costruzione segatrici a nastro
di serie e speciali
bandsawing machines
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Qualita e tecnologia nel taglio dei metalli

Da una trentennale esperienza nel campo della progettazione,
costruzione, installazione e manutenzione di segatrici a nastro
di medie e grosse dimensioni, la SOFINA S.r.l. si pone come
obiettivo primario quello di perfezionare e potenziare tecniche,
procedure e strategie all’avanguardia, volte al miglioramento
delle strutture e dei servizi. Fondata nel 1984, produce e distri-
buisce il marchio SOFINA e, grazie alla determinazione di un
team affiatato e in grado di svolgere le proprie mansioni in
maniera responsabile e in un ambiente trasparente e positivo,
rappresenta oggi un gruppo affermato e in crescita.

Dietro quella che sembra una piccola realta, ci sono la creativi-
ta, I'intuito e la vocazione imprenditoriale della famiglia Testini,
salda negli affetti, capace di stimolare lo spirito di squadra e di
valorizzare le potenzialita del prorio staff. Costruita sulla base
della piccola impresa, I'azienda si caratterizza per 'ottima ela-
sticita nella realizzazione di segatrici personalizzate, risponden-
ti alle specifiche esigenze del cliente, e di impianti di taglio per
acciaierie, tubifici e siderurgie in genere. La produzione copre
una vasta gamma di modelli, dalla segatrice a nastro a taglio ver-
ticale con capacita da 600 a 7000 mm con spessori fino a 1500
mm, a quella a taglio orizzontale con capacita da 500 a 3500
mm. Il nostro punto di forza e oggi rappresentato da un innova-
tivo impianto a uno o pit portali mobili, con corsa utile a richie-
sta del cliente e possibilita di taglio su asse verticale e orizzon-
tale. Cio e reso possibile dall’utilizzo di uno speciale dispositivo
meccanico di nostra progettazione, gia testato e collaudato con
successo. La struttura molto robusta, I'utilizzo dei migliori com-
ponenti di mercato, I"applicazione di un’elevata tecnologia nei
sistemi di taglio e 'installazione di dispositivi elettronici (con-
trollo numerico) per la gestione automatica, rendono le segatri-
ci SOFINA particolarmente affidabili e altamente produttive.

Quality technologically advanced saws for
the cutting of metals

With over thirty years experience in the field of large and
small bandsaw machine design, construction, installation
and maintenance, SOFINA Srl continue to refine the technical
and mechanical features associated with their designs.
Founded in 1984, they produce and spread the brand
Sofina and, thanks to the determination of a team that works
together in a family atmosphere, they are now an established
and growing group. Behind what looks like a small reality there
is the creativity, the intuition and the entrepreneurial bent of the
Testini Family, able to make the most of their staff talents.

Built up on the basis of the lItalian “piccola impresa’, the
company is able to design and construct bandsaw machines
specific to customer requirements.



Gamma di produzione

Segatrici a nastro orizzontali

Capacita di taglio da 500x500 a 3500x3500 mm 1 o piu
portali, automatiche e semiautomatiche.

Segatrici a nastro verticali

Capacita di taglio da 600 a 7000 mm con spessori fino a 1500
mm automatiche e semiautomatiche.

Impianti e macchine speciali su richiesta

La produzione copre una vasta gamma di modelli: dalla sega-
trice a nastro a taglio verticale a quella a taglio orizzontale.

[l nostro punto di forza € oggi rappresentato da un innovativo
impianto a uno o piu portali mobili, con corsa utile a richie-
sta del cliente e possibilita di taglio su asse verticale e orizzon-
tale, con un solo posizionamento del pezzo.

Cio e reso possibile dall’utilizzo di uno speciale dispositivo
meccanico di nostra progettazione, gia testato e collaudato con
successo. La struttura molto robusta, I'utilizzo dei migliori com-
ponenti di mercato, I'applicazione di un’elevata tecnologia nei
sistemi di taglio e l'installazione di dispositivi elettronici (con-
trollo numerico) per la gestione automatica, rendono le segatri-
ci SOFINA particolarmente affidabili e altamente produttive.

Production range

Horizontal bandsaw machines

Automatic and semiautomatic horizontal gantry models (1 or
more arches) range from 500x500 to 3500x3500 mm.
Vertical bandsaw machines

Automatic and semiautomatic vertical models range from 600
to 7000 mm; throat: up to 1500 mm.

Installations and special machines on demand
Sofina produce both vertical and horizontal machines.

The best point in our production is now the gantry model with
one or more arches and working stroke on demand.

It is designed for the horizontal and vertical cut, thanks to a
blade guide rotating 90°. It is possible to make a number of
cuts, even on different axes, with a single material positioning.
The utilization of the best component manufactures and of the
latest software systems and electronic devices for the automatic
management make the Sofina sawing machines particularly
safe and highly productive.










Servizi e manutenzioni

Correttezza, cordialita e simpatia nei rapporti con i clienti.
Assistenza preventiva, conservativa, ordinaria, straordinaria e
rapidita nelle consegne.

Servizio pre vendita

Sofina offre un efficiente supporto tecnico per la scelta della
macchina nonché per la definizione del layout produttivo in cui
verra inserita.

Garantisce inoltre tempi di consegna rapidi e sicuri e massima
precisione nell’installazione dei macchinari.

Servizio post vendita

Garantisce un servizio di assistenza con interventi tecnici
entro le 24 ore dalla chiamata, eseguiti da personale quali-
ficato, grazie ad un continuo aggiornamento del proprio
staff tecnico e a un servizio ricambi rapidissimo.

Assistance and maintenance

Correctness, cordialty and friendliness to our customers.
Preventive, conservative, ordinary, out of ordinary service and
quick delivery.

Pre-selling service

Sofina offer an efficient technical support to make the best
choice and to set out a good productive layout.

They guarantee quick delivery times as well and a great pre-
cision in machines installation.

Post-selling service

Sofina guarantee an excellent support, with technical inter-
ventions in 24 hours from the call, carried out by qualified
workers, thanks to the constant updating of their staff and
to a very quick spare-parts service.



MANUALE DI ISTRUZIONE
E D'USO

_STEEL

MODELLO S.T.A. 700 X700 AUTOMATICA
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-Indice Analitico

-Dati di identificazione del costruttore
-Informazione sull' assistenza manutentiva
-Movimentazione € trasporto

-Descrizione della macchina

-Schede e dati tecnici significativi della macchina
-Uso previsto e non previsto

-Istallazione della macchina

-Montaggio ¢ smontaggio della macchina

-Preparazione della macchina per la sua messa in

servizio

-Mes]s;a in servizio ¢ utilizzo

-Maniuterizione € riparazione o
-Schemi-F igure-Tabelle ¢ documentazione tecnica
-Informazioni sul rumore aereo

-Smaltimento delle sostanze di scarto delle
lavorazioni

-Informazioni sulla demolizione



Cap.
Cap.
Cap.
Cap.

Cap.

Cap.

SO.FIN.A. srl

4.1
4.2
4.3
4.4

® L L
DN s

R MmO Ao o ® Lk o o o
_ (93]

AR AN A
S e RV RN N

0  -Indice Analitico
-Copia della Dichiarazione di conformita

-Assistenza tecnica e manutenzione
-Fornitori e materiale da loro forniti
-Schema di movimentazione e trasporto macchina

-Descrizione macchina
-Componentistica macchina

-Elenco materiali che si possono tagliare
-Scelta del tipo di lama ideale

-Tabella con parametri di taglio

-Schede e dati tecnici significativi della macchina
-Modello macchina

-Tipi di motprizzazione

-Motore lama

-Motore avanzamento

-Motore evacuatore truccioli

-Motore pompa lubrorefrigerante

-Motore pompa refrigerante

~-Motore centralina oleodinamica

-Motore ventilatore motore lama

-Parti elettriche ed elettroniche e loro caratteristiche
-Trasformatore motore arco

-Trasformatore ausiliari

-Alimentatore stabilizzato

-PLC

-Azionamento motore lama

-Azionamento motore avanzamento

-Componenti elettromeccanici di potenza

-Visualizzatori

-Tipo e caratteristiche del materiale da lavorare
-Caratteristiche circuito oleodinamico
-Caratteristiche circuito lubrorefrigerante
-Caratteristiche meccaniche principali
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-Uso previsto e non previsto
-Operazioni vietate

-Istallazione della macchina
-Montaggio e smontaggio della macchina
-Preparazione della macchina e messa in servizio

-Messa in servizio e utilizzo

-Dispositivo di comando ¢ pulsanti

-Verifica e controlli prima e dopo il ciclo di lavoro
-Accensione macchina

-Montaggio e smontaggio lama

-Montaggio pezzo sul piano di lavoro
-Azzeramento asse carrello e posizionamento pezzo
-Ciclo di lavoro semiautomatico

-Programmazione automatico CNC

-Esempio di programmazione di un ciclo di lavoro automatico.
-Descrizione schematica come usare I' automatico.
-Malfunzionamento e condizioni di ripristino.

-Manutenzione e riparazione
-Guasti meccanici

~-Guasti elettrici

-Schemi o figure e documentazione tecnica
-Ricambi

-Informazioni sul rumore aereo
-Smaltimento delle sostanze di scarto

~-Informazioni sulla demolizione



Cap. 1 -Copia dichiarazione di conformita

SO.FIN.A. s.r.l.
Costruzione segatrici a nastro Tel. 0342/ 218266 - 216419
via Stelvio n° 25 Fax0342/218266

23020 POGGIRIDENTI (SO)

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA'

IL COSTRUTTORE SO.FIN.A. srl
DICHIARA CHE LA MACCHINA DESCRITTA DI SEGUITO :

TIPO : S.T. A
MODELLO : 700 x 700
MATRICOLA : 1092

E' CONFORME ALLE DISPOSIZIONI LEGISLATIVE
CHE TRASPONGONO LA DIRETTIVA CE 392/89 E
TUTTI I SUCCESSIVI EMENDAMENTI

NOME : Testini Pierantonio

POSIZIONE : Amministratore Unico

Poggiridenti ; 28 — 03- 1995 Testini Pierantonio

(firma )

SO.FIN.A srl



Cap. 2 -Assistenza tecnica e manutenzione

Le attivita di normale manutenzioﬁe sono riportate nel Capitolo 11.

Ogni | tipo di assistenza tecnica aggiuntiva o particolare pud essere soddisfatta
rivolgendosi direttamente alla casa costruttrice.

Per l'acquisto di pezzi di ricambio rivolgersi direttamente alla casa costruttrice la quale
segnalera di volta in volta la soluzione piu adatta per risolvere il problema.

I componenti normali di commercio comunemente reperibili possono essere acquistati
direttamente dal cliente senza rivolgersi alla casa costruttrice;

E'NECESSARIO PERO' RISPETTARE TUTTE LE SPECIFICHE TECNICHE DEL
PEZZO SOSTITUITA).

SO.FIN.A. sil




FORNITORI E MATERIALE DA LORO FORNITI cap. 2.1
ATTI via £11i Cervi n ° 3 Cernusco sul Naviglio (MI) tel. 02/92106954

Riduttore MI 50 F PAM 14/160 R 1:80
Riduttore MI 90 F PAM 24/200 R 1:30

BREVETTI STENDALTO via Isonzo n° 26 San. Damiano di Brugherio (MI)
| | t61.039/2025103
Catena acciaio tipo SR 308-004 Réggio 230

TOSONI via f1li Cervi n° 20 Roncadelle (BS) tel. 030/2584777
Viale Fulvio Testi n° 145 (MI) tel. 02/6122241

Valvola di blocco BP 2/10

Lanterna TH30-100b L=170 mm -

Giunto lato motore NDH 868

Inserto elastico R 82

Giunto lato pompa NDH 86/PH

Supporto P-300

Filtro MP FILTRI tipo FRI 25 BA G1 20S
Cartuccia M25

Tappo MP FILTRI GA 4080C80

Livello L02

Manometri 0-150

SO.FIN.A. srl



REXROTH via G di Vittorio n° 1 Cernusco sul Naviglio (MI) tel.02/923651

Pompa 1PV2V7-1X/16 RE0IMCO-14 Al
Distributore 4WE6J51/AG24NZ4

Piastra di non ritorno Z2FS6-1-6X
Valvola riduttrice ZDR6DP1-4X/150Y
Valvola riduttrice ZDR6DA1-4X/150Y

Valvola di strozzamento e non ritorno Z2FS6-2-4X-2QV
SACEMI via Kennedy n°'57 San.Dona del Piave (VE) tel.0421/42760

Elettropompa IMM 63/A

SAROK ITALIA via Valsugana n° 4 (LC) tel. 0341/369071

Cuscinetto 6006 2RSR 5

Cuscinetto 273 1‘3
Cuscin‘e,tt’o 3“}1302’3A |
Cuscinetto 22309 @l*

Cuscinetto 6306 | | - _ s e
Cuscinetto 6207

Cuscinetto 62204 2RSR

Cuscinetto 6314 2RSR

Cuscinetto 6212 2RSR

Calettatore DOBIKON 7000B 60 x 90
JIT € Chiocciors (PRMNEN 50 10 UF (01/04/39//2)
Z

ROTO MDA
SO.FIN.A. srl



SORDELLA strada Carignano n°® 49 Moncalieri (TO) tel.011/6408341

Motore DANFOSS OMM 32

RE via Molini n° 31 Lonato (BS) tel. 030/9913491

I ‘ i T ,
A%ionémerlto, motore lax‘na 3FTC 30A

TxcoBRH3OA P o
coB o |

Azionamento motore
. [ {

ge

q

[

BRUSATORI \Via Ugo Foscolo n° 13 Vanzaghello (MI) te0331/658066

Motore rotazione lama ML100

Motore avanzamento ‘lama BRS90

SO.FIN.A. srl
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Cap. 3  -Schema di movimentazione e trasporto macchina

La macchina & stata costruita in modo da pérmettere e facilitare la movimentazione e il
trasporto. ( B
Preghiamo di osservare i disegni che evidenziano la possibilita di aggancio e
imbragatura per la normale movimentazione e trasporto.

I disegni illustrativi d_ella macchina mostrano come sollevare la macchina in maniera
corretta.

La macchina & costituita da un corpo unico, viene cosi' facilitato sia il trasporto che la

stessa messa in servizio.
1l peso TOTALE della macchina ¢ di Kg. 11000
IN OGNI CASO E' STRETTAMENTE NECESSARIO CONSIDERARE IL. PESO

DELLA MACCHINA INDICATO PER POTER SCEGLIERE LE MACCHINE
DELLA POTENZA ADATTA PER LA MOVIMENTAZIONE .

IL PERSONALE UTILIZZATO PER LA MOVIMENTAZIONE DEVE ESSERE
OPPORTUNAMENTE ADDESTRATO PREPARATO ED EVENTUALMENTE
ASSISTITO DA NOL

SO.FIN.A. srl



Punto di aggancio per sollevamento macchina
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Cap. 4 -Descfizione della mziéchina

DescrO0zO00e

La S.T.A. & una segatrice costruita per il taglio dei tondi e per rifilare i piatti forgiati e
laminati di medie dimensioni.

L'esperienza fatta con i nostri clienti, ci ha pérmesso di progettare una macchina
altamente QUALIFICATA E SICURA, in tutti i suoi componenti e funzionamenti.
Continui studi e prove sui materiali ci hanno permesso di costruire una macchina
dimensionata in maniera ottimale con il minor dispendio di spazio possibile.

