Rettificatrici Schleifmaschinen
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Controllo di nuova conceziona per impostare in modoe semplice e flessibile un ciclo di rettifica
completamenie automatico con diamantatura personalizzabile ed aulomatica

Control unit of new technical conceplion for entenng in a simple and Tex
automatic grinding cycle including workphe

il manner a completely
specilic and avtomatic wheel dressing

Contrdle de nouvelle conceplion pour établir de facon simple et fliexible un cycle de rectification towt
a fait mnomatique avec diamantage personnalisable et automatiqua

Steuerung nach newem technischen Konzepl, um einfach und fiexibel einen vollstandig

aulomatischen
Schieifzykius bei werksiGck-spezifischem und automatischem Abrichizy

us einzugeben,

Controllo numenco complelamente aulomatic o realizzare cicli i rettifica multiivello anche con
macchina non presidiata, Dotato di monitor 10,47 TRT-LCD e tastera plunfunziong con soltkeys

Mumerical control completely automatic for multilevel surface grinding cycles, also for manless machi
ne operations. Equipped with 10,4° manitor TRT-LCD and muliifunctional keyboard with softkeys

Commande numérique completemer
niveaux m
TFET-LCD et

I automatigue pour réaliser des cycles de rectification & plusieurs
ne s la machine mest surveillee par un opératewr.  Equipée décran de contride 1047

lavier multifonctionnel avec touches personnalisables

Mumensche Steuerung vollstandig automatisch, um hohenversetste Schileifeyklen, auch fur manlose
Bearbeitung, ru erstellen. Ausgestattel mil 10.4-Zoll-Bildschirm TFT-LCD und mulifunktionaler Tastatur
mit Softkeys

=| Contralio/Control Unit/ Steuerung/Unite de commande CNC
-

| E" il controllo U evaluto della serie. Realizzare cicli aulomatici T superfici Plana; i
rettifiche di cave ballamenti in autcmatico nen @ mai stato cosl semplice. Dot
TFT-LCD e tastiera plurifunzione con softkeys

EN

ofili, madtilivelio e
o di monitor 15"

This is the most advanced control unit of our range. Automatic grinding cycles for flat surfaces, profi-
les, multilevel surfaces and for stols or shoulders have never been so ~.=.|1||[|I| 1,

lpped with 15° 1 FT-LCD and mulifunctional keyboard with soltkays
Equipped with 15" monitor TFT-LCD and mulifuncticnal keyboard with softkey

C'est le contriée le plus édvalue de la sénie. Realiser des cycles automatiques pour surfaces plates, pio
fils, multi-niveau et rectification de rainures el épaulements de fagon automatigue n'a jamais &té si sim
ple. Equipé de moniteur 157 TFT-LCD et clavier mublifonctionned avec touches personnalisables.

Die hochstentwickele Steverung unserer Gerdlepalette, Die Erstellung von Automatikzyklen for ebene
I trte Flachen und zum Schieifen von Nuten und Schultern in Automatik war

Flachen, Profile, hihen

nech nie so einfach. Ausgestatiel mit 15-Zoll-Bildschirm TFT-LCD wnd mulifunktionaler Tastatur mit
Softkeys
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Caratteristiche Generali
L —

+ Basamento a struttura monolitica alveolare, realizzatoe in ghisa
Meehanite stabilizzata; nella parte superione sono ricavate le quide
di scarfimento piano-prismatiche (Dis. A).

« Tavola pora-pezzo in ghisa Meehanite stabilizzata con guide di
scormimento rivestite di matenale sintetico antifnzione a basso coefl-
ficiente dattrita,

+ Momtante in ghisa Meehanite a struttura doppio tubolare collegato
rigidameme al basamento; le guide piano-prismatiche per lo scori-
mento verticale della raversa sono rettificate (Dis. B).

« Traversa in ghisa Meehanite sostenuta al montante da registri tem-
prati e rettificati; lo scorrimento verticale sul montante & oftenuto su

uide frontali rivestite di maleriale sintetico antifrizione (Dis. C).

