inca IRON

Rettificatrici Schleifmaschinen
Rectifieuses Grinding machines

SG5

I

©) ROSN ERMNNDO < &



. Progettazione CAD-CAE

B) Montante
C) Traversa Column
Cross carriage Montant
Traverse : Stander
Quertrager '

A) Basamento
Machine base
Embase
Maschinenbett

D) Mandrino
Spindle
Broche

| K@ Schleifspindel




Linea IRON

-
-




., Linea IRON

= | Controllo/Control Unit/Steuerung/Unité de commande N
-

/

n for entering in a simple and flexibl
specific and avtomatic wheel

sancaption pour ét

amaniage pers: .

lir de fagon simple et fleoble un aycle de rectification oul
inalisable of automatigue

wtomatischen

nischen K 3! und flaxibel einen vollstand

ralla numerico completamente a
n presidiala. Dolato di m

amatc for multileval sur

104" monitar TFT-LCD ar

anda numenque completement automat
il MEmE
TFT-LCD &t clavie

3 pOUr ra:
un ope
wved louches personnals

1 a plusiaurs

controle 104"

automs
i mil

, um hah The
Zoll-Bildschirm

|

contrel unit of our range. #
shoulders h:

les, multileve] surfa i
ifuncti

Equipped with 1!_'. vI-FT.l.'-.-.

miulb-mivean af e calhon de rair
ple. Equipe de monitewr 15" TFT-LCD ot

ierung unserer Gamtepalette. Die Erstellung von Automatikzyklen f
iche - d Schultern in Automatik

nd multifunkiicnaler Tastatur mit

[ o i i | IR =i | | | &= 7 Y B o e o s




Caratteristiche Generali
" —

* Basamenlo a strultura monolitica alveolara, realizzato in ghisa
Meehanite stabilizzata; nella parte superiore sono ricavate la guide
di scomrimento piano-prismatiche (Dis. A).

* Tavola pora-pezzo in ghisa Meehanite stabilizzata con guide di

scormimento rivestite di matenale sintetico antifrizione a basso coef-

ficiente d'altrito,

Montante in ghisa Meehanite a strultura doppio lwbolare collegato

rigidamente al basamento; le guide piano-prismatiche per lo scorm-

mento vericale della traversa sono rettificate (Dis. B).

¢ Traversa in ghisa Meehanite sostenuta al montante da registr tfem-

prati e rettificati; lo scommento vericale sul montante @ oftenuto su

guide frontali rivestite di materiale sintetico antifrizione (Dis. C).

Slitta trasversale per lo scommento del gruppo mandrino portamo-

la; la stessa & mobile sulle guide trasversali della traversa.

Il gruppe portamola @ sostenulo da registr in acciaio tlemprali @ ret-

tificati, La regolazione & ottenuta mediante prismi di registro a coni-

cith contrapposta, rivestiti di maleriale sintetico antfrizione.,

* Gruppo mandrino portamola del tipe a cartuccia intercambiabile,
montate su cuscinetti a contatto obliqguo e contrapposti.
Il raffraddamento & ofttenuto con elettroventilatore (Disegno D).

* Latavola porta-pezzo possiede il mole alternativo di alimentazione len-
gitedinale attualo con due cilindn olecdinamici confrapposti, coibenta-
ti con matenale per costruzioni asronautiche. La velocita di traslazione
della tavola & programmabile @ regolabile in modo progressivo & con-
finuo con polenziometro direttamente dall'unitd di comando,

* La traslazione degli assi tragversale Y ¢ verticale £ avviene su vili a
ricircolazione di sfera (classe di precisione 13O 3) a doppia chioe-
chiola precancata, azionate da motori a.c.brushless, controllati nalle
misurazioni di spazio e velocila da encoders (in opzione da trasdut-
tori lineari).

¢ Impianto di lubnficazione per gli scommenti verficale e trasversale
e relative viti a ricircolazione di sfere in centralina indipendente, la
lubrificazione & ad impulsi temponzzata. Per lo scorrimento longitu-
dinale la lubrificazione & automatica ¢ forzata con recupero dellolio
nalla centrale oleodinamica.

* Impianto elettrico di interfaccia CN/CNC realizzato con component
di assoluta qualita forniti da aziende leaders.

-

Caractéristiques Générales
- _—

* Le bati de la maching est monolitique, 4 structure alvéolaire, en
fonte Meehanite stabiliséo; dans sa partie supéneurs, s trouvent
les guides integraux de glissement plats et prismatiques (Dess. A).

* La table pore-pieces est en fonle Meehanite stabilisée et elle est
équipee de guides de glissement recouverts de maténaux antifrot-
tement avec bas coefficient de frottement.

*= Le montant est en fonte Meehanite, a structure double-tubulaire, el
qui est rigidement lié au bati; les guide plats el prismatiques pour
le glissement vertical sont complélement rectifies (Dess. B).