Per una maggiore chiarezza nella descrizione della macchina possiamo suddividerla in
blocchi:

A) PARTI DI CARPENTERIA E MECCCANICA:

Per la costruzione delle parti comunemente dette di CARPENTERIA (BASAMENTO,
ARCO, RULLIERA, SPALLA, TRAVERSA DI COLLEGAMENTO, SUPPORTO
RULLIERA), sono state scelte lamiere con spessori da 10 a 60 mm completamente
elettrosaldate e opportunamente stabilizzate tramite trattamenti termici (ricottura ).
Tutta la meccanica di funzionamento ¢ stata progettata in funzione degli sforzi a cui e
sottoposta con dei coéﬁicenti di sicurezza elevati.

In tutte le parti dove grava l'attrito, abbiamo scelto un accoppiamento GHISA CON
COLONNE CROMATE. o
Sono stati montati 2 gruppi di morse (aﬁteriori e posteriori), mobili e completamente
indipendenti tra di loro. |

Con questo si & costituito un sistema di bloccaggio sicuro e preciso con qualsiasi tipo
di materiale dal fresato al fdrgiato.l

La lama si avvolge su due volani, uno di essi (detto motrice) ¢ messo in movimento da
un motore in corrente continua accoppiato ad un riduttore.

La velocita della lama viene visualizzata sul pannello comandi & pud essere regolata

attraverso un potenziometro azionabile anche durante il taglio.

SO.FIN.A. srl



La S.T.A. & una segatrice dotata di un sistema brevettato per l'avanzamento, eseguito
da una vite a ricircolo di sfere messa in rotazione da un motore a corrente continua.
L'avanzamento della lama avviene tramite un motore BRUSHLESS, l'unione fra questo
tipo di avanzamento e rotazione lama permettono un migliore sfruttamento della lama
rispetto ai tradizionali sistemi idraulici.

Infatti la variazione di velocita d'avanzamento nello spazio pud essere rappresentata
come una linea curva ma continua senza brusche variazioni.

Questo indica che la punta del dente, essendo molto dura e quindi poco resistente agli
urti non suﬁisée da}hnp Ed‘ovuto a improvvise accellerazioni o decelerazioni nell

avanzamento.

§
v

Un ulteriore ‘Vantaggich‘ delle ns. segatrici, ¢'il sistema di autoregolaziorie della velocita
di avaniamento della I:Fma, 2 base allo sforzo che essa compie.

Usando questo sistemé. noﬁ ¢ piti la flessione della lama a farci capire che la macchina
sta forzando, ma ¢ direttamente il dente d‘ella lama a dirci le sue reali condizioni.

La segatrice S.T.A. 700 AUTOMATICA non ha bisogno di particolare illuminazione.

'

COMPONENTISTICA MACCHINA: cap.4.1
A-PARTE DI CARPENTERIA:

1) Basamento
2) Arco

3) Rulliera

4) Carrello

5) Supporto posteriore rulliera
6) Spalla
7) . Traversa di collegamento

SO.FIN.A. s1l



B-PARTE MECCANICA:

1) Riduttore lama

2) Gruppo avanzamento arco

3) Guidalama |

4) Gruppo morsé anteriori

5) Gruppo morse post‘eriori o

C-PARTE IDRAULICA: |

1) Centralina oleodinamica ( completa di elettrovalvole , valvole di blocco,
regolatori di pressione ,manometri ,pompa e filtri ).

2) Pistoni per movimenti vari

3) Tubi vari in ferro e tubi in gomma

D-PARTE ELETTRICA:

1
2)
3)
4)
5)

Armadio elettrico

Pulpito comandi

Motori elettrici

Interruttori di sicurezza .( finecorsa e micro)

Guaine e cavi vari

E-PARTE LUBROREFRIGERANTE:

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Pompe lubrorefrigerante
Serbatoio lubrorefrigerante
Evacuatore truccioli

Filtro lubrorefrigerante
Tubi vari

Scambiatore (‘ii calore

SO.FIN.A. stl



ELENCO MATERIALI CHE SI POSSONO TAGLIARE cap.4.2

Acciaio da costruzione : -Acciaio dolce
Acciaio semiduro ‘ . | -Acciaio ad alto tenore di carbonio
Acciaio dolce risolforato -Acciaio semiduro risolforato
Acciaio al manganese , -Acciaio al molibdeno
Acciaio al cromo-molibdeno- Acciaio al cromo-nichel-molibdeno
Acciaio al nichel-molibdeno ' ‘ -Acciaio al cromo
Acciaio al cromo-vanadio -Acciaio per utensili a freddo
Acciaio per uténsili a caldo -Acciaio per utensili speciali
Acciaio rapido da utensili ’ ‘ -Acciaio per stampi
Acciaio per utensili resistente agli urti -Acciaio temprato in acqua
Acciaio inossidabile -Acciaio inossidabile automatico
Acciaio inossidabile invecchiato artificialmente -Ghisa-Ferro dolce
Acciaio da nitrurazione -Acciaio maraging
Leghe di nichel -Acciaio ad elevato carico unitario di snervamento
|
SCELTA DEL TIPO DI LAMA IDEALE cap.4.3

Lo sviluppo della lama per la segatrice S.T.A. 700 x 700 ¢ di 8740 mm e si possono
utilizzare solo lame da 50.

Per effettuare il taglio di ciuesti materiali, la SO.I*;IN.A. srl consiglia di consultare le
tabelle (qui di seguito riportate) le quali indicano come procedere nella scelta del tipo
di lama, piu idoneo al tipo di sezione e materiale.

Su queste tabelle si puo riuscire ad individuare il tipo di dentatura ideale per il nostro

taglio.

SO.FIN.A. stl
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Quadrati, rettangoli, pezzi piatti

Individuare la larghezza del taglio sulla tabella.
l (I pollici sono indicati sul cerchio esterno, i millimetri
su quello interno). Selezionare il numero di denti per
pollice sull'anello contrassegnato da un quadrato, il
E quale siallinea sulla misura della larghezza del taglio.

Barre rotonde piene

ndividuare il diametro del pezzo da lavorare sulla
tabella. Selezionare il passo dei denti sull’anello
contrassegnato da un cerchio, il quale si allinea sulle
dimensioni del pezzo da tagliare.

Tubature, tubi, profilati

Determinare la targhezza media di taglio, dividendo
l'area del pezzo in lavorazione per la distanza che la
lama dovra percorrere per finire ittaglio. Individuare la
larghezza media ditaglio sulla tabella. Selezionare il
passo dei denti sull'anello contrassegnalto da un tubo
e due prolilati, il quale si allinea sulla larghezza media
ditaglio. Esempio: untubo avente un diametro esterno
di 10 cm ed uno interno di 7.5 cm.

100 mm DE =79 ¢m?
75 mm DI =44 om?
Areca =35 ¢
= 35 mm di larghezza media

A5 em?
10 ¢ distanza
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‘COSTRUZIONE DELLA LAMA

BIMETALLICA

Dorso in acciaio da molle
Tagliente in acciaio rapido
Lama saldata a fasci elettronici
Durezza del dorso Rc 45-48

e ¢ @ e

Profondita
il fondo del
10. Faccia del
truciolo.

0w o

del dente ri

. VANTAGGHLG
Migliorata resistenza alla fatica
Resistenza alla ricalcatura del dorso
Pud operare a tensionl superiori
rispetto alle lame a nastro in acciaio
‘apido o al carbonio

L'integrita della saldatura & superiore

a quella dell'acciaio rapido

Dorso della lama— Ii corpo della lama, esclusa la porzione

Callbro— Lo spessore della lama.

Larghezza— La dimensione nominale di una lama da sega,
misurata dall'estremita del dente all'orlo superiore del nastro.
Allicciatura— Ii piegamento dei denti a destra o sinistra

in modo da permettere il passaggio del dorso attraverso il taglio.
Dente— La porzione tagliente della sega.

Passo del dente— La dislanza tra I'estremitd di un dente e

del dente successivo.
th per ingh)— il numero di denti per pollice 0

3 per 25,4 mm di lama,

rea curva alla base del dente.
della gola— La distanza tra I'estremitd del dente ed

la gola.
dente— La superficie del dente su cui si forma il

11. Darso del dente— La superficie de! dente opposta alla faccia.
12. Angolo di incidenza del dorso del dente—L'angolo del dorso

spetto alla direzione di taglio deila sega.

13. Angalo di spoglia del dente— L'angolo della faccia del dente
rispetto alla perpendicolare della direzione di taglio della sega.
14. Estremita del dente— Il filo tagliente del dente della sega.
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prestazioni di taglio e resistenza alla
fatica

NORSO RIGIDO AL CARBONIO

+ Costruzione tutta d'un pezzo in acciaio
al carbonio ‘ o

+ Dorso temperato; durezza Rc 43-47
« Durezza minima dei denti Rc 64

Permette una pressione di avanzamento
superiore a quella delle normali lame a
dorso flessibile in acciaio al carbonio
Resiste alla ricalcatura del dorso ed

+ all'abrasione

Ottima resistenza all'usura

ENERIGE
« Superiore velocita di taglio
« Tagli piu diritti

+ Maggiore durata della fama

JORSO FLESSIBILE AL’ CARBONIO

]

" s Costruzione tutta d'un pezzo in acciaio al
carbonio

o Durezza del dorso Rc 28-34

|  Durezza minima del denti Rc 64

-

Magglore resiste
velocitd
QOttima resistenza all'usura

+ Maggiore durata della |
« Costi unitari inferiort

« Denti di carburo saldatl
~» Triplice spoglia del dente
| « Dorso in lega ad alta resistenza (Rc 45)

?AA CON ETMITA' ALCARBURO'L@' S

Superlore robustezza -
Elimina la perdita dell'allicciatura
Migliore resistenza alla fatica

LATE
» Durata superiore
« Taglio piti omogeneo

* AMA ABRASIVA AL CARBURO

« Panticelle abrasive al tungsteno-carburo
» Dorso robusto in lega di acciaio

Yiv

WANTAG
Fllo tagliente durevols
Eccellente resistenza alla fatica

+ Durata prolungata segando materiali
abrasivi o difficili da tagliare

« Superiore rapidita di taglio
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+ Spaziatura dei denti variabile
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TABELLE CON PARAMETRI DI TAGLIO cap.4.4

Impiegando un nastro nuovo & buona norma iniziare il lavoro regolando I'avanzamento
e la velocitd di regolazione lama sul 50% dei rispettivi valori consigliati dalle tabelle di
taglio,aumentandoli in maniera graduale fino a raggiungere i valori ottimali.

La velocita di avanzamento della lama ideale sara ottenuto quando nella gola del dente
i truccioli trovano ancora sufficientemente spazio.

Valori di taglio e carico lama: B= valore impostato sul potenziometro n5 (carico)

Il valore B pud essere variato a seconda delle prestazioni che si vogliono ottenere dalla
macchina .Se il valore di B sara piccolo (1-2) si avra:

a-una variazione 1n diminuizione della velocita di avanzamento all'aumentare
dell'assorbimento mot?re lama. |

b-piccole velocita di AVanzamento quanto pili grande sara la sezione da tagliare e il
carico di rottura del materiale. : . e
c-una maggiore durata della lama.

d-tempo di taglio piv lungo.

Se il valore B ¢ alto (8-9) si avra:

a-possibilita di aumentare la velocita di avanzamento della lama, sullo stesso materiale
di eguale dimensione.

b-una varizione in diminuizione della velocita di avanzamento all'aumentare
dell'assorbimento del motore lamé.

c-una minore durata della lama.

d-tempo di taglio piu breve

Regolazione valori di taglio

I valori di taglio vengono impostati in base al rumore e al tipo di trucciolo che si crea
nel taglio.

Un taglio perfetto non crea fischi e pfoduce trucciolo arricciato.

Se si aumenta la velocitd di avanzamento bisogna aumentare anche la velocitd di

rotazione della lama,in quanto sono direttamente proporzionali.
SO.FIN.A, sl



Se si creano truccioli fini e non arricciati, vuol dire che la velocita di rotazione lama ¢
troppo alta o la velocita di avanzamento troppo bassa .

Se si creano truccioli a scaglie di colore scuro, significa che si avanza troppo
velocemente .

Truccioli con lunga spﬂrale indicano che le condizioni di taglio sono ideali.

Quando sulla macchi;ia si. monta una lama nuova, bisogna dedicare un tempo di
rodaggio della lama, dove dinxinuire la velocita della lama e dell'avanzamento dell'arco
di circa un 50%.

Trascorso il tempo di adattamento (circa 300 cmq per materiali duri, circa 1000 ¢cmgq
per materiali teneri ) i‘parametri di taglio si possono portare ai valori nominali.

Tutta la macchina con i relativi componenti ¢ stata progettata e realizzata, rispettando
le disposizioni e le normative della sicurezza previste dalla DIRETTIVA EUOROPEA
CE 392/89 e successivi emendamenti.

Di seguito alleghiamo una tabellé con valori indicativi rigurdanti i parametri di taglio in

base al tipo di materiale e suoi spessori.

SO.FIN.A. srl
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_refrigeranti-lubrificanti

