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VEUX-TU PARTICIPER? 

 

Envoyez un e-mail à nargesa@nargesa.com, incluez les informations suivantes et nous vous ajouterons à 

cette liste. Nous souhaitons encourager tous ceux qui n'ont pas encore participé à ce formidable réseau 

commercial! 

Prada Nargesa compte plus de 8.500 clients dans le monde. Certains de nos clients, ceux qui offrent des 

services à des tiers avec les machines Nargesa dans leurs ateliers, ont accepté de faire partie de ce     

réseau qui vise à les mettre en relation avec d'éventuels futurs clients. De cette façon, toutes les           

personnes ou entreprises qui ont besoin de pièces pouvant être fabriquées à l'aide de l'une des machines 

Nargesa, pourront les trouver dans leur région pour pouvoir satisfaire leurs exigences de production en 

faisant appel à leurs services. 

CLIENTS NARGESA 

1. Nom de l’entreprise 

2. CIF / Code Fiscal 

3. Ville 

4. Pays 

5. Machine ou machines 

Nous avons plus de 8.500 clients dans 150 pays différents 

Découvrez son emplacement sur la carte interactive de notre site web! 

mailto:nargesa@nargesa.com


Prada Nargesa S.L est une entreprise familiale fondée en 1970 située près de Barcelone, en Espagne, 

avec plus de 50 ans d'expérience dans le secteur de la fabrication de machines industrielles et plus de     

10.000 m² d'installations. Nargesa est un symbole de qualité, de fiabilité, de garantie et d'innovation. 

Toute notre gamme de machines et d'accessoires est entièrement fabriquée à Nargesa. Nous avons un 

stock constant de 400 machines et nous avons plus de 16 800 machines vendues dans le monde entier. 

PRADA NARGESA 

Poinçonneuses hidrauliques 

Cintreuses à galets  

Cintreuses de tubes sans mandrin 

Cintreuses à volutes 

Presses Plieuses Horizontales  

Machines à Forger à Chaud 

Fours de forge  

Machines à gaufrer à froid  

Cisalles Guillotines Hydrauliques  

Presses Plieuses Hydrauliques  

Presses de Serrures  

Brocheuses Hydrauliques  



Prada Nargesa possède plusieurs certifications qui garantissent à la fois les processus de conception et de 

fabrication, ainsi que le parcours d'exportation de nos produits dans le monde entier et la qualité des    

composants de fabrication que nous utilisons pour nos machines. Ces faits se transforment en de réels 

avantages pour nos clients: 

EXPORTATEUR AUTORISÉ 

 Procédures douanières plus rapidez  

 Réduction de la documentation tarifaire  

 Préférences tarifaires selon la situation géographique  

PME INNOVANTE 

 Développement en technologies d’innovation, de           

conception et de fabrication 

 Certification et audit de l’efficacité des produits et services  

 Capacité à prévoir les besoins des clients  

GESTIÓN I+D+I 

 Fabrication basée sur le processus R+D+I  

 Système de veille technologique 

CERTIFICATS 



VEUX-TU PARTICIPER? 

Envoyez un e-mail à nargesa@nargesa.com en incluant les informations suivantes et nous vous ajouterons 

à notre site web 

Chez Prada Nargesa, nous croyons que le témoignage de nos clients est notre meilleure garantie, et c'est 

pourquoi nous aimons exposer certaines des réussites dont nous avons été témoins dans le monde entier. 

Nom de l’entreprise 

Nom de témoignage  

Poste dans l’entreprise  

Pays  

Texte descriptif 

Photographie avec la machine 

RÉUSSITES 

Découvrez son emplacement sur la carte interactive de notre site web! 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

1. CARACTÉRISTIQUES DE LA MACHINE 

 

 

 

 

 

 

 

1.1. Dimensions générales 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 1. Dimensions extérieures de la poinçonneuse MX340G  

 

1.2. Description de la machine 

La ponctionneuse MX340G, est dessinnée spécifiquement pour la perforation de pièces métalliques avec 

différents formes en dependant du type de poinçon. 

Elle peut avoir d’autres outilitées en y incorporant des accessoires. Elle pourra être utilisée pour d’autres 

services, mais toujours en suivant les normes du fabricant, lequel fournira tous les accessoires qui peuvent 

s’accoupler à la machine. 