= Slitta trasversale per lo scommento dal gruppo mandring portamo-
la; la stessa & mobile sulle guide trasversali della traversa,
Il gruppo portamola & sostenuto da regisiri in acciaio temprati e ret-
tificati. La regolazione & ottenuta mediante prismi di registro a coni-
cita contrapposta, rivestiti di materiale sintetico antifriziona.

« Gruppo mandrino portamola del tipe a cartuccia intercambiabile,
montate su cuscinetti a contatto  obliqgue e contrapposti.
Il raffreddamento & oltenwto con eletiroventilatore (Disegno O],

+ La tavola porta-perzo possiede il moto alternative di alimentazione lon-
gitudinale attuato con due cilindr oleedinamici contrapposti, coibenta-
i con matenale per costruzioni aeronautiche. La walocita di traslaziona
della tavola & programmabile e regolabile in modo progressive & con-
tinuo con potenziometro direttamente dalfunita di comandao,

+ La traslazione degli assi trasversale Y e verticale Z avviene su vili a
ricircolazione di sfere (classe di precisione 150 3) a doppia chioc-
chiola precaricata, azionate da motoni a.c.brushiess, controllati nelle
misurazioni di spazio e velocita da encoders (in opzione da trasdut-
tore lineari),

« Impianto di lubrificazione per gli scorimenti verticale e trasversale
e relative viti a riciroolazione di sfere in centralina indipendente, fa
lubrificazione & ad impulsi temporizzata, Per [0 scomimento longitu-
dinale la lubrificazione & automatica e forzata con recupero dell'olio
nella centrale oleodinamica.

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

Caracléristigues Générales
A

« Le bati de la maching est monolitique, & structure alvéolaire, en
fonte Meehanite stabilisée; dans sa partie supénieure, se trouvent
les guides imegraux de glissement plats et prismatiques (Dess. A).

+ La table porte-pieces est en fonte Mechanite stabilisée o1 elle est
equipee de guides de glissement recouverts de matériaux antifrot-
terment avec bas coefficient de frotlement.

= Le montan est en fonle Meehanite, a siructure double-iubulaire, et
gui est ngidement lig au bati; les gquide plats et prismatiquas pour
le glissement vertical sont complétement rectifies (Dess. B).

« La traverse est en fonte Meehanite, soutenue sur le montant par des

lardons en acier rempes el rectifies; le glissement vertical sur le

montant se produit par limermédiaine de guides frontaux recouverts

de matériaux synthctiques antifrottement (Dess. C).

Chariot transversal pour le glissement du groupe broche portemeu-

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

verse. Le groupe porte-meule est sostenu par des lardons en acier

trempes el rectifiés, La réglage est oblenu grace a des lardons a

l:.unicitP opposea recouverts de materiaux synthétiques antifriction,

. roupe broche porte-meule est du type a cartouche interchan-

e, moné sur des roulements & billes obliques et opposés,
Lr_- refroidissement se produit par lintermddiaine d'un ¢lectroventila-
teur. (Dess. D)

* La table porte-pléce a le mouvement alternatif de déplacement lon-
gitudinal qui se produit par deux cylindres cléodinamigques oppo-
ses el Isoles par matenel pour construclions agronautiques. La
vilesse de deéplacement de [a table peut &re programmee et reglée,
d'un fagon progressive et continuelle, par moyen dun potentiome-
tre, directement de l'unité de commande

« Le déplacement des axes transversaux Y el vertical Z se réalise sur
vis 4 billes {classe de précision 1SO 3), avec double vis creuse pre-
chargée, commandeés par moteurs, contrdlés pour meswres d'espa-
ce el vilesse par codeurs (sur demande par regles lingaires),

+ Systeme de lubrification pour Fmﬂns de glissement verticaux et
transversauy et pour les vis a billes, grace a une unité de comman-
de indeépendante, La lubrification est & impulsions et tempaorisee,
Pour ce qui concerne la table longitudinale, elle est automatigque et
S0LS pression avec récuperation de 'huile dans Funité de comman-
de hydrauligue.