* La traverse es! en fonte Meahanite, soutenue sur le mentant par des

lardons en acier trempés et rectifiés; le glissement vertical sur le

montant se produit par lintermédiaire de guides frontaux recouverts

da maténaux synthetiques antifrofternant {Dess. C).

Chariot transversal pour le glissement du groupe broche poremeau-

la. Son glissement se produit sur les guides transversaux de la fra-

verse. Le groupe porte-meule est sostenu par des lardons en acier
trempés et rectifiés. La réglage est obtenu grice a des lardons &
conicite opposée recouverts de materiaux synthétiques antifriction,

* Le groupe broche porte-meule est du type a cartouche interchan-
geable, monté sur des roulements a billes obliques et opposés,
Le refroidissement se produit par Iintermédiaire d'un électroventila-
teur. (Dass.D)

* La table porte-piace a le mouvement alternatif de deplacement lon-
gitudinal gui se produit par deux cylindres clécdinamigues oppo-
gég el isoles par matenel pour constructions asronautiques. La
vitesse de déplacement de la table peul étre programmeée el reglée,
d'un fagon progressive el continuelle, par moyen d'un potentiome-
tre, directemant de lunité de commande .

* Le déplacement des axes transversaus Y el vertical Z se réalise sur
vis a billes {classe de précision IS0 3), avec double vis creuse pre-
chargée, commandés par moteurs, contrilés pour mesures d'espa-
ce ot vitease par codeurs (sur demande par regles linéaires).

* Systéme de |ubrification pour guides de glissement verticaus ef
transversaux et pour les vis a billes, grace a une unité de comman-
de indépendante, La lubrification est & impulsions el temporisées,
Pour ce qui concerne la table longitudinale, elle est automalique et
50us pression avec récuperation de huile dans l'unité de comman-
de hydraulique.

*  Linstallation électrique d'interface CNC, rdalisée par composants
de premier choix, founis par les meillewrs construcleurs du secteur.

Technical Features
-

* The one-piece bed casting is a heawly rnibbed cell-like structure of
stabilized Meehanile cast-ron, having on its upper side plain and ¥
guideways (Drag, A).

#= The work-table, which is made of stabilized Meehanite cast iron, sli-
des on guideways which are coated with anfifriction matenal, thus
guaranieeing a low-friction coefficient.

* The column, which is rigidly fixed to the machine base, is double
tubular structure made of Meehanite cast iron; its vertical and plain
V guideways for the cross-rail are ground (Drwg. B.).

* The crossrail, which is made of Meehanite cast-iron, is supported on
the column by means of hardened and ground gibs; it slides, verti-
cally on the column by means of front guideways which are coated
with synthetic antifriction materal (Drwg. C).

* The cross slide for the wheel spindle unit runs on the vertical gui-
deways of the crossrail, The wheel spindle unit is supported by
means of ground and hardened steel gibs, The adjustment is car-
ried out through opposed laper adjusting blocks, which are coated
with synthetic antifnction material,

*  The wheeal spindle unit, which is of interchangeable cartndge type,
is assembled on opposed angular ball-beanngs.

The coaoling is carmed cut through an electric fan (Drwg. D),

* The work table has a reciprocate movement for the longitudinal fee-
ding produced by two opposing, hydraulic cylinders, insulated with
a special matenal used in the agrospace industry, The table traver-
se speed can be programmed and adjusted gradually and conli-
nucusly through a potentiometer directly from the control unit.

* The traverse of the cross (Y) and vertical (Z) takes place by ball
scraws (accuracy class 150 3) with double preloaded nut, powerad
by a.c. brushless controlled in the measuring of space and speads
by encoders {alternatively by linear transducers).

* The lubricating system for vertical and cross ways and respective
ballscrews is in a separate lubrication unit; the lubrication are time-
pulse controlled, As for longiludinal ways, the pressure lubrication
15 automaltic with oil recovery into the hydraulic unit.

* CMN/CMC interface electnc plant manufactured with components of
leading firms.

_fJIﬁemeine technische Merkmale

* Das Maschinenbett besieht aus einem Ganzstick mit zellenfirmi-
ger Strukiur und ist aus stabilisienem Meehanite-GuBeisen harge-
stellt. Im oberen Teil verfigt es Gber Fihrungsbahnen, die planpri-
smatisch sind (Zeichnung A).

* Der Werksticktisch ist aus stabilisiertem Meehanite-Gufleisan harge-
stellt. Er verfugt uber Fuhrungsbahnen, die mit reibungarsmen
Kunsistoff beschichtet sind und einen niedrigen Reibungswert haben.

* Der Stander ist immer aus Meehanite-GuBeisen, hat eine
Doppelrohrenstrukiur und ist starr mil dem maschinenbell verbun-
den, Er wverfuglt Ober geschliffene wnd plan-prismatische
Fuhrungsbahnen fur das senkrechte Gleiten des Querauslogers
{Zeichnung B) .

* Dar Querausleger ist ebenfalls aus Meehamte-GuBeisen und lauf
auf dem Standers mittels Fuhrungsbahnen, die auf der Vorderseite
des Stinders liegen und mit reibungsarmen Kunststoff beschichtet
sind (Zeichnung C).