-

. materiale No. denominazione | durezza | spessore | forma| numerq velocita rendimento| olio olio da lubrif.
Brinell denti | denti di taglio M42 emuls.| taglio non
p.poll.= + grasso
DIN HB mm 25,4mm m/min. cm?/min.
Acciaio per 1.2510 100 MnCrw 4 187-207 | finoa 25 S 10-8 73 19,0-27,0 | 1:20 X
utensili 25- 70 S 8-8 64 27,0-32,0
per lavorazione 70 - 150 S/H 6-4 58 32,0-39,0
a freddo oltre 150 S/H 4 52 27,0-32,0
1.2542 45 WCrV7 177-212 | finoa 25 S 10-8 67 13,0-27,0 1:20 el
25- 70 S 8-6 55 19,0-32,0
70- 180 S/H 6-4 50 19,0-32,0
oltre 150 S/H 4 46 13,0-27,0
Acciaio per 1.2581 X30WCrvV93 205-228 | finoa 25 S 10-8 46 13,0-27,0 | 1:20 X
utensili 25- 70 S | 86 38 19,0-32,0
per lavorazione 70 ~ 150 S/H 6-4 38 13,0-19,0
a caldo oltre 150 S/H 4 38 13,0-27,0
1.2606 X 37 CrMoW 5 1 205-228 | finoa 25 S ‘108 46 13,0-27,0 1:20 X
25- 70 S 8-6 38 19,0~-32,0
70 - 150 S/H 6-4 38 13,0-19,0
oltre 150 S/H 4 38 13,0~-27,0
Acciaio per 1.2714 56 NiCrMoV 7 190-230 | finoa 25 S 10-8 61 13,0-27,0 | 1:30 X
utensili 256- 70 S 8-6 55 19,0~-32,0
per lavorazione 70 - 150 S/H 6-4 52 19,0-32,0
a freddo oltre 150 S/H 4° 46 13,0-27,0
1.2842 90 MnV 8 187-207 | finoa 25 S 10-8 73 19,0-27,0 1:30 X
25-~70 S 8-6 64 27,0-32,0
70~ 150 S/H 6-4 58 32,0-39,0
oltre 150 S/H 4 52 27,0-32,0
Acciaio rapido 1.3202 S12~1-4-5 228-255 | finoa 25 S 10-8 24 6,0 1:30 X
HSS 256~ 70 S 10-8 24 6,0
70 - 150 S/H 6-4 21 6,0
oltre150 S/H 4 15 6,0
1.3251 S 12-1-2-5 220-293 | finoa 25 S 10-8 34 6,0-130 | 1:30 X
25- 70 S 10-8 30 6,0-13,0
70 - 180 S/H 6~-4 24 6,0-13,0
oltre150 S/H 4 21 6,0-13,0
1.3255 S 18~-1-2-5 235-255 | finoa25 S 10-8 34 6,0-130 | 1:30 X
25- 70 S 10-8 30 6,0~13,0
70 - 1560 S/H 6-4 27 13,0-19,0
oltre150 S/H 4-3 24 6,0-13,0
1.3265 S 18~-1-2~10 235-255 | finoa?25 S 10-8 34 6,0-130 | 1:30 X
25- 70 S 10-8 30 6,0-13,0
70 - 150 S/H 6-4 27 13,0-19,0
oltre 160 S/H 4-3 24 6,0-13,0
1.3343 S 6-5-2 217-241 | finoa 25 S 10-8 37 6,0-13,0 | 1:30 X
25- 70 S 8-6 34 13,0-19,0
70 - 150 S/H 6-4 30 19,0-27,0
oltre 150 S/H 4 24 13,0-19,0
1.3344 S 6-5-3 217-241 | finoa 25 S 10-8 37 6,0-13,0 | 1:30 X
25~ 70 S 8-6 34 13,0-19,0
70 - 1560 S/H 6~-4 30 19,0~27,0
oltre150 S/H 4 24 13,0-19,0
1.3345 S 0-8-2 217-228 | finoa 25 S 10-8 30 6,0-130 | 1:30 X
26~ 70 S 8-6 27 6,0-13,0
70 - 150 S/H 6-4 24 6,0-19,0
oltre150 S/H 4 18 6,0-13,0
1.3346 S 2-9-1 217-228 | finoa 25 S 10-8 46 6,0-190 | 1:30 X
25~ 70 S 8-6 43 13,0-27,0
70 - 150 S/H 6-4 40 19,0-32,0
oltre150 S/H 4 34 13,0-27,0
1.3355 S 18-0-1 217-248 | finoa 25 S 10-8 40 6,0-13,0 1:3C >
25- 70 S 10-8 34 13,0-19,0 ;
70~ 150 S/H 6-4 30 13,0-27,0 )
oltre 150 S/H 4~-3 27 13,0-27,0 .



‘ refrigeranti-lubrificanti
teriale No. denominazione durezza | spessore | forma | numero | velocita rendimento | olio olio da lubrif.
Brinell denti | denti di taglio M42 emuls. | taglio non
p. poll.= grasso
DIN HB mm 254mm|{ m/min. cm?¥/min.
~ucCiaio rapido 1.3357 S 18-0-2 217-248 | finoa 25 S 10-8 40 6,0-130 | 1:30 X
HSS 26~ 70 S 10-8 34 13,0-19,0
70 - 150 S/H 6-4 30 13,0-27,0
- oltre 150 S/H 4-3 27 13,0-27,0
Acciaio per 1.3501 105 Cr 2 210-230 | finoa 25 S 10-8 55 13,0-27,0 | 1:30 X
cuscinetti a 26—~ 70 S 8-6 49 19,0-32,0
< e { 70 - 150 S/H 64 46 27,0-39,0
oltre 150 S/H 4-3 30 19,0-32,0
1.3505 100Cr 6 210-230 | finoa 25 S 10-8 55 13,0-270 | 1:30 X
26- 70 S 8-6 49 19,0-32,0
70 - 150 S/H 6-4 46 27,0-39,0
oltre 150 S/H 4-3 30 27,0-39,0
Acciaio 1.4005 X12CrS 13 165~195 | finoa 25 S 10-8 61 19,0-32,- | 1:10 X
innssidable 25- 70 S 8-6 55 27,0-39,0
70 - 150 S/H 6~4 52 32,0-45,0
oltre 150 H 4-3 46 27,0-39,0
1.4006 X 10Cr 13 140-185 | finoa 25 S 10-8 46 6,0~190 | 1:10 X
25~ 70 S 8-6 40 6,0-19,0
70~ 180 S/H 6-4 37 13,0-27,0
oltre 150 H 4-3 30 6,0-19,0
1.4016 X8Cr17 170-215 | finoa 25 S 10-8 30 6,0~19,0 | 1:10 X
25- 70 S 8-6 27 13,0-27,0
70 - 150 S/H 6-4 24 13,0-27,0
oltre 150 H 4-3 24 6,0~19,0
1.4021 X20Cr13 | 140-185 | finoa 25 S 10-8 46 6,0~19,0 | 1:10 X
. 25- 70 S 8-6 40 6,0~19,0
70 - 150 S/H 6-4 37 13,0-27,0
oltre 150 H 4-3 30 6,0~19,0
1.4104 X 12 CrMoS 17 155-195 | finca 25 S 10-8 61 19,0-32,0 | 1:10 X
25~ 70 S 8-6 55 27,0-39,0
70-150 S/H 6-4 52 32,0~-45,0
oltre 150 H 4-3 46 27,0-39,0
1.4112 X 90 CrMoV 18 160-180 | finoa 25 S 10-8 37 6,0-19,0 | 1:10 X
25- 70 S 8-6 34 6,0-19,0
70 - 180 S/H 6~-4 27 13,0-27,0
oltre 150 H 4-3 21 6,0~19,0
1.4125 X105CrMo 17 160-190 | finoa 25 S 10-8 37 6,0-19,0 | 1:10 X
25- 70 S 8-6 34 6,0~19,0
70 - 150 S/H 6-4 27 13,0-27,0
oltre 150 H 4-3 21 6,0~19,0
1.4300 X 12 CrNi 188 140-190 | finoa 25 S 10-8 37 13,0-27,0 | 1:10 X
256- 70 S 8-6 30 13,0-27,0
70-150 .| S/H 6-4 30 13,0-27,0
oltre 180 | 'H 4 30 6,0-19,0
L
1.4301 XS5CrNi 189 130-170 | finoa' 25 S 10-8 37 13,0-270 | 1:10 X
26+ 70 S 8~6 30 13,0-27,0
70 +,150 S/H 6-4 30 13,0-27,0
oltre 150 | H 4 30 6,0-19,0
1.4305 X12CrNiS 188 150-200 | finoa 25 S 10-8 43 13,0-270 | 1:10 X
26—~ 70 S 8-6 37 13,0~27,0
70 - 180 S/H 6-4 30 19,0-32,0
| oltre 150 H 4-3 30 13,0-27,0
1.4371 X8CrMnNi 189 finoa 25 S 10-8 37 13,0-27,0 | 1:10 X
i 25—~ 70 S 8-6 30 18,0-27,0
70-150 S/H 6-4 30 13,0-27,0
oltre 150 H 4 30 6,0-19,0
1.4401 X5CrNiMo 1810 | 160~220 | finoa 25 S 10-8 27 6,0~ 1:10 X
25~ 70 S 8-6 24 6,0~
70 ~ 150 S/H 6~4 21 13,0~
oltre 150 H 4-3 18 6,0-




refrigeranti-lubrificanti
malteriale No. denominazione durezza | spessore | forma | numero| velocita rendimento | olio olio da lubrif.
Brinell denti | denti |-di taglio M42 emuls. | taglio non
p. poll.= grasso
DIN HB mm 25,4mm| m/min. cmé/min.
Acciaio 1.4449 X5CrNiMo 17 13 | 160-220 | finoa 25 S 10-8 27 6,0~ 110 K
inossidabile 25- 70 S 8-6 24 8.0~
- 70 - 150 S/H 6-4 21 13,0~
oltre 150 H 4-3 18 6,0~
1.4541 X 10CrNiTi 189 165-200 | finoa 25 S 10-8 40 L 60-190 1:10 X
: 256~ 70 S 8-6 34 6,0-19.0
70 -~ 160 S/H 6-4 30 13,0-27.0
oltre 150 H 4-3 24 6,0-19,0
1.4550 X 10CrNiNb 189 | 165-200 | finoa 25 S 10-8 40 6,0-19,0 1:10 X
25~ 70 S 8-6 34 6,0-19,0
70 - 160 S/H 6~4 30 13,0270
oltre 150 H 4-3 24 6,0-19,0
- Acciaio 1.4828 X 15CrNiSi 2012 | 160-220 | finoa 25 S 10-8 27 6,0 1:10 X
. resistente ad : 25~ 70 S 8-6 21 6.0
alta temperatura 70-150 S/H 6-4 18 13,0
oltre 150 H 4-3 18 13,0
1.4841- X 15 CrNiSi 2520 | 160~220 | finoa 25 S 10-8 27 6,0 1:10 K
1.4845 25- 70 S 8-6 21 6,0
70 - 150 S/H 6-4 18 13,0
oltre 160 H 4-3 18 13,0
~ Acciaio da 1.5067 36Mn 5 200~220 | finoa 25 S 10-8 76 32,0-450 | 1:20 *
~ bonifica 25- 70 S 8-6 69 32,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 61 45,0-58,0
oltre 150 S/H 4-3 53 32,0-52,0
1.5066 30Mn 5 200-220 | finoa 25 S 10-8 76 32,0-45,0 1:20 K
25- 70 S 8-6 76 32,0-520
70 - 150 S/H 6-4 61 52,0-71,0
oltre 150 S/H 4-3 53 45,0-65,0
1.5710 36 NiCr 6 190-230 | finoa 25 S 10-8 67 27,0-39,0 1 1:20 X
25- 70 S 8-6 61 27,0-450
70-150 S/H 6-4 55 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 46 32,0-52,0
16711 40NiCr 6 190-230 | finoa 25 S 10-8 67 27,0-39,0 | 1:20 X
25~ 70 S 8-6 61 27,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 55 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 46 32,0-52,0
1.5713 13 NiCr 6 180~-220 | finoa 25 S 10-8 79 270-39,0 | 1:20 X
25- 70 S 8~6 79 32,0-45,0
70~ 150 S/H 6~4 70 32,0-450
oltre 150 S/H 4-3 69 32,0-45,0
1.7006 46 Cr 2 170-190 | finoa 25 S 10-8 85 27,0-39,0 | 1:20 X
25~ 70 S 8-6 76 32,0-45,0
70-180 S/H 6-4 76 52,0~65,0
oltre 150 S/H 4-3 61 45,0-52,0
1.7034 37Cr4 180-200 | finoa 25 S 10-8 85 27,0-39,0 | 1:20 X
256~ 70 S 8-6 76 39,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 73 45,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 55 32,0-52,0
1.7035 41Cr4 200-220 | finoa 25 S 10-8 76 19,0-320 | 1:20 X
25- 70 S -8~6 70 27,0-39,0
70 - 150 S/H 6-4 70 32,0-450
oltre 150 S/H 4-3 61 27,0-39,0
1.7218 25 CrMo 4 190-2156 | finoa 25 S 10-8 85 27,0-3%0 | 1:20 X
1.7225 25- 70 S 8-6 76 32,0-52,0
70 - 150 S/H 6-4 76 52,0~65,0
oltre 150 S/H 4-3 67 39,0~-52,0
1.7220 34 CrMo 4 190-220 | flnoa 25 S 10-8 76 19,0-32,0 1:20 X
256~ 70 S 8-6 70 27,0-39,0
70 -~ 160 S/H 6-4 70 32,0-45,0
oltre 150 S/H 4-3 55 27,0-39,0



’ refrigeranti-lubrificanti
ateriale No. denominazione durezza | spessore | forma | numero] velocita rendimento| olio olio da lubrif.
Brinell denti | denti di taglio M4a2 emuls.| taglio non
p. poll.= grasso
DIN HB mm 254mm| m/min. cm?/min.
\cciaio da 1,7228 50.CrMo 4 200-230 | finoa 25 S 10-8 70 19,0-320 | 1: 20 X
;onifica 1.7236 44 CrMo 5 25- 70 S 8-6 61 27,0-39.0
70 - 150 S/H 6-4 61 32,0-45,0
oltre 150 S/H 4--3 52 27,0-39,0
1.81 59 50 CrV 4 180-220 | finoa 25 S 10~8 68 19,0~27,0 1:20 X
25—~ 70 S 8-6 61 27,0-32,0
70 - 150 S/H 6-4 61 32,0-39,0
oltre150 | S/H 4-3 46 27,0-32,0
Acciaio 1.5415 15 Mo 3 170-190 | finoa 25 S 10~8 91 19,0-32,0 | 1:10 X
cefrattario : 25- 70 S 8-6 82 27,0-450
70 - 150 S/H 6-4 76 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 67 32,0-562,0
1.56416 20Mo 3 170-190 | finoa 25 S 10-8 91 19,0-32,0 | 1:10 X
25- 70 S 8-6 82 27,0-45,0
70 - 150 S/H 64 76 39,0-52,0
oitre 150 S/H 4-3 67 32,0-52,0
1.5419 22M 4 170-190 | finoa 25 S 10-8 91 19,0-32,0 | 1:10 X
26— 70 S 8-6 82 27,0-45,0
70 - 150 S/H 6~-4 76 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 67 32,0-52,0
Acciaio plastico 1.6639 16 Ni 14 180-190 | finoa 25 S 10-8 82 27,0-320 | 1:10 X
a freddo 25~ 70 S 8-6 82 27,0-39,0
70~ 150 S/H 6-4 76 32,0-45,0
oitre 150 S/H 4-3 70 27,0-39,0
1.5680 12 Ni 19 200-220 | finoa 25 S 10-8 61 13,0-190 | 1:10 A
25~ 70 S 8-6 61 18,0-32,0
70 - 150 S/H 6-4 49 27,0-338,0
oltre 150 S/H 4-3 . 46 27,0-39,0
Acciaio da 1.56752 14 NiCr 14 200-230 | finoa 25 ] 10-8 61 19,0-27,0 | 1:10 X
cementazione 25~ 70 S 8-6 55 27,0~32,0
70 - 180 S/H 6~4 55 32,0-45,0
oltre 150 S/H 4-3 49 27,0-39,0
1.6523 21 NiCrMo 2 160-190 | finoa 25 S 10-8 76 '27,0-32,0 | 1:10 X
25- 70 S 8-6 70 39,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 70 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 61 39,0~45,0
1.6528 60 NiCrMo 2 190-220 | finoa 25 S 10-8 67 13,0-27,0 | 1:10 X
26~ 70 S 8-6 61 19,0-32,0
70 - 150 S/H 6-4 61 27,0-39,0
.oltre 150 S/H 4-3 46 19,0-32,0
1.6543 21 NiCrMo 2 2 180-215 | finoa 25 S 10-8 76 19,0-32,0 | 1:10 X
25~ 70 'S 8-6 67 27,0-39,0
70 - 150 S/H 6-4 67 32,0-45,0
oltre 150 S/H 4-3 55 27,0-39,0
1.6665 40 NiCrMo 6 230-250| finoa 25 S 10-8 70 19,0-27,0 -1 1:10 X
1.6581 32 NICrMo 86 : 25- 70 S 8-6 61 27,0-32,0
70 - 150 S/H 6-4 61 27,0-39,0
oltre 150 S/H: 4-3 52 27,0-32,0
1.6587 17 CrNiMo 6 200-225 | finoa 25 S 10-8 76 19,0-320 | 1:10 X
’ 25- 70 S 8-6 69 27,0-39,0
70 - 1580 S/H 6-4 61 32,0-45,0
oltre 160 S/H 4-3 - 52 27,0-39,0
“jtanio TI-140A | 2Cr-2MO 300-330 | finoa25 ] 10-8 30 2-6,0 1:10 X
; 25~ 70 2/ 8-6 27 2-6,0
70 - 160 /H 6-4 24 2-6,0
oltre 150 S/H 4 18 2-6,0
TI- 150A 325-350 | finoa25 S 10-8 30 2-6,0 1:10 X
25- 70,1 8 8-6 27 2-6,0
5 70 - 150 S/H 6-4 24 2-6,0
oltre 150 S/H 4 18 2-6,0