La MX340G s’adapte aux normes et directives européennes de fabrication de machines 

 Marque Nargesa  

 Type Poinçonneuse  

 Modèle MX340G  
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1.3. Identificación de la máquina 

Figure 2. Nomenclature des composants de la machine 

Armoire électrique  

Niveau huile 

Point d’accrochage 
 

Régulateur de butoir inférieur 
 

 

Pédale 

Bouchon remplissage huile 

Axe piston 
Ecrou subjection poinçon 
Poinçon 
 

 

 

 

 

 

 

Dépôt circuit hydraulique 
 

 

Electrodistributeur 

Valve de sécurité 

Vis subjection base matrice 

Matrice 
Base porte-matrice 

Régulateur de butoir supérieur 

Moteur éléctrique 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.4. Caractéristiques générales 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.5. Déscription des protections 

Gardes du punch composé d'échappement MX340G sont situés sur le devant de la machine pour retenir la 

matière et éviter de mettre leurs mains entre le poinçon et la pièce.  

Il a aussi un écran pour éviter de fragments de vol, cet écran dispose d'un système de sécurité pour 

empêcher le coup de poing ne peut pas tomber si l'écran est levé, que si vous tournez la clé C pour passer 

outre la sécurité peuvent travailler ensemble avec les la lumière d'avertissement D. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3. Protections de la poinçonneuse 

Moteur 2,2 Kw / 3 HP a 1460 r.p.m. 

Tension électrique 
230/400 V Triphasée 

230 V Monophasée 

Consommation 9/5 A 

Bombe 7,5 l./m 

Dépôt 27 litres 

Piston de doublé effect 34 Tn 

Pression hydraulique 200 Kg/cm
2  

(20 MPa) 

Matériau de structure Plaque 

Poids total 615 Kg 

lumière d'avertissement D 
Clé C 

Extracteur 

Écran 
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2. TRANSPORT ET STOCKAGE 

2.1. Transport 

Le transport sans élévation va être réalisé avec un chariot manuel, si on veut l’éléver, ça va être réalisé 

avec une grue, par moyen du point d’anclage marqué avec cette finalité, mais elle ne doit jamais être élé-

vée plus de 300 mm pour éviter le volcage. 

Les passe-mains adossés à la base ne servent qu’au transport, une fois la machine est colloquée sur sa 

position, on doit les rétirer afin que la ponctionneuse se place bien sur le sol. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 4. Transport de la machine 

 

2.2. Conditions de stockage 

La ponctionneuse ne doit jamas être stockée dans une place qui n’accomplisse les suivantes conditions: 

* Humidité entre 30% et 95% sans condensation. 

* Température de -25 à 55ºC ou 75ºC pour des périodes qui ne dépassent les 24h (rappelez que ces tem-

pératures sont en conditions de stockage) 

* C’est souhaitable de ne pas empiler des machines ni objets lourds sur la machine. 

* Ne démonter pas pour le stockage. 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

Electrodistributeur 

Niveau huile 

Valve de sécurité 

Bouchon remplissage huile 

3. ENTRETIEN 

3.1. Entretien général 

- Chaque 500 heures d’usage, réviser le niveau d’huile du dépôt. 

Dans la part frontale du dépôt on trouve le bouchon du niveau. Au cas où il manque de l’huile, remplire jus-

qu’à le bouchon du niveau marque 3/4 parties pleines.(Figure 5) 

- Substituire l’huile hydraulique du dépôt chaque 2000 heures de travail ou 3 années. 

Type: CEPSA HYDRAULIQUE HM 68 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 5. Identification des composants du réservoir hydraulique 

 

 

ATTENTION: 

Arrêter la machine et appuyer l’arrêt d’émergence pour réaliser le change d’huile. (Figures 6 et 7) 

Une fois changé l’huile, mettre en marche la machine et actionner le pédale en intermittences en augmen-

tant le temps de pression progressivement jusqu’à le circuit soit plein. Vous pourrez observer que la machi-

ne va effectuer le parcours avec normalité. 

- Engraiser les poinçons périodiquement selon usage. 

- Si l’usage est journal et continu, engraiser chaque jour. 

- Si l’usage est journal mais sporadique, engraiser chaque semaine 

- Si l’usage est sporadique, engraiser une fois par mois 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 6. L'arrêt de la machine      Figure 7. Appuyez sur le freinage d'urgence 
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4. INSTALLATION ET MISE EN MARCHE 

4.1. Situation de la machine 

On procurera situer la machine dûment afin de ne pas devoir la déplacer; au cas contraire on suivrera les 

règles décrites dans la section 2 Transport. On devra la situer sur une surface lise et nivelée afin d’éviter 

des vibrations et mouvements de cette-ci pendant les poinçonages. Il est possible de fixer la machine par 

moyen de boulons, donc elle vient fournie d’une base inférieure ou pied avec quatre perforations selon 

montre la figure 8. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 8. L'emplacement des trous pour la fixation de la machine 

 

4.2. Dimensions et zone de travail 

Quand on colloque la machine on doit avoir en compte ses dimensions, la zone de travail de l’opéraire et 

les possibles longueurs de la pièce à travailler. 

