della lama. Naturalmente, per una scatola quadrata
occorre una sola lama.

16. Per una formatura ottimale, la lunghezza della lama dovrebbe
essere leggermente ridotta rispetto alla lunghezza della piega, ma

NON piu di 5mm.

17. Avendo segnato con chiarezza tutte le linee di piegatura, (Figura
15), seguire le istruzioni dei punti da ‘7" a ‘11’ per ciascuno dei
quattro lati della scatola.

18. Per ottenere le dimensioni della scatola indicate nella Tavola 1,
piegare sempre con il corpo principale della scatola lontano dalla
pressa.

Tavola 1. Gamma di dimensioni possibili della scatola

Per lunghezze ‘L ' o massima della scatola
larghezze ‘W’la profondita ‘D’ etra
20 e 30mm da 10mm a 20mm d'incremento proporzionale
30 e 45mm 20mm
45 e 75mm da 20mm a 50mm d'incremento proporzionale
75 e 90m 50mm
90 e 95mm da 50mm a 60mm d'incremento proporzionale
95 e 105mm da 60mm a 70mm d'incremento proporzionale
105 e 110mm 70mm
110 e 115mm da 70mm a 75mm d'incremento proporzionale
115 e 119mm 75mm
120 e 135mm da 100mm a 110mm d'incremento proporzionale
135 e 155mm da 110mm a 130mm d'incremento proporzionale

Nota: Per scatole di forma rettangolare, la profondita dovrebbe essere
determinata dalla dimensione del lato piu corto, L oppure W.

Precauzioni e informazioni

19. Utilizzare materiali che non superino gli spessori massimi indicati
nelle specifiche tecniche.

20. Quando si tagliano lame alla lunghezza desiderata accertarsi che
il codolo resti sulla linea centrale della lunghezza della lama.

Nota: Le lunghezze massime e minime della lama sono

rispettivamente 150mm e 19mm.

21. Quando si effettua la piegatura posizionare sempre il pezzo
centralmente sotto la lama.

22. Proteggere le superfici dell’'utensile e i suoi bordi da eventuali
danni riponendolo con cura.

Formatura a sfinestratura

Accessori occorrenti

Utensile da sfinestratura, codice RS 541-393.

Utensile per formatura a sfinestratura della lunghezza di 44,4mm per
10mm di larghezza per realizzare aperture per la ventilazione. La
distanza minima tra sfinestrature contigue € di 5,5mm, (Figura 17b).

Procedura d’installazione

1. Far salire la slitta nella posizione ‘alto’.

2. Appoggiare lo stampo sulla base della pressa con la forma 'D’ della
sfinestratura che guarda all'interno o all'esterno, come desiderato.
La figura 16 mostra la ‘D’ che guarda verso l'interno.

3. Fissare lo stampo con le quattro viti in dotazione, ma aspettare a
serrarle.

4. Infilare il punzone nella slitta e bloccarlo mediante la vite di fermo
nella rientranza del codolo.

5. Far scendere il punzone, posizionandolo lentamente nello stampo.

6. Con il punzone ben sistemato nello stampo, fissare il punzone alla
slitta, quindi lo stampo alla base.

7. Far salire e scendere il punzone nello stampo per accertarsi che si
muova liberamente senza trovare ostacoli.

Procedura di formatura sfinestrature

8. Aslitta sollevata, posizionare il pezzo in piano sulla superficie dello
stampo.

9. Far scendere la slitta, allineando il punzone al pezzo nella
posizione desiderata. Servirsi di una linea di riferimento tracciata
sul pezzo oppure dei fermi anteriori e posteriori, come illustrato.

10. Tenendo il pezzo, tirare con fermezza la manovella verso il basso
in un sol colpo fino a che il punzone fori il materiale ed entri
completamente nella sede dello stampo (Figura 17a).