. ! refrigeranti-lubrificanti
materiale No. denominazione durezza | spessore | forma | numero| velocita rendimento ‘ olio | olioda lubrif.
Brinel! denti | denti di taglio M42 emuls. | taglio non
p. poll.= 1 grasso
DIN HB mm 254mm| m/min. cim’/min, 1
— | .
Acciai da 1.0204 UQst 36-2 150-175 | finoa 25 S 10-8 76 1 52,0-84,5 ! 1:20 | x
costruzione 25- 70 | S 8~6 84 58,0-77.5 | |
. 70 - 150 S/H 6-4 85 77,5-97,0 i
oltre 150 | S/H | 4-3 76 | 580-775 | ;
R R e - { — —
10306 USt 34-7 150-175 | finoa 25 S 10-8 76 | 62,0-645 | 120
‘ 25- 70 S 8-t 84 CB8,0-77.5 i
70~ 150 S/H 6! 35 L77.5-97.0 | ;
oltre 150 | S/H 4 76 580-77 65 ﬁ j
Acciaio 1.0711- 98 20 125-150 | finoa 25 S 10-3 91 520-71.0 1 110 | ;
sutomatico 1.0712 25- 70 S 8~-6 100 71,0-84,0 !
. 70 - 150 S/H 6-4 B4 » 77,5370
oltre 150 S/H 4-3 67 77,5970
Acciaio da 1.0501 C 35 160~-175 | finoa 25 S 10-8 76 52,0-65,0 1:20 Y
sonifica T 125- 70 S 8-6 84 58,0-77.5
r 70~ 150 S/H 6-4 76 77,5-97,0
oltre 150 S/H 4-3 70 58,0-77.5
1.1146 30MN 4 160-180 | finoa 25 S 10-8 61 32,0-45,0 1:20 X
25- 70 S 8-6 61 32,0-450
70~ 150 S/H 6-4 53 52,0-65,0
oltre 150 S/H 4-3 46 39,0-52.0
1.1221 Ck 60 160-180 | finoa 25 S 10-8 61 320-450 { 1:20 X
25~ 70 S 8-6 61 32,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 53 52,0-65,0
oltre 150 S/H 4-3 46 39,0-52,0
Acciaio per molle | 1.0904 558i7 150-180 | finoa 25 S 10-8 61 13,0-27.0 1:30 A
1.0806 65Si 7 25- 70 S 8-6 55 19,0-32,0
76 -~ 150 S/H 6-4 55 19,0-32,0 ]
oltre 150 S/H 4-3 46 19,0-32,0
1.0961 60 SiCr 7 200-230 | finoa 25 S 10~-8 61 6,0-19,0 | 1:30 P4
25- 70 S 8-6 49 13,0-19,0 |
70 - 150 S/H 6-4 55 13,0-27,0 !
oltre 150 S/H 4-3 46 13,0-19,0
ilo di acciaio 1.1230 17223 180-205 | finoa 25 S 10-8 61 27,0-390 | 1:30 X
per molle 256~ 70 S 8-6 61 32,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 46 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 37 39,0-52,0
cciaio ver molle | 1.1274 Ck 101 180205 | finoa 25 S 10-8 61 27,0~-39,0 | 1:30 X
25- 70 S 8-6 61 32,0-45,0
70 - 150 S/H 6-4 46 39,0-52,0
oltre 150 S/H 4-3 37 39,0-52,0
~eciaio per 1.2080 X210Cr 12 217-241 | finoa 25 S 10-8 34 6,0-13,0 | 1:30 X
utensili 25~ 70 S 8-6 30 6,0-13,0
~er lavorazione ' 70 - 150 S/H 6-4 27 6,0-13,0
freddo oltre 150 S/H 4 24 6,0-13,0
1.2303 100 CrMo & 180-230 | finoa 25 S 10-8 61 13,0-27,0 | 1:30 X
25~ 70 S 8-6 55 19,0-32,0
70-150 S/H 6-4 46 19,0~32,0 -
oltre 150 S/H 4 30 13,0-27,0
Acciaio per 1.2344 X 40 CrMoV 61 205-228 | finoa 25 S 10-8 46 13,0-27,0 {1:20 X
ntensili 25- 70 S 8-6 38 19,0-32,0
ar lavorazione ' 70 - 150 S/H 6t 38 13,0-19,0
caldo oltre 150 S/H 4 38 13,0-27,0
Acciaio per 1.2363 X 100CrMoV 51 | 217-241 | finoa 25 S 10-8 64 13,0-19,0 | 1:20 X
tensili ] 25~ 70 ) 8-6 61 19,0-27,0
sr lavorazione 70 - 1560 S/H 6-4 58 19,0~-27,0
freddo oitre 150 S/H 4 55 13,0~-18,0
1.2379 X 155CrVMo 12 1] 217-241 | finoa 25 S 10~8 34 6,0-130 | 1:30 X
25- 70 S 8-6 30 6,0~13,0
70~ 1580 S/H 6~4 27 6,0-13,0 :
oltre 150 S/H 4 24 6,0~13,0




i refrigeranti-lubrificanti
matariate No. denominazione durezza spessore | forma | numero! velocita rendimento | olio olio da lubrif.
Brinell denti | denti di taglio M42 emuls. | taglio non
p. poll.= grasso
DIN HB mm 25,4mmj m/min. cm?/min.
Titanio TI-4AL-4MO 290~330 | finoa 25 S 10-8 30 2- 601 1:10 X
25- 70 S 8-6 27 2- 60
70 - 150 S/H 6-4 24 2- 80
oltre 150 S/H 4 21 2- 80
99% rein 270-315 | finoa 25 S 10-8 30 2- 6,0 1:10 bie
25- 70 S 8-6 27 2- 60
70 - 150 S/H 6-4 24 2- 6,0
oltre 150 S/H 4 i8 2- 8,0
Bronzi Aluminium- 70-90 |finoa 25 | S 10-8 122 710- 7701 1:30 P
Bronze 25~ 70 S 8-6 107 L 77,0~ 90,0
70 - 150 S/H 6-4 100 ‘ 90,0-103.0
oltre 150 H 3 9N 77.0- 90,0
Aluminium- 190-220 | finoa 25 s 10-8 76 6,.0- 19,0] 1:30
Bronze 190-220 | bis 25 S 10-8 61 130~ 27,0
70 - 150 S/H 6-4 53 19,0- 32,0
oltre 150 H 3 43 13,0- 27,0
Mangan- 95-120 | finoa 25 | § 10-8 107 52,0~ 650! 1:10
Bronze 256~ 70 S 8-6 100 77.0- 90,0
70 - 150 S/H 6-4 91 84,0- 97,0
_ oltre 150 H 3 84 77.0- 90,0
Mangan- 180-190 | finoa 25 S 10-8 76 13,0- 27,01 1:10
Bronze 25~ 70 S 8-6 69 18,0~ 32,0
70 - 150 S/H 6-4 61 27,0~ 39,0
oltre 150 H 3 53 19,0~ 32,0
Phosphor- 60-100 | finoa 25 S 10-8 107 450- 58,0 1:10 X
Bronze 25~ 70 S 8-6 100 52,0~ 650
5% 8% 70 - 150 S/H 6~4 91 58,0- 71,0
oltre 150 H 3 84 52,0- 65,0
Phosphor- 180~210 | finoa 25 S 10-8 76 6,0~ 19,0| 1:10 X
Bronze 26— 70 S 8-6 61 13,0~ 27,0
5% 8% 70 -~ 150 S/H 6-4 49 19,0~ 32,0
oltre 150 H 3 40 13,0~ 27,0
Silicon- 70~100 | finoa 25 S 10-8 107 52,0~ 650 1:10 K
Bronze 25~ 70 S 8-6 100 85,0~ 77,0
70 - 150 S/H 6-4 91 77,0~ 90,0
oltre 150 H 3 84 65,0- 77,0
Silicon- 180~210 | finoa 25 S 10-8 76 13,0- 19,01 1:10 X
Bronze 25- 70 S 8~6 61 13,0~ 27,0
70 - 150 S/H 6-4 49 27,0- 39,0
oltre 150 H 3 40 13,0~ 27,0
Rerillio 100~-120 | finoa 25 S 10-8 107 27,0~ 390| 1:10 X
25-70 S 8-6 91 32,0~ 45,0
70 - 150 S/H 6-4 84 39,0~ 52,0
oltre 150 H 3 69 32,0~ 450
Beryliium-Kupfer | 220-250 | finoa 25 S 10-8 76 13,0- 27,04 1:10 X
25~ 70 ] 8-6 69 19,0~ 32,0
70 - 150 S/H 6-4 61 27,0~ 39,0
oitre 150 S 3 53 19,0~ 32,0
310-340 | finoa 25 S 10-8 61 6,0- 1301 1:10 X
25— 70 S 8-6 49 6,0~ 13,0
70 - 160 S/H 6-4 43 13,0~ 19,0
oltre 150 S 3 30 6,0- 130
Nichelio 125-200 | finoa 25 S 10-8 30 6,0~ 1301 1:10 X
26— 70 S 8-6 30 6,0- 13,0
70 - 150 S/H 6-4 24 6,0~ 13,0
oltre 150 S/H 4 18 6,0~
R Monel 145-180 | finoa 25 S 10-8 43 13,0- 1901 1:20 X
25~ 70 ) 8-6 43 13,0~ 27,0
70 - 150 S/H 6-4 38 13,0- 27,0
oltre 150 S/H 4 23 13,0- 19,0




| . | refrigorant abrificants
criale Lo, denominazione durezza spessore | forina | numero| velocita rendinento ol {‘ vh(I)}d(’ l‘Inxll)rﬂ
“ Brinell denti | denti di taglio M42 Demuls.  laghio non
| p.poll.= | i qrasso
1 DIN HB mm 254mm| m/min. cm /mm l
" Monel ' 160-210 | finoa 25 S 10-8 30 8,0~ 1:20 X
i 25-- 70 S 8-6 24 6.0~
: 70 ~ 1560 S/H 6-4 18 6,0~
1 . oltre 150 | S/H 4 18 6,0~
ST — L -
‘R Monel 180-210 | finoa 25 S 10-8 30 6,0-190 | 1:20 X
25- 70 S 8-6 27 6,0~19,0
70 - 150 S/H 6~4 24 6,0-19,0
oltre 150 S/H 4 18 GO 130
nconel 150-200 | finoa 256 | S 10-8 34 b,()—13,0 1:10 {
25~ 70 S 8-6 30 6,0-19,0
70 -~ 150 S/H 6-4 24 6,0-19,0
oltre 150 S/H 4 24 6,0~ 1\30
reonel-X 200-300 | finoa 25 S 10-8 27 6,0~ 1:10 X
25- 70 S 8-6 24 6,0~
70~ 150 S/H 6-4 21 6,0~
g‘ oltre 150 S/H 4 18 bO~
i letoy-A ‘ 210-260 | finoa 25 | S 10-8 37 6.0-130 | 1:10 s
i 25- 70 S 8-6 30 6,0-19,0 !
70-150 | S/H 64 26 13,0-19,0
| oltre 160 S/H 4 23 b(\ ﬂ(‘
i teloy-B | 230-270 |finoa 25 | 10-8 34 3- 60 |1 X
| 25- 70 | S 8-6 30 6,0-13,0
‘ 70 - 150 S/H 6-4 27 6,0-13.0
| oltre 150 S/H 4 23 0- 6.0




Cap. 5 -Schede e dati tecnici significativi della macchina

MODELLO MACCHINA ; , cap. 5.1

Tipo S.T.A. 700 x 700 Automatica

Dimensioni ‘ ' lunghezza 5000mm
larghezza 2200 mm
altezza 2600

altezza piano di lavoro 700 mm

TIPI DI MOTORIZZAZIONI cap. 5.2

1-Motore lama : Motore c.c a pacco lamellare

Tipo motore ML100 M
Potenza 12,49Kw
Rpm 3000 g/min
Tensione di armatura 440V
Tensione di eccitazione 330V
completo di dinamo tachimetrica 60Vx 1000g/min

2-Motore avanzamenfo : vi € installato un motore di tipo Brushless ad elevato

rendimento e accellerazione con una bassissima rumorosita.

Tipo 1 ] Brs90L _
Coppia a rotore bloccato : 16 Nm
Velocita : ‘ ‘ 3000 g/min

3-Motore evacuatore truccioli : Motore elettrico trifase
Tensione di alimentazione , 380V

Potenza Hp 0,5

SO.FIN.A. srl



4-Motore pompa lubrorefrigerante : Motore elettrico trifase

Tipo IMM 63/A
Tensione di alimentazione 380V
Potenza ' : 0,40 Kw

5-Ventilatore motore lama : Motore elettrico trifase, completo di filtro
Tensione di alimentazione 380V
Potenza 0,37 Kw

6-Motore centralina oleodinamica: Motore elettrico trifase con flangia BS

Tensione di alimentazione 380V
Velocita 1450 g/min
Potenza - S | | | 7,5 Kw

PARTI ELETTRICHE ED ELETTRONICHE E LORO CARATTERISTICHE

1
¢

‘ ‘ ; D . cap3S3
1- Trasformatore di ﬁxfea trifase :
Potenza | - . 7KVA -
Primario ‘ 380 V collegato a stella
Secondario ' ' o | 160 V collegato a triangolo
2- Trasformatore linea ausiliari monofase.:
Potenza : ' 500 VA
Primario 380V
Secondario 220 Va300 VA-24V a 200 VA

3- Alimentore stabilizzato per circuito 24Vcc tipo SIEMENS SITOP POWER 20A

protetto contro le sovratensioni sulla rete, e contro le scariche (norme VBG4).
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4-PLC : Tutta la logica di funzionamento della macchina viene gestita con un
controllore programmabile SIEMENS S5 100U, garantendo cosi' una maggiore

affidabilita, versatilita e ordine nel quadro.

Temperatura di esercizio 0°C a +60°C

L'umidita secondo DIN 40040 15-95%

Impermeabilita seconﬂo IEC 529 IP20
second;) IEC 536 classe I

, T . ,
E' isolato elettricamente dal punto di terra centrale (guida profilata) secondo-norme
VDE 0160
5-Azionamento motore lama: E' un convertitore unidirezionale a ponte trifase

totalcontrollato con retroazione da dinamo tachimetrica

Tipo . : 3FTC 30IDC
Tensione di alimentazione 380V
Protezioni contro: strappo dinamo

Mancanza fase di alimentazione
Mancanza campo
Temperatura da-5°C a+45°C
6-Azionamento Motore avanzamento arco: E' un convertitore a transistor con ponte ad

H realizzato con Mosfet di potenza

Tipo BRH 20/40A
Temperatura | da0°C a 40°C
Protezione contro: corto circuito motore

mancanza alimentazione interna
rottura mosfet
sovratemperatura
minima tensione

rottura del circuito di frenatura
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7- Componenti elettromeccanici di potenza: Sono stati scelti per la loro facile -~ -
reperibilita solo materiali SIEMENS.