+ Linstallation électrique d'interface CNC, réalisée par composants
de premier choix, fowmis par les meillewrs constructewrs du secteur.

Technical Features
T~

The nn;flcce bed casting is a heavily ribbed celllike structure of
stabiliz Mec—hnnitr cast-iron, having on its upper side plain and ¥
guideways (Drwg

= The work- lat:le whlch is made of stabilized Meshanite cast iron, sli-
des on guideways which are coaled with anlifriction matenal, thus
guaranteeing a low-friction coefficient.

« The column, which is rigidly fixed to the machine base, is double
twbular 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 symhetic antifriction matenal (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 taper adjusting blocks, which are coated
with symhetic antifriction material.

+ The wheel spindle unit, which is of interchangeable cartridge type,
is assembled on opposed angular ball-bearings,

The coaling is carmied out 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 matenial used in the aerospace industry, The table traver-
sg speed can be programmed and adjusted gradually and conti-
nuously through a potentiometer directly from the conirol unit.

« The waverse of the cross (Y) and vertical (£) takes place by ball

scrows (accuracy class 150 3) with double preloaded nut, powered

by a.c. brushless controlied in the measuring of space and speeds
by encoders {:ulmrnatwelj by linear ransducers).

The lubricating system for vertical and cross ways and respective

ballscrews is in a separate lubrication unit; the lubrication are ime-

pulse controlled, As for longitudinal ways, the pressure lubrication

15 automatic with oil recovery into the hydraulic: unit,

« CN/CNC interface electric plant manufactured with components of

leading firms.

f«flﬂeneirwe technische Merkmale

+ Das Maschinenbett besteht aus eineém Ganzstuck mit zellenformi-.
ger Struktur und st aus stabilisiertem Meehanite-GuBeisen herge-
stelll. Im oberen Teil verfogt es ober Fuhrungsbahnen, die planpri-
smatisch sind (Zeichnung A).

« Der Werksticktisch ist aus stabilisieriem Meehanite-GuBeisen herge-
stelit. Er verfigt Ober Fohrungsbahnen, die mit reibungarsmen
Kunststodf beschichtet sind und einen niedrigen Reibungswen haben,

« Der Stander isl immer aus Meehanite-GuBeisen, hal eine
Doppelrohrenstruktur und ist starr mit dem maschinenbatt verbun-
den, Er wverfugt uber geschliffene und plan-prismatische
Fuhrungsbahnen fur das senkrechie Gleiten des Cuerauslegers
{Zeichnung B) .

+ Der Querausleger ist ebenfalls aus Meehanite-GuBeisen und l@uf
aul dem Standers mittels Fuhrungsbahnen, die aufl der Vorderseite
des Standers liegen und mit reibungsarmen Kunststofl beschichtet
sind (Zeichnung C).

= Der CQuerschiitten fir die Bewegung der Schieifspindelgruppe ver-

fahrt auf den Cuerfubrungen des Querauslegers. Diese Gruppe is1

durch geschiiffene und gehartete Einstelleisten aus Stahl gehalten

Die Regelung wird durch Reglerdrehlinge mit entgegengeseitzier

Konizital emreicht.

Die Schivifspindelgruppe ist in austauschbarer Einsteckausfihrung

und ist in entegegengesetzien Schragkugellargern gelagert. Die

Kithlung erfolgt durch einen Elekiroventilator [zeu:hnung 0.

« Die Stuckirageratel hat ein Hinund-Hes -Longitucdinele: HNECILING,
die durch rwel enigegengesetzien ﬂldynamlmh&n Zylinder aus
Flugreugbauwerkwarmedimmsioffe gestevert wird,

« Die Bewegungsgeschwindigkeit der Tafel ist progressiv und
davernd durch das Potentiometer programmierbar und regulierbar,
dar dirckt mit dem Steuerwerk verbunden ist.