La ponctionneuse pourra s’utiliser un seul opéraire, lequel doit se colloquer frontalement à la machine, ja-

mais à côté, donc il doit contrôler le conjoint de la machine et en plus, les protections principales ont été 

dessinées pour l’utilisation frontale de la machine 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 9.  Zone de travail de l’ opérateur 

 

4.3. Conditions externes admissibles 

- Température ambiante entre +5ºC et +40ºC sans dépasser une température moyenne de +35ºC les 24h 

- Humdidité entre le 30% et 90% sans condensation d’eau 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

4.4 Connection à la source d’alimentation 

 

La MX 340-G, vient équipéee avec un moteur triphasique 230v / 400v de 2,2kW connecté en étoile pour se 

connecter à une source d’alimentation de 400v. On devra la connecter à une seule source d’alimentation et 

à la source d’énergie indiquée. Si la tension de la ligne n’est pas l’indiquée on procedera au changement 

de connection des bobines du moteur et du transformateur comme les figures suivantes indiquent: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En cas de changement de tension de 400V à 230V, changer au borne 6 de 400V à 230V. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 12. Emplacement du borne 6 sur la plaque électrique  

 

Figure 10. Figure étoile pour tension 400V 

(prédeterminé)  
Figure 11. Figure triangle pour tension 230V 

IMPORTANT 

Cette machine doit être connectée à une source de courant avec contacte de mise en terre 
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5. MANUEL D’OPÉRATION 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

Figure 13.  Panneau de commande  

 
Pilote tension 

 

 

 

 

 

Arrêt d’émergence 

 

 

 

 

 

Réinitialisation du pilote 

 
 
 
 
 
Réinitialisation 

Touche OFF pour 
arrêter la machine 

 
Touche ON pour mettre 

en marche la machine 
 

Touche pour éffacer le 
comptoir de ponctionnés 

Écran Contrôle 

Touche d’anullation d’une 
opération 
 
Touche pour passer à  
module automatique 
 
Touche pour passer à  
module manuel 

Interrupteur principal 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

5.1. Introduction 

Ce manuel est conçu afin d’être d’utilité à l’utilisateur de la machine Ponctionneuse MX340G, donc il con-

tient information importante de l’usage et particularitées de la citée machine. C’est pour cette raison que 

nous recommandons suivre pas à pas les points détaillés dans ce manuel afin de comprendre le correcte 

fonctionnement de cette machine. 

 

5.2. Alimentation de la ponctionneuse 

Pour donner l’alimentation à la machine, il est suffisant de mettre l’Intérrupteur de Marche en la position 

de Connecté. Après cela, dans l’écran apparaît un message com ceci: 

 

 

 

 

 

Figure 14. Message de réinitialisation du système 

 

Les pilotes de les machines en tension et de réinitialiser le système vont s’ allume. Nous effectuons la re-

mise à zéro en appuyant sur le bouton situé dans le panneau de commande. La lampe d'alarme se éteint, 

s’il n’est pas comme ça, vérifier  qu'il n'y a pas quelqu’une situation anormale. 

La situation dans laquelle la Ponctionneuse se trouve en ce moment est appelée StandBy, un état dans 

lequel la machine est activée, mais ell reste en repos à ‘attane de réaliser toute fonction que vous lui odon-

nez. 

 

5.3. Activation de la ponctionneuse 

Avec la Ponctionneuse déjà inicialisée et en état de StandBy, vous pouvez l’activer pour travailler avec elle 

en suivant les pas que nous détaillons à continuation. 

Afin de conduire d’une forme appropiée, s’il vous plaît, appuyez la Touche ON. Quand vous l’aurez fait, 

vous verrez apparaître sur le display LCD un méssage comme ceci. 

 

 

 

 

Figure 15. Méssage de Ponctionneuse 

 

L’information representée dans la figure antérieure montre, sur la lingne supérieure du display LCD, le mo-

dus d’opération actuel de la Ponctionneuse (Manuel ou Automatique). Sur la ligne inférieure il se montre le 

compteur de la Ponctionneuse qui augmente chaque fois qu’on appuye le pédale. 

 

 

RÉINITIALISATION 

MANUEL 

CNT: 0 
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5.4. Travaillant en modus manuel 

La forme d’actuer dans le modus de travail MANUEL et la suivante. Appuyez le pédale pour réaliser la 

ponction. Quand on actue selon ce qui est écrit ici, on va voir que le comptour de la machine qui est mon-

tré dans le display LCD aura augmenté en une unité.  

 

 

 

 

 

Figure 16. Information de la Ponction Manuelle 

 

Dans la Figure 16, on observe comment le comptoir maintenant marque 1 ponction. Une fois que cette 

ponction soit completée, vou pouvez déjà rétirer le pied de la pédale. 