Vengono montati dei teleruttori di potenza oppoﬁunamente sovradimensionati , tipo
3TF46 con alimentazione in c.c., su ogni motore trifase € installato un interruttore
automatico serie 3VU1300.

Un interruttore automatico tripolare con bobina di sgancio fornisce l'alimentazione

generale alla macchina .

8-Visualizzatori: per le indicazione delle velocita e del carico,che la macchina subisce
durante il taglio, sono montati dei display di 3 1/2 e 4 1/2 digit con dimensioni di 48 x

96 mm e una alimentazione di 24Vac.

TIPO CARATTERISTICHE E SPESSORE DEL MATERIALE LAVORABILE

B cap.5.4
Con la SO.FIN.A. STA si possono tagliare tutti i materiali descritti nella tabella del
capitolo 4 rispettando le velocita di avanzamento e rotazione lama consigliate.
Tendo conto dei parametri suggeriti dai costruttori di lame ( vedi cap.4) si possono

tagliare spessori variabili da un minimo di 250 mm fino a un massimo di 720mm.

CARATTERISTICHE CIRCUITO OLEODINAMICO cap.5.5

11 circuito oléodinamico rispetta i canoni di sicurezza imposti dalla direttiva CE 392/89
e tutti i successivi emendamenti .

Per ottenere questo riéultato abbiamo costantemente sviluppato la fase progettuale e

utilizzato componentistica di elevato livello qualitativo.

Pressione di esercizio . 70bar
Capacita serbatoio 180 litri
Tipo di olio Agip ‘ 0S80 46
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Componentistica:

Pompa REXROTH ,a palette con cilindrata variabile tipo V7 serie 1X con
portata fino a 140 bar

Elettrovalvole REXROTH di tipo modulare con pressione nominale di 210 bar
e una portata di 40 litri al min.

I cilindri idraulici sono di progettazione

Tubi SAE 100 R1/AT Temﬁeratura di esercizio da -40°C a +100°C

Sono stati utilizzati dei raccordi per tubi flessibili da pressare per alte pressioni
con tubo dal diametro esterno di 22/42 e pressioni fino a 160 bar

Motore idraulico DANFOSS OMM 32 motore spazzolino velocita 630g/min,
coppia 4Nm, con una potenza di 2.5 Kw.

Regolatori di. pressione : valvola di controllo pressione di tipo pilotato, a
doppia valvola di non riéorné e strozzamento.

CARATTERISTICHE;CIRCUITO LUBROREFRIGERANTE cap.5.6
|

1l circuito lubrorefrigerante rispetta i canoni imposti dalla direttiva CE 392/89 e-tutti i

{
i

successivi emendamenti. Per ottenere questo risultato abbiamo sviluppato
costantemente la fase progettuale e utilizzato ‘componentistica di elevato livello
qualitativo.

Tipo di lubrorefrigerante: Soluzione di acqua e oli emulsionabili di commercio piu
idonei al tipo di materiale che si sta tagliando.

Capacita serbatoio : 300 lit
Pompa SACEMI IMM 63/A: a immersione con pescante di 300 mm e una portata di
150 l/min

Tubi SAE 100 R6 : T emperature di esercizio da -40°C a +93°

E' stata utilizzata una raccorderia e rubinetteria di commercio,con filettatura gas.
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CARATTERISTICHE MECCANICHE PRINCIPALI cap 5.7

Capacita di taglio : mm 700 x 700
Corsa arco : mm 750
Altezza piano di lavoro : mm 700
Lunghezza macchina : 5000mm Larghezza macchina : 2200mm
Pressione centralina oleédinamica : 70 atm

Velocita lama regolab1le : da 0 a 130 m/min

L
Velocita avanzamento lama : T . da 0 a 1 m/min
Apertura max guidalama : mm 730 Apertura,miﬁ guida lama :mm 250 e

Sviluppo lama : mm 8740  Tensione lama : 70 bar
Le tabelle ed i dati indicati possono essere modificati senza alcun preavviso dalla

casa costruttrice. Ogni situazione di utilizzo diverso da quella indicata e

particolare pud essere risolta consultando la casa costruttrice.
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Cap. 6 -Uso i)revistoe non previsto

: i
i
i
|

La macchina é progettxata e ‘costruita per operare con le quantita,le specifiche e
caratteristiche previste ed indicate (capacita lavorativa) nelle Tabelle del Capitolo 5.
1l superamento delle quantita indicate, l'utilizzo della macchina in condizioni diverse da
quelle previste ed indicate 'uso di materiali diversi da quelli indicati possono produrre.
1- SITUAZIONE DI PERICOLO PER L'OPERATORE.
2- DANNEGGIAMENTO DELLA MACCHINA.

3- DANNI AL CICLO DI LAVORO E AL PRODOTTO FINALE.

In ogni caso la casa costruttrice non & responsabile di danni all'operatore al materiale
ed alla macchina per utilizzo diverso da quello indicato nel seguente Manuale.

OPERAZIONI VIETATE cap.6.1

a) Variare le sequenze di avviamento e del ciclo di lavoro previsto ed indicato nel
presente manuale. ' ‘

b) Rimuovere o alterare le barriere pi‘otettive e ogni altra soluzione prevista per la

sicurezza della macchina e quindi del suo operatore.

¢) Alterare le specifiche tecniche di allacciamento.

d) Utilizzare la macchina per lavorare materiale diverso da quello indicato.

e) Lavorare pezzi di dimensioni superiori a quelle consentite.

) Avvicinarsi troppo alla lama mentre sta effettuando il taglio.

g) Caricare il pezzo senza aver spento la macchina.

h) Svolgere operazioni di manutenzione senza aver spento la macchina.

i) Avviare la macchina senza aver controllato l'esatta impostazione della velocita della
lama in base alle dimensioni del pezzi da tagliare.

1) Eseguire tutte le operazioni che non sono specificate nel manuale.
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Cap. 7 -Installazione macchina

Dimensioni, ingombri, caratteristiche tecniche sono indicate nelle apposite tabelle

riportate nel (Capitolo 5).

L'ambiente di lavoro deve stare in un intervallo di temperatura compreso tra +10°C e

+35°C.

L'installazione operativa della macchina deve avvenire su una pavimentazione piana
eseguita dal cliente € in grado di sorreggere il peso della macchina dietro precise

indicazioni fornite dalla casa.

La macchina non ha bisogno di particolari ancoraggi; ¢ predisposta per essere
imbullonata e I'operazione pud essere eseguita su specifica richiesta del cliente.

“In ogﬁ caso bisogna Jontrollare il perfetto livellamento della macchina.

La macchina deve essere collegata elettricamente con le modalita descritte nel
successivo Capitolo 9; & compito del cliente predisporre gli allacciamenti con le
caratteristiche tecniche indicate e nel rispetto delle norme di sicurezza vigenti nello

v

specifico settore elettrico.
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Cap. 8 -Montaggio e sihontaggio macchina

La macchina deve essere utilizzata nello stesso stato in cui viene fornita al cliente senza
nessun intervento da parte sua nel montaggio della macchina.

La macchina viene portata al cliente in un corpo unico (per facilitarne il trasporto) le
successive operazioni di installazione sono a carico della Casa Costruttrice.

Nel caso il cliente desiderasse smontare la macchina per trasportarla o per
movimentarla al interno dello stabilimento si rendera necessaria la presenza di tecnici
della Casa Costruttriclz per le operazioni di smontaggio montaggio e successivo

collegamento e messa in funzione.
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Cap. 9  -Preparazione dell'impianto e messa in servizio
li’

__Pér quanto riguarda la preparazibne dell'impianto il cliente deve fornire:

a) Predisporre la pavimentazione secondo preéise disposizioni tecniche fornite daﬂ; »
casa costruttrice.

b) Gli impianti di allacciamento devono essere predisposti dal cliente nel pieno rispetto
delle NORMATIVE f)I SICUREZZA esiétenti nel settore specifico.

¢) Per quanto riguarda l'allécciamehto elettrico il cliente deve predisporre secondo
precise disposizioni tecniche fornite dalla casa costruttrice:

1- Montare un interruttore generale trifase da 32A dotato di protezione a mezzo
fusibile o automatico.

2- Montare un interruttore differenziale da 32A con ID 003A

Tutte le apparecchiature elettriche devono essere contenute in un apposito contenitore
a tenuta stagna contro I' umidita, la polvere e gli scarti di lavorazione.

3- Predisporre una linea trifase + terra con partenza dalla vostra fonte di energia,sino al
quadro generale della macchina,lasciandone circa 2 mt libero all'interno del quadro per
il collegamento in morsettiera.

La linea deve essere effettuata con un cavo flessibile 4 x 4 mm2 o maggiore,

non propagante l'incendio a bassa emissione di gas corrosivi,(N1VV-K o
similare)conforme a norme CEI

~ Il cliente deve avere a disposizione al momento del collaudo gli olii per il corretto

funzionamento della macchina :

OLIO RIDUTTORE ARCO ; Agip Blasia 220 15 litri
OLIO RIDUTTORE S.LT.L : Agip Blasia 220 5 litri
CENTRALINA OLEODINAMICA Agip Oso 46 160 litri
OLIO EMULSIONABILE : ‘ (di commercio) 100 litri

E' A CARICO DELLA CASA COSTRUTTRICE IL CONTROLLO CHE IL

CLIENTE ABBIA RISPETTATO TUTTE LE DIRETTIVE A LUI IMPOSTE.
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DESCRIZIONE TASTI PULPITO COMANDI

Pulsante start centralina oleodinamica
Pulsante start ciclo semiaﬁtomatico
Pulsante tendi lama

Pulsante start ciclo automatico
Commutatore a levetta giorno / notte
Pulsante stop ciclo semiautomatico
Selettore per il comando delle morse mobili anteriori
Pulsante allenta lama

Pulsante discesa arco rapido

Selettore morsa mobile posteriore
Selettore morsa di riferimento anteriore
Selettore cambio lama / lavoro
Pulsante salita arco rapido

Selettore morsa di riferimento posteriore
Visualizzatore carico lama
Visualizzatore velocita lama
Visualizzatore velocita arco
Potenziometro velocita lama
Potenziometro velocita arco
Potenziometrq carico lama

Pulsante stop ciclo automatico

Manipolatore per comando carrello.
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Cap. 10  -Messa in servizio e utilizzo
DISPOSITIVI DI COMANDO E PULSANTI cap.10.1

Nel disegno allegato viene illustrato dettagliatamente il pulpito comandi completo di

visualizzatori e pulsanti.
VERIFICHE E CONTROLLI PRIMA E DOPO IL CICLO DI LAVORO cap 10.2

Prima di iniziare un ciclo di lavoro devono essere effettuati i seguenti controlli:

2-1 Verificare il collegamento elettrico e lo stato dei cavi relativi

2-2 Verificare la pressione dell' impianto oleodinamico e lo stato dei relativi tubi.

2-3 Controllare il funzionamento dei micro interruttori abbinati ai carter di protezione,
aprendo i carter il cicl‘# di taglio deve arrestarsi.

2-4 La non rimozione di barriere di protezione .

2-5 1l perfetto ﬁlnzionamenéo delle parti di movimento della macchina.

2-6 Controllare il livello dell' olio nella centralina e nei riduttori.

2-7 Controllare di aver collocato il pezzd in maniera corretta.
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ACCENSIONE MACCHINA cap 10.3

NB.Tutti i pulsanti,selétori e attuatori vari verranno numerati in base al disegno del
pulpito comandi e alle varie viste della macchina.

Per accendere la macchina si procede in questo modo;

a) Assicurarsi che tutti i carter siano ben chiusi.

b) Sbloccare il pulsante a fungo EMERGENZA n° 0

c¢) Portare l'intemttoréi:genefale in posizione ON

d) Mettere la macchina in p‘(‘)sizione‘ giorno n° 5 . : e
¢) Premere il pulsante n° 1

f) Entra cosi in funzione la centralina olebdinamica,.da questo momento la macchina € -

pronta per ricevere tutti i comandi.
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MONTAGGIO E SMONTAGGIO LAMA cap 10.4
Per cambiare la lama si procede nel seguente modo:
1-Accendere la macchina,come cap.3.0 - |
2-Premere il pulsante salita arco n° 13, sino alla posizione ideale per permettere

l'apertura dei carter.
3-Mettere il selettore n° 12 in posizione di cambio lama.
4-Aprire i carter dell'arco svitando le apposite manopole.
5-Premere il pulsante allenta lama n° 8.
6-Estrarre la lama dai guida lama e sfilarla dai volani.
7-Montare una lama nuova inserendola prima nei guida lama e successivamente

sui volani, facendo attenzione di posizionarla contro il bordino interno di essi.
8-Chiudere i carter di protezione dell'arco con le apposite manopole.
9-Mettere il selettore n° 12 in posizione di lavoro.
10-Azzerare il potenziometro regoiaiione velocita di avanzamento n° 19 ruotando la
monopola in senso antiorario finché non si blocca.
11-Azzerare il potenziometro velocita lama n°18 ruotando la manopola in senso
antiorario finché non si blocca, ruotarla poi di due giri in senso orario.
12-Mettere il selettore n°16 in posizione semiautomatico e premere il pulsante start
ciclo n® 2.
13-La lama si mette in movimento, farlo girare per cica 10 secondi in modo che assesti,
dopo di che fermare il ciclo con il pulsante stop ciclo n° 6.
14-Premere il pulsante discesa arco rapido n° 9 e portare la punta del dente della lama
a4 o5 mmdal puntb di inizio taglio .
15-La macchina & pronta per iniziare le varie fasi di lavoro
1l Costruttore declina ogni responsabilita per un uso incauto della macchina o non
corrispondente alle Norme ed alle prescrizioni di sicurezza contenute nel presente

Manuale.
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MONTAGGIO PEZZO SUL PIANO DILAVORO cap 10.5

Per montare il pezzo da tagliare sul piano di lavoro si procede nel seguente modo :
1-Accendere la macchina procedendo come sopra descritto,nel cap. 10.3.

2-Portare l'arco alto premendo il tasto n° 13 sino a misura desiderata.

3-Aprire sino a finecorsa la morsa antqriore servendosi del selettore n° 11 e 7.
4-Aprire sino a finecorsa le morse posteriori tramite i selettori n° 10 e 14.
5-Assicurarsi di avere la linea di céri'co della rulliera libera, dopo di che si puo
procedere al carico del materiale.

6-Bloccare il pezzo con le morse posteriori, chiudendo prima la morsa di riferimento
sx con il selettore n° 14, successivamente chiudendo la morsa la morsa mobile dx
servendosi del selettore n° 10.

7-Si procede ora al posizionamento che tratteremo nel capitolo 10.6
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AZZERAMENTO ASSE CARRELLO E POSIZIONAMENTO PEZZO cap 10.6

Accesa la macchina (cap 10.3), e piazzato il pezzo sulla rulliera di carico,(cap 10.5) si
puo procedere al posizionamento.

Si esegue il posizionamento in due modi, a seconda che la la 1° quota da tagliare sia
maggiore o minore della corsa del carrello che normalmente € di 350/400 mm.
Posizionamento pezzo con la 1° quota inferiore alla corsa del carrello.
1-Bloccare il pezzo con le morse posteriori, chiudendo prima quella di riferimento e
successivamente quellli mobile dx con i selettori n°14-10.