* Der Querschlitten fiir die Bewegung der Schieifspindelgruppe ver-
fahrt auf den Cuerfubrungen des Querauslegers. Diese Gruppe ist
durch geschliffene und gehirtete Einstelleisten aus Stabl gehalten.
Die Regelung wird durch Reglerdrehlinge mit entgegengesealtzier
Konizitat areichi.

* [ie Schieifspindelgruppe ist in austauschbarer Einsteckausfilhrung
und ist in entegegengesatrten Schragkugellargern gelagert. Die
Kiihlung erfolgt durch einen Elektroventilator (Zeichnung O).

* Die Sticktrigertafel hal ein Hin-und-Her Longiudinalespeisungshewegung,
die durch zwei enigegengeseizten dldynamischen Zylinder aus
Flugzeugbauvwerkwiarmedimmstoffe gesteuen! wird,

+ Die Bewegungsgeschwindigkeit der Tafel ist progressiv und
davemd durch das Potentiomeler programmierbar und regulierbar,
dar direkt mit dem Steverwerk verbunden ist.

* [Die Y-Cuere und Z-Vertikale Achsen-Bewegung entwickelt sich auf
Kugelumlaufachrauben (Genauigheitsklasse 150 3) mit vorge-
spannter Doppelmutter, die durch Wechselstrom-motoren gesteuart
sind, die in den Raum - und Geschwindigkeit-Abmessungen durch
Codigrer oder lineare Wandier kontrolliert sind,

* Das Schmiersystem verfugt dber ein separates Aggregal fur die
Schmierung der Querund Senkrechifihrungen wnd fur die
entsprechenden  Kugelschrauben; die Pulsschierung ist zeitge-
steuerl. Das Druckschmieren der Langsfihrung erfolgl automatisch
und mit Rickflu des Ols in das entsprechende Hydraulikaggregal

* CNC-Interface Elektrischeanlage, die mit von Leadersfirmen
gelieferten Komponenten erster E!LI-B“IEI ausgefuhrt wird,
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Longitudinale rettificabile *

Longitudinal ?rinding length = Longeuer rectifiable
Schleiflange langs

Larghezza rettificabile )

Cross grn_ndln width - Largeur rectifiable
Quearchleitbreite

Altezza rettificabile con mola nuova

Vertical grinding height with new wheel
Hauteur verticale rectifiable avec meule neuve
Max schleif bare Hohe Senkrecht mit newen
Schleifscheibe

mm

850 1200 1500 2000

630

480 - 680"

1200 1500 2000

650

G600 - 800"

Corsa longitudinale
Longitudinal travel - Corse longitudinal - Lingsweg

Velocitd di traslazione
Longitudinal speed - Vitesse longitudinale
Langsgeschwindigkei

Superficie della lavola porta pezzo
Table surface - Surface de table - Tischauflage

Carico ammissibile
Admigsible weight on the table
Charge admissible sur la table
Zulassige Tischbelastung

il
myfmin

rmm

kg

850 1350 1650 2150

1 -40

800« 1200x 1500

2000x
404 450 450 450

1000 1300 1500 1700

1350 1650 2160

1100x 1400x

1900x
500 500 500

1400 1700 2000

Corsa trasversale Y
Cross travel - Course transversale - Querweg

Velocita di traslazione Y
Cross speed - Vitesse lransvarsale
Cuerweggeschwindigkeit

mm

mymim

550

0-3.5 (N)
0-8 (CN)

Distanza tavela mandrino
Distance table to center spindle
Distance table a centre de la broge
Distance Tisch/Spindelmitte

Velocita traslazione Z )
Vertical speed - Vitesse verticale
Verticalgeschwindighmt

myfmin

680 - 880""

3 (M)
D -8 (CN)

800 - 1000°*

0-8

Potenza motore )
Power of wheel motar - Puissance de la meule
Schleifspindalmotorsleistung

Velocita rotazione
Wheel speed - Vitesse de la meule
Schleifscheibendrehzahl

Dimensioni mola
Dimensions of %r'rndin wheel
Dimensions de la meule
Schleifscheibenabmessungen

HP kW

rpm

15/ 11 (S6)

1500

2400 x 30-B0 x 2127

20/ 15

1500

2400 x 30-100 x @127

Lunghezza
Lenght - Longueur - Lange

Larghezza
Width - Largeur - Breite

Altezza
Height - Hauteur - Hohe

Peso totale senza accessori _
Waight without_optional - Poids sans options
Gewichl ohne Zubehiren

kg

3100 4260 4700 5700

2180
2360 - 2560

6000 G400 G800 8000

4400 5400 6400

2530
2580 - 2750
8700

2400 11000

Pressione acustica (Le
Maoize level - Niveau de bruit - Gerauschniveau
Potenza installata senza accessori

Installed power without optional

Puissance installée sans options
Install.Leistung ohne Zuberhoren

db

kW

L

16
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