On doit avoir en compte que ce modus de travail permet de faire descendre la tije lentement selon le temps 

que vous appuyez la pédale. Au moment d’arriver au Fin de Course Inférieur ou quand vous rétirez le pied 

de la pédale, le mouvement de la tije s’arrête. 

En faisant attention a ce modus de fonctionnement, vous pouvez réaliser l’adjustement du FC Inférieur  

pour régler la descente de la tije au temps que vous appuyez la pédale, et comme cela vous pourrez regar-

der comment la machine suit la descente jusqu’à le cité Fin de Course soit activé. 

Au fin, c’est important de vous rappeler que pendant ce modus de fonctionnement la tije de la Ponction-

neuse MX-340G jamais se déplace en une sense ascendente, c’est à dire, si vous avez besoin qu’il ascen-

de, vous devrez actuer comment nous vous montrons dans la section suivante. 

 

5.5. Travaiallant en modus automatique 

Pour changer de modus de travail MANUEL à modus de de travail AUTOMATIQUE, le seul que vous de-

vrez faire est appuyer la Touche AUTOMATIQUE. Ce faisant, la machine vous demandera une confirma-

tion et on devra appuyer à nouveau sur le bouton AUTOMATIQUE. Quand vous le réalisez, la tije s’active-

ra en mouvement ascendent. Ce mouvement ne s’arrête jusqu’au Fin de Couse Supérieur. Pour le reste, le 

modus de travail AUTOMATIQUE est très approximé à ce qu’on a commenté dans la section 5.4. Cepen-

dant, étant donné qu’il y a certaines différences, nous allons les voir. 

Appuyez la pédale pour réaliser la ponction. Si vous procédez correctement, vous verrez que le comptoir 

de la machine qui est montré dans le display LCD aura augmenté en une unité. 

 

 

 

 

Figure 17. Information de la Ponction Automatique 

 

Dans la Figure 17, on observe comment le comptoir a augmenté une autre fois quand vous avez appuyé la 

pédale, et maintenant il marque un 2. Une fois que cette ponction soit completéé vous pourrez rétirer le 

pied de la pédale. Néanmoins en ce modus de travail, à différence de l’antérieur, la tije du piston retourne-

ra a sa position de repos, commençant l’ascension jusqu’à l’activation du FC Supérieur. 

MANUEL 

CNT: 1 

AUTOMATIQUE 

CNT: 2 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

Vous devez avoir en compte que ce modus de travail vous permet aussi faire descendre la tije lentement 

afin d’ajuster la descension, par moyen du positionnement du FC Inférieur. Pourvu que vous suivez à ap-

puyer la pédale, la tije réalisera un mouvement descendant que seulement va être intérrompu quand le Fin 

de Course soit activé. Quand vous rétirez le pied de la pédale , le mouvement de la tije s’inverse et com-

mence l’ascension. 

 

5.6. Éffacement du comptoir 

La ponctionneuse MX340G, dispose comme vous savrez, si vous avez lu avec attention les sections anté-

rieures, d’un comptoir de ponctions qui augmente chaque fois que vous appuyez la pédale. Cela va vous 

résulter très favorable au cas où vous ayez besoin de compter les ponctions qu’une determinée pièce de-

mande, ou celles que quelqu’un d’autre a réalisé avec votre machine. 

Évidemment, ce comptoir peut être éffacé. Pour le réaliser correctement, et en supposant que dans le LCD 

apparaît un message comme ceci, dans lequel par exemple, vous auriez réalisé 150 opérations de 

ponctionnage, suivez les indications qui sont détaillés blus bas. 

 

 

 

 

Figure 18.Information du Numéro d’opérations réalisées 

 

C’est important de vous commenter que le comptoir peut être éffacé seulement quand la machine soit 

prête à travailler (il n’est pas possible quand elle est en position Standby), mais sans réaliser aucune opé-

ration, pouvant actuer donc, en modus MANUEL et modus AUTOMATIQUE. 

La seule chose que vous devez faire est appuyer la Touche COMPTOIR. Si vous faites cela, le message 

qui se montre dans le LCD va changer pour cet autre. 

 

 

 

 

Figure 19. Méssage d‘Information au sujet de l’Éffacement du Comptoir 

 

Logiquement, si vous appuyez la Touche ESCAPE, le comptoir ne va pas être modifié, et il retournera à 

l’écran précedent. Au cas contraire, si vous voulez éffacer le comptoir, appuyez la Touche COMPTOIR à 

nouveau. Le nouveau message apparaît comme cela dans l’écran 

 

 

 

 

Figure 20. Information de Comptoir Éffacé 

 

MANUEL 

CNT: 150 

Désirez-vous gommer 

le comptoir? 