2-Aprire le morse anteriori n° 7-11 della misura che basta per il passaggio del pezzo.
3-Servendosi del manipolatore n° 13 portare il'pezzo alla misura della prima quow‘ciza.li—;ia~
tagliare. |

4-Bloccare il pezzo con le morse anteriori, chiudendo prima le morse di riferimento
con il selettore n® 11 é successivamente lé mobili con il n® 7.

5-Aprire le morse posterioﬁ coni Selettori n° 14-10.

6-Portare il carrello tutto avanti con il manipolatore n°® 13.

7-La macchina & cosi' pronta per il taglio in automatico

Posizionamento pezzo con la 1° quota superiore alla corsa del carrello.
1-Bloccare il pezzo con le morse posteriori, chiudendo prima quella di riferimento con
il selettore n° 14 e successivamente quella mobile con il n° 10.

2-Aprire le morse anteriori della misura che basta per il passaggio del pezzo con i
selettori n® 11-7,

3-Portare l'estremita del pezzo sul filo della lama con il manipolatore n® 13,
4-Bloccare il pezzo con le morse anteriori, chiudendo prima quella di riferimento n° 11
e successivamente quella mobile n° 7.

5-Aprire le morse posteriori con i selettori n° 14-10.

6-Portare il carrello tutto indietro con il manipolatore n® 13.

7-La macchina & pronta per il ciclo automatico.
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Azzeramento asse carrello CNC

Alimentare la macchina posizionando l'interuttore generale su 1, con il selettore n°® 16
in posizione di semiautomatico il display visualizzera la scritta MANUALE e la quota
che indichera la posizione del carrello.

Portare il carro avanti oppure indietro tutto a seconda della quota che si deve
programmare ( come specificato precedentemente ), premere successivamente il tasto a
sx del CNC indicato con la scritta RUN / STOP, il display si azzerera.

Possiamo ora programmare il ciclo di taglio da eseguire in automatico.
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CICLO DI LAVORO SEMIAUTOMATICO Cap 10.7

Per effettuare il ciclo di taglio si procede nel seguente modo:
1-Accendere la macchina ved.cap 10.3
2-Montare il pezzo daltagliare e posizionarlo alla misura desiderata cap 10.5/10.7

3-Azzerare la velocita di avanzamento ruotando la manopola in senso antiorario fincheé
1

non si blocca n° 19.
4-Azzerare la velocita della lama ruotando la manopola del potenziometro in senso
antiorario finché non si bloc;ca, dopo di che ruotare di un giro in senso orario.
5-Assicurarsi che sia tutto a posto e premere il pulsante start ciclo n® 2

6-Regolare l'uscita del lubrorefrigerante sui guidalama tramite i rubinetti posti sul retro
di essi, in modo che il liquido cada sul taglio.

7-Regolare con il potenziometro n° 18 la velocita di rotazione della lama attenendosi
alle tabelle di taglio.

8-Regolare con il potenziometro n° 19 la velocita di avanzamento della lama
attenendosi alle tabelle di taglio.

9-Impostare il potenziometro carico lama n° 20 ved. cap 4.4.

10-E' da sapere che i parametri di taglio possono essere variati anche durante il taglio.
11-Impostare il selettore giorno / notte n° 5 a seconda se si vuole fermare la lama a
fine taglio e fermare la centralina oleodinamica,oppure ritornare in posizione di inizio
taglio rimanendo tutto in funzione.

12-Terminato il taglio la punta del dente della lama uscira di circa 2-3mm dal taglio e,
a seconda dell'impostazione del selettore n° 5 si fermera nella posizione selezionata.
13-Si puo a questo punto liberare il pezzo dalle morse con i selettorin®7/10/11/ 14

e successivamente procedere all'evacuazione.
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PROGRAMMAZIONE AUTOMATICO CNC cap 10.8

Il CNC ¢& provvisto di'un software di base il quale & suddiviso in ment, con i quali si
eseguono tutte le operazioni a noi necessarie per la programmazione del nostro ciclo
automatico.

Si esegue ora una dettagliata descrizione per l'uso del CNC.

Significato e uso delle sequenze dei tasti

11 tasto MENU', predispone alla scelta di uno dei-menu sopracitati.

NB- Si pud accedere ai menu solo con il selettore n° 16 in automatico.

Per accedere ai quali si preme : il tasto menu seguito dal numero che indica le centinaia
e scorrere poi le pagine con i tasti freccia.

ESEMPIO : Si supponga di voler accedere al menu 403 :

1- Premere il tasto MENU' del contfollo numerico.

2- Premere il tasto numerico 4 ( si accede cosi al menu 400, per accedere al menu 200
premere il tasto 2 ).

3- Premere il tasto con indicate le freccie per scorrere le pagine del menu, sino alla
visualizzazione del menu 403.

Impostazione dati

Tutte le volte che bisogna impostare una nuova quota, bisogna prima eleminare quello
gia esistente premendo: SHIFT + il tasto numerico 0.

Azzerato il vecchio da{o, si imposta il nuovo valore, sempre servendosi dei tasti
numerici. ‘ ] R

ESEMPIO : Vogliamo impostare 53

Premere il tasto SHIFT seguito dal numero 53.
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Impostazione programmi.

Si possono impostare sino a 200 programmi da 0 a 199.

I programmi si impostano nel menu da 300 a 303 e viene suddiviso nel seguente modo:

Menu 300 Impostare il n° del programma da 0 a 199.

Menu 301 Impostare la lunghezza del taglio da eseguire.

Menu 302 Impostare il numero di pezzi da eseguire della misura scritta
precedentemente.

Menu 303 Prossimo, si digita O (zero) se si vuole chiudere il programma, oppure 1
se vi sono altre quote da programmare.

ESEMPIO :  Supponiamo di fare un programma che esegua 4 pezzi da 100mm e 5

© pezzi da 140mm, poniamo di chiamare questo programma con il n° 1

{
g
H

Imposteremp: |

Menu 300 1 (programma n® 1) : A‘]

Menu 301 100 (lugghezza primo taglio ‘in mm)
Menu 302 4 (numero di tagli) . ) ‘ e
Menu 303 1 (alla fine eseguira il programma successivo)

Menu 300 2 (programma n° 2) '

Menu 301 140 (lunghezza seconda quota in mm)

Menu 302 5 (numero di tagli) -

Menu 303 0 (non vi sono quote successive e verra segnalato il fine lavoro)
Memorizzazione programma

Una volta scritto il programma, p‘er poterlo usare e necessario memorizzarlo :

1- Portarsi sul menu 403 ( inizio programma ) impostare (se non ¢ gia impostato ) il
numero del programma di partenza e premere il tasto RUN.

2- Portarsi sul memi 404 e vedere se il programma che visuazzato € quello desiderato.
3- Se si vuole portarsi sul menu 411 ( contapezzi ) e premere i tasti SHIFT + 0,

azzerando il conteggio dei pezzi.
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ESEMPIO DI PROGRAMMAZIONE DI UN CICLO AUTOMATICO  cap 10.9

Si descrive ora un esempio di programmazione della macchina in automatico per il
taglio dei seguenti pezzi :
n° 2 pezzi da 150 mm . n° 3 pezzi da 60 mm

1- Accendere la centralina oleodinamica con il pulsante n° 1, controllare che il

selettore n° 12 sia in lavoro e che il n° 16 sia in manuale.

2- Portare l'arco alto con il pulsante n° 13, aprire le morse anteriore e posteriori_con i
selettori 7-10-11-14, con il manipolatore n° 13 portare il carrello indietro tutto.

3- Si pud a questo punto caricare la barra sulla rulliera di carico.

4- Bloccare il pezzo con le morse posterigri, avvertendosi di chiudere prima la morsa
di riferimento selettore n° 14, e successivamente la morsa mobile selettore n® 10.

5- Con il manipolatore n° 13 portare il pezzo alla misura del primo taglio 150mm,
misurando tra il filo della barra e il dente della lama esterno( verso l'uscita del pezzo).
6- Bloccare il pezzo con le morse anteriori, chiudendo prima quella di riferimento con
il selettore n° 11e successivamente quella mobile con il n° 7.

7- Aprire le morse posteriori con i selettori n® 10 - 14, con il manipolatore n°® 13
portare il carrello avanti tutto, chiudere la morsa posteriore di riferimento n° 14 e
successivamente chiudere quella mobil,e n° 10.

8- Azzerare l'asse del carrello premendo il tasto RUN / STOP del CNC.

9- Girare il selettore n° 16 in posiiio’ne automatico, e selezionare il menu 300,
premendo il tasto MENU seguito dal tasto numerico 3.

10- 11 display visualizzera il menu 300,dare il n° 1 al programma da eseguire.

11- Con i tasti freccia portarsi sul ment 301 ( lunghezza di taglio ) e si dovra
impostare la lunghezza del 2° taglio, ( secondo taglio in quanto il primo ¢ gia stato
posizionato nel punto n° 5) con il tasto SHIFT seguito dal tasto numerico 0, si cancella
la vecchia quota ( se esistente ) e si scrive successivamente la quota da tagliare che nel

nostro caso € di 150 mm.
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12- Con i tasti freccia portarsi sul menu 302, premere il tasto SHIFT e il e
successivamente il tasto numerico 0, e digitare il numero di tagli da effettuare, che nel
nostro esempio € di 1. '

13- Portarsi con i tasti freccia sul menu 303, impostiamo 1 in quanto oltre ai due tagli
da 150mm vi sono altre quote.

14- Si deve ora portarsi sul men 300 per impostare il programma n° 2, in quanto la
prima quota ¢ stata scritta nel programma n° 1.

15- Con i tasti freccia portarsi sul mend 301 e impostare la seconda quota da tagliare,
premere il tasto SHIFT seguito dal tasto numerico 0,si cancella cosi il vecchio dato (se
esistente), digitare 60 (quota da eseguire).

16- Portarsi con i tasti freccia sul men 302 (numero di tagli), cancellare il dato
vecchio con SHIFT + 0 e impostare 3.

17- Sul menu 303 (prossimo) metteremo 0 in quanto non vi sono ulteriori quote.

18- Ci portiamo ora sul menu 403 ‘pr'emendo il tasto MENU + 4 ¢ con i tasti freccia
scorrere le pagine sino ad arrivare al 403, impostare (se non ¢ gia impostato) il numero
del programma di partenza, nel nostro caso 1 e successivamente premere il tasto RUN.
19- Con il pulsante n° 9 avvicinare la lama al pezzo da tagliare

20- Vi & la possibilita di controllare che il programma da noi richiesto sia caricato in
memoria portandosi sul menu 404, inoltre possiamo azzerare il contapezzi, per poter
tenere il conteggio dei tagli eseguiti, questo si ottiene portandosi sul ment 411 e con i
tasti SHIFT + O azzerare il dato esistente.

21- A questo punto pissiamo inserire il ciclo automatico premendo il pulsante start
ciclo automatico n° 4. | o
22- Parte cosi il ciclo automatico tagliando sut;ito la pﬁma quota, successivamente il
carrello si posizionera per le rimanenti.

23- Appena parte la lgma sistemare i parametﬁ di taglio in base al tipo di materiale e
alle dimensioni di essb. | |

24- Inserire il selettore n° 5 su notte , in modo che alla fine di tutti i tagli si spenga la

centralina oleodinamica.
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DESCRIZIONE SCHEMATICA COME
USARE L'AUTOMATICO capl10.10

AZZERAMENTO ASSE CARRELLO

1- Posizionare il selettore in manuale
2- Portare il carrello nella posizione desiderata

3- Si esegue I'azzeramento premendo il tasto RUN - STOP sul CNC.
PROGRAMMAZIONE AUTOMATICO CNC

1- Posizionare il selettore in automatico, premere il tasto MENU + 3 e con i
tasti freccia portarsi sul menu 300.

2- Digitare il numero del programma in genere si parte dal n° 1 L

3- Portarsi sul ment 301 con i tasti freccia e digitare la lunghezza di taglio

della prima quota senza tener conto dello spessore della lama.

4- Con i tasti freccia portarsi sul menu 302 e impostare il n° di tagli da
eseguire.
5- Si visualizzi ora sempre con i tasti freccia il menit 303, nel caso il ciclo di

tagli sia terminato impostare 0, altrimenti se vi sono ulteriori tagli di

misure diverse impostare 1.

6- Portarsi sul menit 403 e premere il tasto RUN per caricare il programma.
7- Inserire I' automatico premendo il puls.ante start automatico.

8- Posizionare il commutatore a levetta su notte.

9- Alla partenza del ciclo verificare I'esattezza dei parametri di taglio e la

fuoriuscita del lubrorefrigerante.
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MALFUNZIONAMENTO E CONDIZIONI DI RIPRISTINO cap 10.11

Qui di seguito riportiamiamo alcuni casi di malfunzionamento che si possono verificare
pits frequentemente sulla macchina e come procedere per risolverli.

Difetti sulla lama o sul taglio
Problema :

1) I denti si spuntano prematuramente.
Causa :

a) L'avanzamento ¢ troppo debole, i denti sfregano sul pezzo.
1) Regolare l'avanzamento. ’

b) L'avanzamento & troppo forte, i truccioli sono di colore bluastro o paglierino.
1) Ridurre I'avanzamento.

c) Passo errato (n° di denti per pollice).
1) Consultare il rivenditore di lame.

d) Velocita troppo elevata.
1) Ridurre la velocita finché non ¢& ottimale.

2) I denti si strappano prematuramente :
a) Avanzamento troppo rapido.

1) Ridurre 'avanzamento.

b) Passo scorretto.

1) Consultare il rivenditore di lame.

3) La lama si rompe a punta di spillo :

a) La lama ha le placchette troppo strette .
1) Correggere le placchette.

b) Si torce la lama.
1) Aumentare la tensione della lama.
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4) La lama taglia in tnodo scorretto ¢

a) Placchette fuori linea.
1) Rieseguire l'allineamento.

b) Placchette erroneamente consumate.
1) Rieseguire l'allineamento.

¢) Pezzo da tagliare bloccato in modo errato nella morsa.
1) Controllare il perfetto funzionamento dei magneti, se si usano staffe controllarne il

serraggio.

d) Tensione della lama bassa.

1) Controllare la tensione e all' occorenza aumentarla.

¢) Lama non piu affilata.
1) Sostituirla.
5) La lama si spunta prematuramente :

a) La velocita della lama ¢ troppo elevata.
1) Ridurre la velocita.

b) Avanzamento troppo debole.

1) Aumentare la velocita di avanzamento.

¢) Errata scelta del tipo di lama (passo troppo grosso-fine).
1) rivolgersi ai rivenditori di lame.

d) Refrigerante diretto nel punto sbagliato.
1) Indirizzare il getto lTel punto di tglio.

6) La lama vibra durante il taglio :

a) Velocita errata per il tipo di materiale o per lo spessore che si sta tagliando. -
1) Utilizzare la velocita ideale.

b) Insufficiente tensione della lama.
1) Aumentare la tensione. ,
c) Errata scelta del tipo di lama (passo troppo grosso).
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1) Consultare il venditore lame per scegliere passo ideale.

d) Errata velocita di avanzamento.
1) Regolarla con gli strumenti presenti sul pulpito comandi.

e) Il pezzo non ¢ ben bloccato.
1) Controllare i magneti o il sistema di staffaggio.