11. Far salire la slitta e riposizionare il pezzo pronto per la sfinestratura
successiva, (Figura 17b).

12. La distanza tra sfinestrature € ridotta a 5,5mm (min.) in senso
verticale e in senso orizzontale.

Precauzioni e informazioni

13. Utilizzare materiali con spessori che non superino quelli indicati
nelle specifiche tecniche.

14. Proteggere le superfici dell’utensile e i suoi bordi da eventuali
danni riponendolo con cura.
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Piastra di rotazione per utensili
Accessori occorrenti

Piastra di rotazione per utensili, codice RS 602-195

La piastra puo essere utilizzata insieme a:

Punzoni e stampi con foro a ‘D’, codice RS 607-415 etc.

Utensile da taglio codice RS 541-400

Utensile da intaglio, codice RS 541-416

Utensile per piegatura a ‘V’, codice RS 541-422

Utensile per sfinestratura, codice RS 541-393

Una volta montata sulla base della pressa, la piastra consente una
rotazione degli stampi per utensili di 90°. Utilizzandola, il materiale pud
essere tagliato o piegato lungo due assi.

Procedura d’installazione

1. Far salire la slitta alla posizione ‘alto’.

2. Fissare la piastra alla base della pressa mediante i fori svasati e le
viti in dotazione.

3. Scegliendo I'asse desiderato per il taglio o la piegatura, orientare
lo stampo per utensili sulla piastra, quindi fissarlo mediante due dei
quattro fori ‘A", (Figura 18).

4. Completare la procedura d'installazione e punzonatura come
illustrato per i singoli utensili.

Spuntatura e tranciatura

Accessori occorrenti

Utensile per spuntatura e tranciatura, codice RS 541-387

Utensile per tranciare materiale in foglio e asta per spuntatura; da
montare sulla pressa, codice RS 541-309, (Figura 19), oppure in
maniera independente mediante la staffa fornita con l'utensile stesso.
La lunghezza della leva e di 560mm, la lunghezza della lama di 75mm.

Procedure di montaggio

1. Quando si utilizza la pressa RS, codice 541-309, accertarsi che sia
fissata molto bene ad una superficie rigida (vedi montaggio a
banco).

2. Togliere il fermo regolabile dalla pressa, far scendere la slitta e poi
togliere la manovella.

3. Montare la piastra di tranciatura mediante due viti a testa fresata
piana in dotazione, (Figura 19) (vedi anche montaggio fori B,
Figura 1).

4. Per il montaggio in maniera independente, fissare con i bulloni la
staffa a ‘L’ (fornita insieme all'utensile) ad un banco adeguatamente
rigido (2 fori di montaggio M10, 150mm), quindi fissare l'utensile alla
staffa mediante le due viti a testa fresata piana in dotazione, (Figura 21).

Procedura taglio materiale in foglio

5. Utilizzare materiale in foglio che non superi lo spessore massimo
indicato nella Tavola 2.

6. Mentre lalama é in alto, far scorrere il pezzo in orizzontale fino alla
lama.

7. Esercitando una pressione in avanti sul pezzo, tirare giu la leva in
modo che la lama attacchi e tranci lungo la linea di taglio, (Figura
20).

8. Continuare a inserire il materiale, tagliando con un’azione a
forbice.

9. Notare che il ritaglio, come indicato (Figura 20), si pieghera da solo
durante il taglio.

Tavola 2. Spessore massimo del materiale in foglio

Materiale Spessore max.
alluminio 14swg (2mm)
fibra di vetro acciaio dolce 18swg (1 2mm)
e carta pch 1 6mm

Spuntatura asta

Questo utensile € in grado anche di spuntare aste e barre filettate in

ottone, rame e acciaio dolce. Ha 4 diametri di foro da spuntatura - 3, 4,

5e 6mm.

10. Montare l'utensile come descritto ai punti da 1 a 4. Posizionare la
leva in modo che i fori da spuntatura siano in linea con quelli della
piastra da tranciatura.

11. Inserire un’asta del diametro appropriato, (Figura 22), e, tenendola
ferma, tirare giu la leva, spuntando della lunghezza desiderata.

Precauzioni e informazioni

12. Quando si maneggiano materiali di dimensioni ridotte, tenere le
mani ben lontane dai bordi di taglio, tenendo il materiale con delle
pinze.