Compteur 

Gommée! 
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5.7. Désactivation de la Poctionneuse 

Dans tout moment que la machine déjà activée se trouve en repos, vous pouvez la désactiver. Si c ’est cela 

ce que vous désirez, s’il vous plaît, appuyez la Touche OFF et la Poctionneuse MX-340G va être désacti-

vée, passant au état StandBy (se réferer à la Section 5.2). 

 

5.8. Situations anomales de fonctionnement 

Dans tout moment il peut y avoir une situation anomale de fonctionnement, situation qui comporte la deten-

tion de toute opération qui se réalisait en cet instant. 

Les situations anomales se divident en deux grands groups, ce de Situations d’Émergence et ce de Situa-

tions d’Érreur. À continuation nous detaillons des situations spécifiques qui portent à chacun de ces deux 

grands groups. 

Situations d’Émergence: 

 Activations du Bouton d’Arrêt d’Émergence. 

 

 

 

 

Figure 21. Information d’un Arrêt d’Emergence 

 

Situations d’Érreur: 

 Érreus au Fin de Course Supérieur de la Ponctionneuse. 

 

 

 

 

Figure 22. Information d’Erreur au FC Supérieur 

 

 Erreur au Fin de Course Inférieur de la Ponctionneuse 

 

 

 

 

Figure 23. Information d’Érreur au FC Inférieur 

 

 

 

ARRET 

D’EMERGENCE 

ERREUR AU 

FC SUPERIOR 

VERIFIE SENSE 

DE TOUR DE MOTEUR 
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POINÇONNEUSE HIDRAULIQUE MX340G 

Donc, quand il se produit une des situations mentionnées antérieurement, la Ponctionneuse MX340G pas-

se à un état tel qu’elle avorte toute manoeuvre qu’elle realisait en ce moment, en apparaîssant dans l’écran 

un message indicateur de la situation anomale qu’il s’a produit. 

Pour raisons de sécurité une neuve activation de la Ponctionneuse n’est pas permise jusqu’à la suppres-

sion de la situation anomale. Au cas de Situations d’Émergence, on peut arranger cette situation anomale 

par moyen d’un rétablissement du Pulseur d’Arrêt d’Émergence. Une fois arrangée la situation anomale 

correspondante, la Ponctionneuse MX-340G se reinitie et entre en modus StandBy (pour une postérieure 

activation se réferer à la section (5.3. Activation de la Ponctionneuse)  

S’il y a une Situation d’Érreur, avec intention d’éviter des mals majeurs ou des situations dangereuses pour 

les usagers, la Ponctionneuse reste bolquée, en montrant dans l’écran le message pertinent. En ce cas, la 

machine seulement peut être débloquéeen la mettant hors circuit, et en la branchant postérieurement. 

Néanmoins, au cas de toute situation d’érreur, nous vous prions de ne pas douter de contacter le Service 

Technique afin de solutionner le problème au plus vite possible. 
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6. AVERTISSEMENTS  

-Ne pas manipuler aucune pièce qui compose la machine en fonctionnement. 

-Ne pas utiliser la machine pour d’autres usages qui ne soient pas décrits dans le manuel. 

-Utiliser des gants pour la manipulation des pièces qui composent la machine et pendant les procès du 

ponctionnage 

-Utiliser des lunettes et bottes de protection homologuées par la CE. 

-Subjecter le matériel par les extrèmes, jamais pour la part du ponctionné. 

-Ne pas travailler sans les protections qui équipent la machine. (Jamais ponctionner sans l’extracteur) 

-Maintenir une distance de sécurité entre la machine et ‘opéraire pendant le temps que la machine soit en 

marche. 

-Ne pas utiliser des poinçons ou outils qui ne soient pas fournis par Nargesa 

-Les outils qui peuvent s’accoupler à la machine doivent toujours être fixés à la base et au piston. 

-Au cas d’accident par négligence de l’opéraire, pour ne pas accomplir les normes d’usage et sécurité ex-

posées dans le manuel, NARGESA SL n’en sera pas responsable. 