7) I denti si spaccano :

a) Eccessiva pressione di avanzamento.
1) Diminuirla con il potenziometro velocita avanzamento.

b) Velocita rotazione lama troppo bassa.
1) Aumentarla con il potenziometro velocita lama.

¢) Il pezzo non ¢ ben bloccato.
1) Controllare i sistemi di bloccaggio.

b

i
§

8) T trukqioliz si attaccano ai denti della lama :

T

' ? | 1 '
a) Refrigerante non ac}’é}tto. A |
1) Consigliarsi con il venditore.

b) Velocita di avanzamento eccessiva.
1) Ridurla con il potenziometro velocita avanzamento

¢) Spazzola pulisci truccciolo non lavora sulla lama o ¢ rotta.
1) Fare in modo che lavori correttamente, ripararlo o sostituirlo.

9) Taglia obliquo :

a) Le placchette non sono allineate.
1) Rifare l'allineamento.

b) Le placchette sono logorate.
1) Sostituirle con nuove.

¢) Avanzamento troppo veloce.
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1) Diminuirlo con il potenziometro velocita avanzamento.

d) La lama ¢ logorata.
1) Sostituirla con una nuova.

10) La lama si rompe prematuramente :

a) Velocita d'avanzamento troppo bassa.
1) Aumentarla con il potenziometro velocita di avanzamento.

i

l [ ' . i

b) Velocita di avanzamento troppo elevata.. ‘
o . x e )

1) Ridurla con il poter{zlometro velocita di avanzamento.

c) Spaccatura sulla saldatura perché fatta male.
1) Rivolgersi al venditore lame.

d) Eccessiva tensione della lama.
1) Ridurne la tensione (consultare servizio tecnico SO.FIN.A)

e) Placchette non alliniate o troppo usurate.
1) Sistemarle o sostituirle.

11) La lama resta bloccata nel pezzo :

a) La velocita di avanzamento & troppo elevata. -
1) Ridurla con il potenziometro velocita di avanzamento

12) La lama stride mentre taglia :
a) Avanzamento troppo lento.

1) Aumentarlo agendo sul potenziometro velocita di avanzamento.
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Cap. 11  -Manutenzione e riparazione

I

Le operazioni di manutenzione devono essere effetuate con la "periodicita" e con le
modalita indicate qui di seguito. -
La casa costruttrice non risponde per danni, malfuzionamenti della macchina o carenze
nei dispositivi di sicurezza dovuti ad operazioni di manutenzione e riparazione non
eseguite o eseguite in'modo non appropriato.

Tutte le operazioni di manutenzione devono essere eseguite con i collegamenti elettrici

disinseriti.

Le operazioni da eseguire sono le seguenti :

Manutenzione giornaliera parte meccanica-oleodinamica

a) Pulire il piano di lavoro, i guidalama e il vano dove alloggia il guidalama.

b) Svuotare il cesto truccioli.

c) Controllare lo stato della lama.

Manutenzione settimanale parte meccanica-oleodinamica
a) Pulire il filtro della tubazione lubrorefrigerante.

b) Controllare il livello olio lubrificante.

c) Controllare il livello olio centralina oleodinamica.

d) Regolare la posizione dello spazzolino.

¢) Eseguire una pulizia generale della macchina.

f) Ingrassare la vite dell'avanzamento arco.

g) Controllare che le guide siano lubrificate.

h) Riempire la vaschetta di olio per la centralina di lubrificazione automatica
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Manutenzione mensile pai*te meécanica-oleodinamica

a) Controllare il livello olio del riduttore rotazione lama.

b) Ingrassare e riempire con pistola per grasso:

1- Scatola cuscinetto avanzamento arco.

2- Scatola asta guidalama.

¢) Controllare l'usura dei cuscinetti guidalama e delle placchette.

d) Controllare la pressione di funzionamento dell'impianto oleodinamico.

e) Cambiare lo spazzolino pulizia lama.

Manutenzione semestrale parte meccanica-oleodinamica

a) Controllare l'efficienza dei manometri presenti sulla centralina oleodinamica.

b) Effettuare una ispezione nella vasca del lubrorefrigerante e verificare che non ci
siano dei depositi di trucciolo.

¢) Controllare la tensione della catena del evacuatore truccioli.

b

i
I

Manuteniiohe annuale parte meccanica—dleodinamica

a) Coﬂtro‘]]are cheil pfcco cuscinetti sulla vite d'avanzamento £10n abbia del gioco.
b) Controllo generale su tutta la bulloneria che non si sia allentata.

¢) Controllare il volano mo&ice, verificare che-non ci sia gioco sul calettatore.

d) Controllare gli altri volani per verificare eventuli giochi sui cucinetti.
e)Sostituire olio idraulico della centralina e pulire la vasca.

f)Sostituire il lubrorefrigerante e pulire la.vasca.
Manutenzione settimanale parte elettrica

a) Pulire il filtro aria posto sul ventilatore di raffreddamento del motore lama.

b)Pulire i filtri dei ventilatori posti sulle porte dell' armadio elettrico se esistenti.
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Manutenzione mensile parte elettrica
a)Controllare l'usura delle spazzole dei motori

Motore rotazione lama, dinamo tachimetrica

Manutenzione annuale parte elettrica

a) Ogni anno prima di sostituire le spazzole dei motori sopra elencati, eseguire la

pulizia dei collettori.

b) Controllare il serraggio di tutti i cavi sulle morsettiere e sugli apparati di potenza.

c) Effettuare una accurata pulizioa all'interno del quadro.
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GUASTIMECCANICI : cap.11.1

1) Rumorosita del riduttore:

a- Controllare il livello olio, se & mancante portarlo a livello.

b- Controllare i cuscinetti, se sono rotti sostituirli.

c- Controllare la tensione della lama(leggendola sul manometro posto sulla centralina
oleodinamica) se questa non & giusta portarla al valore indicato nella parte
oleodinamica. o

d) Controllare che il calettatore non abbia preso gioco sul volano,cercare di serrarlo-se
non si riesce sostituirlo, inoltre controllare che non sia rovinato l'albéro o la sede del
volano. |

2) Fuoriuscita di olio dal riduttore:

a- Controllare l'anello di tenuta sull'albero motore se rovinato sostituirlo.

b- Controllare gli o-ring sui coperchietti dei cuscinetti se rovinati sostituirli.

c- Controllare la guarnizione scatola riduttore se rotta sostituirla.

d- Controllare le guarnizioni dei tappi e dei livelli se rovinati sostituirli.

3) 11 volano motrice non ruota.
a- Controllare i guasti elettrici del motore rotazione lama
b- Controllare la chiavetta trasmissione albero lento volano se rotta sostituirla.

c- Aprire il riduttore e controllare tutte le chiavette e gli ingranaggi se rotti sostituirli.

4) La lama intacca il bordino.

a- Controllare l'iclinazione dei volani, se errata inclinarli in avanti.

5) La lama non resta sui volani.

a- Controllare l'inclinazione dei volani se errata inclinare il volano all'indietro.

b-vedilb. |
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6)La lama non si pulisce.
a- Controllare lo spazzolino, pulire o regolare la spazzola se questa non é troppo -

rovinata altrimenti sostituire le spazzole. -

7) La lama non resta in tensione.

a- Controllare I'elettrovalvola del tendilama se funziona, per fare questo premere i

pulsanti laterali dell' elettrovalvola tendilama e vedere se il pistone si muove, in caso
contrario sostituire l'elettrovalvola.
b- Controllare la pressione nel circuito.

c- Controllare i guasti elettrici sul elettrovalvola tendilama e vedere guasti elettrici.

d- Controllare le guarnizioni del pistone tendilama, se rotta sostituirla.

e- Controllare se la lama & montata sui volani, altrimenti montarla correttamente.

8) La lama avanza a scatti.
a- Controllare che sulle guide non vi siano dei segni di grippature, e verificare che

siano lubrificate( controllare il buon funzionamento della centralina di lubrificazione)

9) L'arco non avanza.

a- Controllare i guasti elettrici del motore avanzamento lama, ( vedi guasti elettrici).

b- Controllare se & in ottimo stato il riduttore (le chiavette,del motore e del riduttore),
se rotte vanno sostituiti.

¢~ Controllare le viti di bloccaggio chiocciola, se rotte vanno sostituite.’

d- Controllare che la qhiocciola non sia grippata o bloccata da truccioli, nel primo caso
sostituirla nel secondo liberarla, avendo cura di controllare che la vite e la chiocciola

non si siano rovinate.
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10) La centralina oleodinamica non va in funzione.

a- Controllare il manometro, se rotto cambiarlo

b- Controllare la pompa, controllare che sia tarata in modo esatto la valvola di
"massima", se rotta sostituirla.

c- Controllare i guasti elettrici del motore centralina oleodinamica (vedi guasti
elettrici).

d- Controllare il giunto motore pompa, se rotto sostituirlo.

11) La catena non gira.

a- Controllare le chiavette del riduttore, se rotte sostituirle.

b- Controllare se all'interno della vasca cé qualche oggetto estraneo che blocca le
palette, in questo caso rimuovere gli oggetti estranei.

12) Non arriva piu lubrorefrlgerante sul pezzo

a- Controllare che siano apertl i rubinetti, altrlmentl aprirli.

b- Controllare se ¢ pquto il ﬁltro di 11nea se occorre pulirlo.

¢~ Controllare il livello lubrorefngerante se non lo € g1a portarlo al hvello massimo.

13) L'olio del circuito oleodinamico si scalda troppo.
a-Controllare che non sia sporco il filtro del circuito lubrorefrigerante, in caso

contrario toglierlo e pulirlo.
GUASTI ELETTRICI cap.11.2

Per quanto riguarda 1 possibili guasti elettrici facciamo ora una accurata descrizione:
a) Non parte nulla | |

1- Verificare la tensione di alimentazione 380 volt .

2- Verificare sul pannello comandi non sia accesa la spia termiche.

3- Controllare tutta la fusibiliera, ausiliare e di pvotenza.
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b)La centralina oleodinamica non parte
1- Verificare I' accensione della spia termiche sul pulpito comandi.
2- Verificare le tre fasi sul motore e a monte di esso.

3- Controllare il teleruttore T1.

¢) Motore catena evacuatore trucciolo non funziona
1- Verificare che non sia accesa la spia termiche sul pulpito comandi.
2- Verificare le tre fasi e l'assorbimento del motore (I'eccessivo asorbimento del motore

|
t 1

puo essere causato da ’\‘;inceppamento della catena).
- |
d)L'avanzamento arco si ferma
1-Controllare l'efficienza . dei fusibili. extrarapidi da 25 A sull'alimentazione
dell'azionamento BRI-.I 220/20-40A
2- Verificare il buon ﬁmziopanientp del pbtenziometro.
3- Controllare il teleruttore di marcia T2.
4-Controllare l'efficienza del fine corsa FC3
5- Verificare che non sia premuto il finecorsa di rottura lama BL, posto in prossimita

del tendi lama , in caso di esito positivo verificare la lunghezza della lama.

¢)Il motore rotazione lama non parte
1-Effettuare tutti i controlli del punto( d ) controllare anche tensione e corrente
sull'eccitazione del motore ,devono corrispondere ai dati di targa dello stesso.

2-Controllare il finecorsa rottura lama BL
f)La macchina si ferma dopo alcuni secondi dallo start ciclo

1- Controllare il finecorsa BL di rottura lama ved.paragrafo d punto 5

2-Verificare la lunghezza della lama
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m)Malfunzionamentr delle elettrovalvole

1- Verificare il cavo el;ttrico sul connettore delle elettrovalvole

2- Controllare che azionando l'elettrovalvola non funzionante, ai corpi di esso vi sia
una tensione di 24 Vcc.

3- In caso di esito negativo & molto probabile che lelettrovalvola sia inceppata dovuta
allo sporco. .
n) 1l ciclo automatico non funziona

1- Verificare I' impostazione dei parametri sul CNC ved cap 10.8.

2- Verificare la posizione del finecorsa sull'asta mobile posta sulla spalla posteriore

della macchina.

NB- Una volta posizionato I' arco e avvicinata la lama al pezzo da tagliare si posiziona

il finecorsa dell' asta, questo da la misura sul riposizionamento della lama al ritorno

dopo il taglio.

o) 1l ciclo di taglio semiautomatico non funziona
1- Verificare la posizione del selettore n® 12 che sia posizionato su lavoro.
2- Controllare la posizione del selettore n°® 16 che sia posizionato su semiautomatico.

3- Controllare la chiusura dei carter di protezione.
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Cap. 12 -Schemi,Figure, e documentazione tecnica

In questo capitolo sono inserite gli schemi, le figure, le tabelle e tutte le altre notizie

tecniche che possono essere utili al cliente.

1- Pianta disegno della macchina .
2- Disegno degli ingombri e degli spazi liberi circostanti.
3-Schema idraulico.

4-Schema dei collegamenti elettrici.
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ALLOGGIAMENTO COMPONENTISTICA STA 700 X 700

Motore centrdlina oleodinamica e gruppo pompa olio

Gruppo avanzamento arco con motore in cc e riduttore
Pompa per la mandéxta del lubrorefrigerante
Arco
Morsa di bloccaggi(; anteriore di riferimento
Morse di bloccaggio posteriore di riferimento
Piano di appoggio per i pezzi tagliati
Pulpito comandi
Motore per l'evacuazione dei truccioli e riduttore
Motore rotazione lama
Sportelli
Rulliera folle
Pistone per avanzamento carrello
Morsa mobile posteriore

Morsa mobile anteriore
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SCHEDE TABELLE E
DOCUMENTAZIONE TECNICA
MATERIALE ELETTRICO
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AZIONAMENTQO BRUS L LK S 5

l i ELETTRONICA.INDUSTRIALE SRL VIA MOLINI 31 LONATQ BS

SENZA VENTILAZIONE A=60

CON VENTILAZIONE

TAGLIE AZIONAMENT]
TIPO 1 NOMINALE L PrCCp v*iycrmix wangaz;owg
BRH 10 10 20 ’
BRH 2C . 20 40
BRH 30 ' 0 - P 180 16C +20%
Bl 40 40 89

A= 100



"REGOLAZIONI SUL FRONTALE

OFF-SET
v MAX
DER

INT

RAMPE

Azzera lYa velocita cel motore con riferimento

a 0 Volt.

‘Regola la massima velocita del.motore con mas-

simo riferimento di ingresso.

‘Reqola 1'azione derivativa per la miglior ri-
g P

sposta del.motore.

Regola 1‘'integrazione dell'anello di veloci-
t3 e si tara onde ottencre la pil pronta ri-
sposta del motore compatibilmente con 13 sta-

bilita di rotaziohcr

Regolano quando inserite le rampe di acce-

lerazione e decelerazione.

Regola la corrente di picco erogabile per

2 secondi.

Regola la corrente continuativa erogabile

dall'azionamento.

VRN
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CARATTERISTICHE ELETTRICHE

Azionamento bidirezionale a transistor con ponte ad H realizzato con
Mosfet di potenza.

Alimentazione unica trifase. (Vedi tabella pagina 3).

Regolazione a doppio anello con controllo di velocita e di corrente.

Fattore di forma pressochz 1, non & quindi necessario 1'impiego del-
1'induttanza df livellamento in serie al motore.

Comando con segnale analogico + 10V derivato da C.N., da potenziome-
tro o da altre sorgenti di segnale.

- frequenza di lavoro 20 KHz.