13. Lubrificare leggermente i bordi di taglio e spuntatura per ottenere
una tranciatura pit agevole e una maggior durata della lama.

14. Riporre l'utensile con la lama chiusa proteggendo i bordi taglienti
da eventuali danni.

Taglio Circolare (esterno)

Accessori occorrenti

Utensile da spuntatura e tranciatura, codice RS 541-387

Accessorio che, montato sulla pressa insieme alla manovella della

pressa e all'utensile per spuntatura e tranciatura, codice RS 541-387,

consente di tagliare raggi e cerchi esterni.

Procedura d'installazione e taglio

1. Seguire la procedura d'installazione ai punti da ‘1’ a ‘3’ per
I'utensile da spuntatura e tranciatura, codice RS 541-387.

2. Fissare il blocco morsetto manovella sulla pressa ai fori G, (Figura
1).

3. Far scorrere il perno centrale sulla manovella della pressa, poi
fissare e bloccare la manovella nel morsetto.

4. Spostare il perno centrale lungo la manovella della pressa fino a
una distanza stabilita o tra il perno e il bordo tagliente della piastra
di tranciatura, (Figura 23).

5. Mediante un foro da 3mm praticato nel pezzo con punzonatura o
perforazione, posizionare sul perno centrale, (Figura 24).

6. Iniziare a tranciare come indicato ai punti da ‘5’ a ‘9’ per l'utensile
da spuntatura e tranciatura, pagina 10.

7. Far girare il pezzo attorno al perno centrale, continuando a tagliare
fino a che si sia raggiunta la lunghezza di raggio o la circonferenza
desiderata.

Accessori allineamento

Accessori occorrenti

Fermo laterale, codice RS 541-567

Fermo posteriore, codice RS 541-551

Punta centraggio codice RS 541-545

Tre accessori per allineamento da usare insieme alla pressa RS,

codice 541-309, per avere un punto di riferimento preciso e ripetibile

sulle dimensioni.

Fermo laterale codice RS 541-567

1. Il fermo laterale pud essere montato su uno dei lati
dell'incastellatura della pressa in corrispondenza dei fori D, (Figura
1).

2. Esso consiste in un fermo di forma circolare (con un appoggio a
scalino) fissato ‘fuori centro’ a un’asta avvitata all'incastellatura
della pressa con un dado autobloccante.

3. Il fermo scorre lungo I'asta per dare un riferimento di dimensione
laterale ‘X', (Figura 25), e gira anche sull’'asta come una camma
variando l'altezza dell'appoggio.

4. Fissare il fermo come illustrato, serrando il dado che blocca 'asta
e bloccando il fermo con la vite indicata.

5. La gamma massima di regolazione dal centro della slitta va da 41
a 220mm.

6. La regolazione massima in verticale &€ di 20mm sopra la superficie
del portastampo.

Fermo posteriore codice RS 541-551

7. Il fermo posteriore pud essere montato su uno dei lati
dell'incastellatura della pressa in corrispondenza dei fori C, (Figura
1).

8. Esso consiste in un morsetto per un’asta con un appoggio a forma
di‘'L.

9. Lasta scorre nel morsetto fino a che non lo si serri per dare un
riferimento di dimensione posteriore ‘y’,(Figura 25).

10. Il fermo pud anche essere spostato in alto e in basso per una
regolazione in senso verticale.

11. L'appoggio pud essere avvitato all’estremita dell’asta in tre
posizioni.

12. La regolazione massima dal centro della slitta & di 150mm.

13. Con entrambi i fermi montati e fissati per ottenere un intervallo e
un’altezza corretti, il materiale in foglio pud essere posizionato per
un centraggio ripetuto e preciso (Figura 26).

Punta di centraggio codice RS 541-545

14. Consiste in uno spinotto circolare che entra nel foro centrale della
base della pressa, dotato di una punta centrale che rappresenta la
linea centrale della slitta.

La RS Components non si assume alcuna responsabilita in merito a perdite di
qualsiasi natura (di qualunque causa e indipendentemente dal fatto che siano dovute
alla negligenza della RS Components), che possono risultare dall'uso delle
informazioni fornite nella documentazione tecnica.