 

ATTENTION 

Ne mettez jamais des pièces qui ne peuvent appuyer le sdeux parts latérales du EXTRACTEUR Vous ne 

pourrez non plus ponctionner des pièces extrêmement étroites ni flexibles, donc il existe le risque qu ’elles 

se plient vers l’extracteur 

- Ne ponctionner pas des pièces qui ne s’appuyent simétricalement à l’extracteur 

- Ne ponctionner pas si la pièce ne s’appuye aux deux côtés laterales de l’extracteur 

 

 

 

En la rétrocéssion, il se  

produit la rupture du poinçon 

En la rétrocéssion, il se  

produit l’extraction correcte 

En la rétrocéssion, il se  

produit la rupture du poinçon 

En la rétrocéssion, il se  

produit l’extraction correcte 

Pas une épaisseur jamais dépasser la plaque de poinçon diamentro le poinçon à utiliser 
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7. ACCESSOIRES 

Écrou de couplage pour poinçon MX340  

Accouplement pour les matrices MX340 

Poinçons rond standard MX340 

Toutes les poinçonneuses universelles Nargesa sont équipées avec l'utile pour le poinçonnage, avec un écrou de cou-

plage pour poinçon et le support pour matrices. Les autres accessoires sont en option, ce qui veut dire que chaque 

client peut equipé sa machine selon son désir et sa nécessité.  

Référence  Tipe Écrou de couplage pour poinçon  

120-02-01-00011 TAP28 Écrou de couplage pour poinçon N28 Standard  

140-02-01-00019 TAP40 Écrou de couplage pour poinçon N40  

140-02-01-00020 TAP50 Écrou de couplage pour poinçon N50  

140-02-01-00021 TAP60 Écrou de couplage pour poinçon N60  

125-02-01-00002 ATAP Accouplement pour TAP60  

Référence  Tipe Accouplement pour les matrices  

120-02-01-00012 N46 Accouplement pour les matrices N46 Standard  

140-02-01-00024 N60 Accouplement pour les matrices N60  

140-02-01-00025 N78 Accouplement pour les matrices N78  

140-02-01-00037 N100 Accouplement pour les matrices N100  

140-02-01-00038 N125 Accouplement pour les matrices N125  

Tipe Dimensions disponibles mm Ø   A B C 

N28 3/3'5/4/4'5/5/5'5/6/6'5/7/7'5/8/8'5  

9mm jusqu’au 28mm de 0'5 en 0'5mm  

28 mm 58 mm 31,5 mm 

N40 29/30/31/32/33/34/35/36/37/38/39/40mm  40 mm 64 mm 43,5 mm 

N50 41/42/43/44/45/46/47/48/49/50mm  50 mm 58 mm 54 mm 

N60 52/54/56/58/60mm  60 mm 58 mm 64 mm 

N75 62/64/66/68/70/72/74mm  75 mm 58 mm 79 mm 

N100 76/78/80/82/84/86/88/90/92/94/96/98/100mm 100 mm 58 mm 104 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  
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Poinçons carré standard MX340 

Poinçons rectangulaires standard MX340  

Poinçons oblongs standard MX340  

Tipe Dimensions disponibles mm Ø  A B C 

N28 4/5/6/7/8/9/10/11/12/13/14/15/16/17/18/19/20mm 28 mm 58 mm 31,5 mm 

N40 21/22/24/26/28mm 40 mm 64 mm 43,5 mm 

N50 31/33/35mm 50 mm 58 mm 54 mm 

N75 40/44/48/53mm 75 mm 58 mm 79 mm 

N100 58/64/70mm 100 mm 58 mm 104 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  

Tipe Dimensions disponibles mm Ø  A B C 

N28 7x10/7x15/9x13/9x19/11x17/11x23 

13x19/15x21mm 

28 mm 58 mm 31,5 mm 

N40 13x25/15x27/17x25/19x30/20x34mm 40 mm 64 mm 43,5 mm 

N50 25x43mm 50 mm 58 mm 54 mm 

N75 25x70mm 75 mm 58 mm 79 mm 

N100 25x96mm 100 mm 58 mm 104 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  

Tipe Dimensions disponibles mm Ø  A B C 

N28 7x10/7x15/7x20/9x13/9x19/11x17/11x23/13x18 

13x22/13x27/15x20/15x24/15x27/17x22/17x26 

19x26/21x27mm 

28 mm 58 mm 31,5 mm 

N40 13x31/15x31/17x31/17x40/19x31 

19x40/21x31/21x40mm 

40 mm 64 mm 43,5 mm 

N50 25x45/25x50mm 50 mm 58 mm 54 mm 

N75 27x63/27x75mm 75 mm 58 mm 79 mm 

N100 30x87/30x100mm 100 mm 58 mm 104 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  
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Matrices rondes standard MX340  

Matrice carré standard MX340  

Matrice rectangulaire standard MX340  

Tipe Dimensions disponibles mm A B 

N46 3/3,5/4/4,5/5/5,5/6/6,5/7/7,5/8/8,5 

9mm jusqu’au 28mm de 0,5 en 0,5mm  

46 mm 28,5 mm 

N60 29/30/31/32/33/34/35/36/37/38/39/40mm 60 mm 32 mm 

N78 41/42/43/44/45/46/47/48/49/50mm 78 mm 28,5 mm 

N100 52/54/56/58/60/62/64/66/68/70/72/74mm 100 mm 28,5 mm 

N125 76/78/80/82/84/86/88/90/92/94/96/98/100mm 125 mm 28,5 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  