+ Die ¥-Quere und Z-Vertikale Achsen-Bewegung entwickelt sich auf
Kugelumlaufschrauben  (Genauigkeitsklasse 150 3) mit vorge-
spannter Doppelmulter, die durch Wechselstrom-moloren gesteuert
sind, die in den Raum - und Geschwindigkeit-Abmessungen durch
Codierer oder lineare Wandier kontrolliert sind,

« Das Schmiersystem verfugl tber ein separales Aggregol fur die
Schmierung der Quer-und Senkrechtfubrungen und fur die
entsprechenden Kugelschrauben; die Pulsschierung ist zeitge-
steuert. Das Druckschmieren der Langsfihrung erfolgt automatisch
und mit RuckfuB des Ols in das entsprechende Hydraulikaggregal.

CMNC-Interface Elektrischeanlage. die mit von Leadersfirmen
ualitat ausgefihn wird.

gelieferten Komponenien erster
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Longitudinale rettificabile *
Lengitudinal grinding length - Longeuer rectifiable mim 1200 1500 2100 1200 1800 2100
Schieiflange langs

Larghezza rettificabile

Cross grinding width - Largeur rectifiable - Querchleifbreite mem =
Altezza rettificabile con mola nuova
Vartical grinding haight with new whoeal e e
Hauteur verticale rectiiable avec meaule neuve L 600 - 800
Max schleif bare Hiéhe Senkrecht mit neuen Schleifscheibe
| itudinal
Corsa longitudinale mm 1350 1650 2250 1350 1750 2250

Longitudinal travel - Corse longitudingl - Langsweg

Velocita di traslazione
Longitudinal speed - Vitesse longiludinale mimin 1 - 40 0 - 65
Langsgeschwindigkeit

Superficie della tavola porta pezzo
Table surface - Surface de table - Tischauflage mm 1100 x 500 1400 x 500 2000 x 500 | 1000 x 500 1300 x 500 2000 x 500
Carico ammissibile

Admissible waight on the table kg 1400 1700 2000 1400 1700 2000
Charge admissible sur la table - Zulassige Tischbelasiung

Corsa trasversale Y

Cross travel - Course transversale - Querweq o 850

Velocila asse trasversale Y
Cross spead - Vitesse ransvorsale - Quensvoggeschwindigkei

Distanza tavola mandrino
Distance table to center spindle mm BOD - 000"
Distance table & centre de la broce

Distance TischfSpindelmitte

Velocita asse verticale Z

Vertical speed - Vitesse verticale - Verticalgeschwindigkeit

m/min 5 (N} 0 = B {CN-CNC)

Potenza molore maola
Power of wheel molor - Puissance de la meula HP/EW 20015 - 30/22*" (p203) 20015 up to 75/56""
E-C|'||IZ"|!S|:IIﬂﬁﬂlmﬂmfill‘.'l‘stl.ll'lg

Velocita rotazione mola

Wheael speed - Vitesse de la maule - Schleilscheibandrehzahl rEm 1900
Dimensioni mola p400 x 30-100 x 0127
Dimensions of grinding wheel - Dimensions de la meule mm

Schigifscheibenabmessungen Corg:-135:  (B400:% 30-300:% #203)"

Lunghezza . s
Lenght - Langueur - Lange mm 4400 5400 G400 ABO0D 5600 6700
Larghezza &

Width - Largeur - Breite mim 2450

pleea mm 2550 - 2750°"

Heright - Hautour - Hohe

Peso totale senza accessori
Weight without optional - Poids sans options kg 8700 9400 11000 9600 11000 12600
Gewicht ohne fubehéren

Pressione acustica (Leq)

. dB 76
Noise level - Niveau de bruit - Gerduschniveau
Potenza installata senza accessori
Installed power without optional - Puissance installée 28 o
sans oplions Install Leistung ohne Zuberhoren kw

i demande — Aul Anfrage
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Tel: 001.416 653 8111 Socorro-Interlagos - 5P PEENYA INDUSTRIAL AREA =
Fax; 001,476 658 6237 Brasil BANGALORE - 560058 INDIA rJ
Toll free 7 877 302 6261 Tel/Fax +55 11 56B6-8605 Phone: + 91 80 32923466 / 26397895 =
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