Tipe Dimensions disponibles mm A B 

N46 4/5/6/7/8/9/10/11/12/13/14/15/16/17/18/19/20mm 46 mm 28,5 mm 

N60 21/22/24/26/28mm 60 mm 32 mm 

N78 31/33/35mm 78 mm 28,5 mm 

N100 40/44/48/53mm 100 mm 28,5 mm 

N125 58/64/70mm 125 mm 28,5 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  

Tipo Medidas disponibles en mm  A B 

N46 7x10/7x15/9x13/9x19/11x17/11x23/13x19/13x25/ 

15x21mm 

46 mm 28,5 mm 

N60 15x27/17x25/19x30/20x34mm 60 mm 32 mm 

N78 25x43mm 78 mm 28,5 mm 

N100 25x70mm 100 mm 28,5 mm 

N125 25x96mm 125 mm 28,5 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  
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Matrice oblongue standard MX340  

Outillage grugeage MX340  

 Outillage coins arrondis MX340 

Tipe Dimensions disponibles mm A B 

N46 7x10/7x15/7x20/9x13/9x19/11x17/11x23/13x18/13x22/13x27 

15x20/15x24/15x27/17x22/17x26/19x26/21x27mm 

46 mm 28,5 mm 

N60 13x31/15x31/17x31/17x40/19x31/19x40/21x31/21x40mm 60 mm 32 mm 

N78 25x45/25x50mm 78 mm 28,5 mm 

N100 27x63/27x75mm 100 mm 28,5 mm 

N125 30x87/30x100mm 125 mm 28,5 mm 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  

Référence Dimensions disponibles mm Couplage nécessaire  

MAN28 Tube depuis 16 jusqu’au 28mm  TAP 28 CAB 46 

MAN40 Tube depuis 28,5 jusqu’au 40mm  TAP 40 CAB 60 

MAN50 Tube depuis 40,5 jusqu’au 50mm  TAP 50 CAB 78 

MAN60 Tube depuis 50,5 jusqu’au 60mm  TAP 60  

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  

Référence  Rayon mm  Couplage nécessaire  

MRE28 Rayon depuis 3 jusqu’au 15mm TAP 28 CAB 46 

MRE40 Rayon depuis 16 jusqu’au 26mm TAP 40 CAB 60 

MRE50 Rayon depuis 26,5 jusqu’au 32mm TAP 50 CAB 78 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant  
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Matrice d’oreille R1 MX340  

Matrice d’oreille R2 MX340  

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant.  

Lorsque vous placez des ordres c'est nécessaire préciser la RÉFÉRENCE, le 

MODEL, R (rayon), W (largeur barre plate), T (épaisseur des barres plates)  

Dans les modèles B, C et D, précisez diamètre du trou.  

La longueur de la pièce pourrait être ajusté.  

Capacité de production: 450 à 600 pièces par heure.  

Référence Model Dimensions largeur  Couplage nécessaire  

MOR1-35A A Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR1-35B B Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR1-35C C Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR1-35D D Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR1-50A A Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

MOR1-50B B Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

MOR1-50C C Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

MOR1-50D D Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

Référence Model Dimensions largeur  Acoples necesarios 

MOR2-35A A Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR2-35B B Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR2-35C C Depuis 20 jusqu’au 35mm  TAP28 / TAP40 

MOR2-50A A Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

MOR2-50B B Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

MOR2-50C C Depuis 35 jusqu’au 50mm  TAP50 / TAP60 avec ATAP 

Pour dimensions différents ou spéciaux, contactez le fabricant.  

Lorsque vous placez des ordres c'est nécessaire préciser la RÉFÉRENCE, le 

MODEL, R (rayon), W (largeur barre plate), T (épaisseur des barres plates)  

Dans les modèles B, C et D, précisez diamètre du trou.  

La longueur de la pièce pourrait être ajusté.  

Capacité de production: 450 à 600 pièces par heure.  
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Référence: 140-02-01-00004 

Matrice pour plier  la tôle et les barres plates jusqu'à 

170mm. Poinçon de 88º. Matrice en V de 56mm et V 

de 26mm. 

Référence: 140-02-01-00001 

Matrice à couper en angles de 90º et  45º. 

Référence: 140-02-01-00002 

Matrice pour couper tôle ou platines à partir de 0.8mm 

jusqu'à 10mm d'épaisseur. 

► Matrice de pliage 170mm. MX340G 

Unités de machines Long. Max. pliure Épaisseur Max. pliure Poids 

1 170mm 8 à 12mm 12 Kg 

Unités de machines Capacité Max. Coupe droite Capacité Max. en biseau Poids 

1 60x60mm 50x50mm 32 Kg 

► Matrice à couper des cornières. MX340G 

► Matrice pour couper des platines. MX340G 

Unités de machines Capacité Max. Coupe  Poids 

1 100x10mm 28 Kg 

Référence: 140-02-01-00005 

Matrice d'encochage de tôle, cornière, etc. régulable 

jusqu'à 100x100mm à 90º fixes. 

Unités de machines Capacité Max. De coupe Poids 

1 100x100x4 21 Kg 

► Matrice d'encochage à 90º Réglable 100x100. MX340G 
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Référence: 140-02-01-00010 

Matrice pour réaliser des grilles de ventilation en tôle. La 

quantité de découpe est ajustable. Une découpe à la 

fois. 

Référence: 140-02-01-00007 

Matrice pour applatir et découper le tube en forme de 

flèche. Apte pour différents diamètres. 

Référence: 140-02-01-00006 

Matriz para troquelar chapa en forma de flecha para las 

vallas.  

► Matrice pour grilles de ventilation. MX340G 

Unités de machines Esure de la découpe Épaisseur Max. Poids 

1 100x20mm 2mm 20Kg 

Unités de machines Diamètre Max. du tube Diamètre Min. du tube Poids 

1 30x2mm 10x2mm 19 Kg 

► Matrice pour flèches en tuve. MX340G 

Unités de machines Épaisseur Max. de tôle Poids 

1 3mm 21 Kg 

► Matrice pour flèches en tôle. MX340G 

Référence: 140-02-01-00031 

Support pour percer des cornières. Les poinçons et les 

matrices de différents diamètres sont interchangeables. 

► Matrice pour percer des cornières et des profilés U. MX340G 

Unités de machines Diamètre Max. du trou Diamètre Min. du trou Poids 

1 28mm 2mm 7 Kg 
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Référence: 140-02-01-00039 

Extracteur qui, au moment du poinçonnage, agit comme 

redresseur pour éviter que la platine se plie au moment 

de la perforation. 

Référence: 140-02-01-00036 

Poinçon et matrice de serrure pour réaliser la découpe 

du trou de serrure en tôle. 

Compléments nécessaires: CAB60 et TAP40 

Référence: 140-02-01-00035 

Matrice pour couper des barres massives de 3mm à 

35mm. 

► Matrice pour couper des barres rondes. MX340G 

Unités de machines Diamètre Max. de coupe Diamètre Min. de coupe Poids 

1 35mm 3mm 15 Kg 

► Extracteur Redresseur. MX340 

Parties per matrice Épaisseur Max. de la tôle ou de la barre Poids 

3 15mm 15 Kg 

► Poinçon et matrice de serrure. MX340G 

Pièces par set Épaisseur Max. Poids 

2 6mm 1 Kg 

Référence: 140-02-01-00040 

Matrice pour applatir et percer un tube de piquet de 

clôture. Admet différents diamètres de tube. La mesure 

du trou est modifiable. 

► Matrice pour applatir et percer un tube de clôture. MX340G 

Parties per matrice Diamètre Max. du tube Diamètre Min. du tube Diamètre du trou  Poids 

2 50mm 10mm Modifiable 23 Kg 



Annexe technique 

Poinçonneuse MX340G 

Pièces qui la composent 

Schéma éléctrique · MACHINE TRIPHASÉE  

Schéma éléctrique · MACHINE MONOPHASÉE 

Schéma hydraulique 
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A1. Pièces qui la composent 
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A2. Schéma éléctrique · MACHINE TRIPHASÉE 



 

-  A14  - 

A3. Schéma éléctrique · MACHINE MONOPHASÉE 



-  A15  - 
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A4. Esquema hidráulico 

Piston 

Éléctrodistributeur 

Plaque base avec 

valve pour limiter 

Bombe 

Moteur 

Accoulement 

Filtre 



NOTRE GAMME DE PRODUIT 

CINTREUSES À GALETS 
CINTREUSES À TUBES 

SANS SOURIS 

PRESSES PLIEUSES 

HORIZONTALES 

CINTREUSES À VOLUTES 
PRESSES PLIEUSES 

HYDRAULIQUES 
CISAILLES HYDRAULIQUES 

FOURS DE FORGE 
MACHINES À GAUFRER 

À FROID 

MACHINES À FORGER 

À CHAUD 

BROCHEUSES 

HYDRAULIQUES 

MARTEAUX PILON POUR 

LA FORGE 
PRESSES DE SERRURES 

POINÇONNEUSES 

HYDRAULIQUES 