- Frequenza di taglio > 600 Hz.

- Ingresso analogico differenziale.
- Offset di velocitd azzerabile.

- Impedenza di ingrésso 20 Kohm.

- Camoo di temperatura da 0 a 40°.
Corrente di spunto pari a 2 IN per un tempo pari a 2 sec.

Rampe interne con in-out in morsettiera.

PROTEZIONI CONTRO:

- Desaturazione dei Mosfet.

- Rottura dei Mosfet.

- Mancanza alimentazioni interne.
- Corto circuito motore.-

- Corto circuito verso massa.

- Sovratemperatura. '
- Minima tensione. !

Rottura circuito di frenatura o frenatura insufficiente.
- Ripetizione esterna intervento protezioni.

- Diagnostica a led.



SEGNALAZIONI

AZIONAMENTO OK

L In

FAULT

ST

L'azionamento & pronto per funzionare.

Normalmente spento si accende dopo un
secondo di erogazione della corrente
di picco ed indica che 1'azionamento
sta erogando la sola corrente nomina-

le.

Interviene se si interrompe il collega-
mento alla dinamo o se la stessa non
fornisce tensione, 0 per cortocircuiti

interni o esterni.

Segnala intervento protezione per sovra-

“tensione alimentazione o per insufficien-

te dissipazione della resistenza di' frena-
tura.



RAMPE

N

Sd

SW1 - SW2

Regolano quando inserita la rampa di acce-
lerazione e decelerazione.

Regola la corrente di picco erogabile per

1 secondo.

Regola la corrente continuativa erogabile

dall'azionamento.

Tara la velocita altla quale inizia la ridu-
zione di corrente in funzione della veloci-
ta.

Tara la pendenza della curva di riduzione

della corrente.

Microswitch per adattare la tensione di
controreazione della dinamo tacchimetrica.’
Sono posti sul lato dell'azionamento di
fianco alla morsettiera di controllo.

Per la taratura dell'azionamento seguire

la tabella:

DT MAX MICROSWITCH
(Al massimo dei giri) 1 2
60 - 80 OFF  OFF
40 ' ON  OFF
20 ON ON

successivamente usando il trimmer V MAX
ritoccare la taratura.



REGOLAZIONI SUL FRONTALE

OFF-SET

v MAX

DER

INT

¥ 1

Azzera la velocitd cel motore con riferimento
a 0 Volt.

'
.

‘Regola la massima velocita del motore con mas-
simo riferimento di ingresso.

Regola 1'azione derivativa per la risposta
del motore.

Regola 1'integrazione dell'anello di veloci-
ta e si tara onde ottenere la pil pronta ri-
sposta del motore compatibilmente con la sta-
bilitad di rotazione.

" Per la_corretta taratura si fornisce all'azio-

namento un segnale di riferimento a gradino

(+ 5V con frequenza 1 Hz) e con 1'oscillosco-
pio si visualizza la tensione dells dinamo ta-
chimetrica e si deve ottenere una risposta co-
me indicata nel grafico.
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CRTITORI UNIDIREZIONA E
TRIFASE TOTALC
B B
Appiicazani ~— Mandrini ed avanzament, macchine utensili, macchi- e elreasnns G ding et Y
pe ceah eeanprafiche, presse ecc.
Fuiiziont Ausiliazie
Caraticiistiche elettriche: o fode minina velootd,
¢ ' e, Ponle convertitore trifase rigenerativo @ sei tiristori, = Cacuito elettionie En ;
4 senso ciclico delle fasi, o Repolazionn adatiive gl
e feampe di acceeazion decoloradonn g

Ponte convertitore trifase rigenerativo a 6+6 tiristori

imroune dal senso clinico delle fasi. net due senst drmar

@ Sounta drcor ate con penlid

Wazione campo incorporato.

s Fono o menio a coppia costante con regolazione a doppio anello, @ fleln formurs e thiomen
Ger e atrolio della velocita e della corrente. e Prolegone Shoarnn dinat o dinaino thin
e | mento a polenza costante con linserzione della scheda e Protezione mancanzi fase,
! 2 More corrente eccitazione), s Protezione minncansa campo.
v o Inversione del 5enso di marcia tramite teleruttort o s Circuili di diapnostica o b
\\\\\ S s fipetizione defi'miarventn profedont o b
¢ S ke Funzionamento nei quattro quadranti con loyica di NI “‘“’“5 "““«"“"“if Ui eonall sono gk
o aer Tinversione dei ponti, tempo di inversione 4 m sec. i i
¢ o osterna i velocita tramite potenziometro o allra sor- , o
i terone vanablle fra 0+ 10 Vee. Prestidont: ,
o lnpena za b ingresso 20 K Q. Lo cratora foonenamentn - ho0 D
6 Poicns mein in tp,n] per taratura di: tem;n}nme dimmmagazanaimento - S r‘;‘j
i, velocita max, corrente max, compensazione Rxl, stabili- Alimeritanone di rete monofase 20/380V 1105 Lh6b L
o il accelerazione e decelerazione. Precisione, o tans Hort esaurity, riferita all velocitd m ;
it h diprogrammare all’esterno la coppla del motore e le ram- del carico da 0 al 10U% ¢ della tensione <t rete
oeodi e elarazione/decelerazione, 4+ 3% con reazione d'armatura
4 01 con reaaons tachimelies,

HIDIHE ZIONALL

UNIDIREZIONALE
UV VRURUR R Sprp e 7, B¢ £+ EEEEE R - .
Giiiic” 4§ ‘ ; :
i : :
_CORR! ' ' f
. rl ‘ | !
{ e REGOUATORE OF VELOCITA | REGOLATOR ,l : t e :
I 1 ) 4 ~1 . 7}4 ; ' \o»,;’ B
J 1 ILQ @ Coh
FOHTE L N _— ! Lo ]
FECITAZIONE | 0 S T oy 7 i
i Aot ﬁ/} _/<) : 5 t“ Coane 4;% 2
B N X 1 I !
] - ‘; gy .
[
T h TiPO CORRENTE ”“’“h !];l;;;lf o lk’l:f‘lfr'\l()f\’l /‘x!y{f‘.h’“\’i’UN’/{’ o ’l;kMi AT
S NOMINALE ALIMENT. (3F) [“/( ¢} fttall T
 URIDREZIONALE BIDIREZIONALE [A) ( 4) tdiastoneie i inacls o “-””“]’
3FIC REG 20-30-40 3FBCL 20-:30-40 a0 400 0000200
B0 0 3ETC REG 50-60 3FBCL 50-60 440 100
REG 801 OO-? 20 3FTC | REG 80-100-120 3FBCL 80-100-120 140 400
REG 15 100 3FC | REG 150-200-300 3FBCL | 150:200-300 380 440 400 RPNy
REC G !F REG 400-500-700 3FBCL|  400-500-700 380 440 400 4502505310
R 70 O S FI‘(') RCG 700-1000 3 FCL 700-1000 380 440 A0 RMIERS

NE T i anentazione diverse da 380 Vac a richiesta,

I

b ELETTRONICA

Ummntm 1DCY _ Tal NIA /M N.AIDPAR . Tolofay NAN/QIAVVAR

WL W D ) JUREUEN SR PEPRR S S




SIMATIC S5

Controllore programmabile
S5- 100U

Manuale
CPU 100/102/103 |

e B B APV ve 294" £ 1N\A4 A4 NeE »



AG S5-100U _Istruzioni per i m‘ontagg/'o

Montaggio del madulo di bus

Appendere e ruotare come nel caso dell'alimentatore dell'unita centrale.
| ganci laterali collegano i moduli di bus tra diloro e conla CPU.

Collegamento dei moduli di bus con ['unita centrale o tra di loro

o CEstraete la spina del cavo piatto dall'alloggiamento situato sulla faccia
anteriore de|l modulo, a sinistra in alto, e
e infilatela nella presa posta sul fianco destro della CPU oppure nella presa

del modulo di bus adiacente di sinistra (fig. 3.2).

AP .;"‘ AN
Rl l""‘v'sﬁ’uu.d ek Voot A

- TSIEMENS . SMATCSS-m b

[UEVRILLI -

Lo

'@?’i,’»' ‘ SR
o Vi .

BV /4 SR AU SLA T S G G S S AL A

GWA 3862/5

Fig. 3.2 Collegamento dei moduli di bus




555-100U

Gamma delle unita e accessori

copportabilita elettromagnetica (EMV)

esistenza ai disturbi

[
-

Prescrizioni IEC/VDE

Sicurezza

iscillazioni 1 MHz

Alimentatori
tensione dialimen-
‘tazione 24V DC

- tensione dralimen-
tazione 115/230 V AC
unita ingressiy/
uscite analogiche
unitd ingressi/
uscite digitali

- interfacce per
comunicazione

ettricita statica

- Tensione di prova

( ympi elettromagnetici
- prova con

pacchetto diimpulsi (burst)

t"mentatori
. ensione di alimen-
tazione 24V DC
ensione di alimen-
azione 115/230 V AC
Unita ingressi/
scite analogiche
nitd ingressi/
uscite digital
nterfacce
per comunicazione

secondo IEC 255-4

1kV

2,5kV

1kV

2.5kv

1 kV

secondo IEC801-2
(scarica su tutte
le parti accesst-
bih all'operato-
re nelservizio
normale)
2,5kv

(umidita relativa
Tensione di prova
30...95%)
secondo IECB01-3

campo 3 V/m

secondo IEC801-4

1kV
2kV
1kV
2kV

1kV

Tipo protezione
- Esecuzione

- Classe

Dimens. isolamento

- tracircuiti
elettr. indipen-
denti
e
circuiti collegati
al punto terra
centrale

- tratuttit
circulit
e
il punto terra
centrale
(guida profilata)

per tensione
intens. del campo
nominale U, det
circuiti (AC/DQ)
Ue= 0..50V
Up= 50..125V
Ue= 125.250V

Tensione impulsiva
per tensione
nominale U, dei
circuitt (AC/DC)

U= 0.50V
Ue= 50..125V
U= 125.250V

secondo{EC529
P20

[secondo lIEC 536

secondo VDE 0160

secondo VDE 0160

Sin. 50 Hz

500 V
1250V
1500V

secondo IEC 255-4

1kV,1.2/505
1kV,1.2/505s
3kV,1.2/505




Gamma delle unita e accessori AG S5-1001

2.2 Caratteristiche tecniche generali

Condizioni ambientali

climatiche

Condizioni ambientali

meccaniche

Temperatura.

Durante l'esercizio

- per montaggio In
orizzo:ntale

- per montaggloin
verticale

Magazzinagglo/Trasporto

0..+60°C

0..+40°C
(temperaturaaria
ingresso misurata
inferiormente)

-40...+70°C

Variazioni ditemperatura durante

. L'esercizio
- Magazzin./Trasporto

Umidita relativa

max. 10°C/h
max.20°C/h

secondo DIN 40040
15...95% (all'interno)
esclusa condensa

pressione atmosferica durante

- L'esercizio
- Magazzin./Trasporto

Sostanze nocive
- S0,

- H,S

860...1060 hPa
660...1060 hPa

=< 0,5 ppm,
(umid. rel = 60%,
esclusa condensa)
< 0,1 ppm,
(umid. rel < 60%,
esclusa condensa)

Vibrazioni
. prova con

Urto
- provacon

Caduta libera

- provacon

secondo IEC 68-2-6
10...57 Hz,
{amp.cost 0,15 mm)

57..150 Hz,
(acceler.cost. 2 )

cecondo IEC 68-2-27
12 urt
(semisin. 15 g/ ms)

secondo IEC 68-2-32

altezza caduta i m
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SERIE STABILIZZATRICE

| motori della serie ML he sono privi. Tuttavia,

possibile I'aggiunta.

MARCATURA TERMINALI

Lo schema di connessione alla morsettiera & riportato nella

1111//11/1/’///1//1#/I/I//I/I///I(/I/JIlzlz////

su richiesta e per part

figura seguente.

SCHEMA DI COLLEGAMENTO ALLA MORSETTIERA

+ ARMATURA

+ — ECCITAZIONE

N
-

|
[
ifg l_@
—®

/

Ol

ROTAZIONE ANTIORARIA

+

A—F ARMATURA
J—K ECCITAZIONE

L
it

—  ARMATURA

4+ — ECCITAZIONE

SENSO DI ROTAZIONE
VISTO LATO COMANDO

ROTAZIONE ORARIA

s e

PR s st

icolari esigenze di funzionamento, &
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POTENZE i

La gamma delle potenze dei

motori serie ML & riassunta nei seguenti diagrammi.

DIAGRAMMA POTENZA-VELOCITA MOTORI SERIE ML

Kw Kw
BB N T 50 ]
5.0k on /]
/
. a4 25
e - // a I A /
4.0 o S . [ LA
N4 y - L H-
A a 20 - T
SRy A I ) 2
3.0 4~ /\}«\'/ v\‘ / \\v\\V \\‘/
\}‘\" % // %%\Q \.\ NV
L A8 15 7733
/AN Y YAV AryY4
ol ALV N 7V 7SS
//// / // N\¥ 1/ N /é//4 > } {
WA b W
XL P W A TS
e =
/ ‘ —
0.5 4—= ] 5 ___/// =
1000 1500 2000 2500 3000 1000 1500 2000 2500 3000
' Girl/Min. Girl/Min.
Le potenze indicate sl riferiscono alle seguenti condizioni:

— Alimentazione da ponte trifase totalcontrollato
— Servizio continuo 81

— Tempe

— Sovratemperatura In classe F (T amb + 100)

ratura ambiente max 40°C

— Altitudine max 1000 m slm
— Ventilazione forzata (IC 06-27-37)

In funzione della temperatura ambiente e della altitudine la potenza erogabile in servizio continuo S1 si ottie-

ne consultando la tabella che segue.
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e

MOTORE ML 100
* CARATTERISTICHE DIMENSIONALI

Y
-

e

FLTRO [~= 220 7=

W

727

N
\
79
\ :; o
s y
o i
% <o
S ~ 1
=3
2 A\
N K
¥ i
N
S Eaam r—*~15
| e 254 —
\ l—-m— Y .
N
: D hé E h
; s e |8 |7 | £ FLANGIA MEC 100
;: ~t
32 |80 | 108 - BOCCHETTONE
: 38 g0 | 10 | 8 VENTILAZIONE
\ | 985 |— _IC 27/37
: " . MASSA Kg
\ TIPO ML A B L. | CON VENTILATORE -
y j0s | 160 | 287 | 426 55.5 '
00M | 180 | 827 | 466 66
\ oL 160 | 867 | 506 77 o
100 P 160 | 407 | 546 88 N

|

MORSETTIERA POSIZIONABILE DI 90° IN 90°
VENTILATORE POSIZ. DI 180° IN 180°

§ COLLOCAZIONI DIVERSE A RICHIESTA 0
3 I l ;
j 3/4" GAS
| , s | 3o
1 VENTILAZIONE IC 06 = =
N MOTORE . SOFFIANTE CUSCINETT! SPAZZOLE
: POTENZA| | MAX. 380V | 'PREVALENZA PORTATA T LATO LATO
v Kw A mm H, 0 m’/h comanoo | coliertare | OMENSOM
v
k; L&O.25 0.8 50 300 6207 22 " 6206 2RS 20x 10 % 32

(1) x ML 100 S/M : 180 - 1/2"GAS
{2) cuscinetto lato comando 6208 2Z x albero @ 38 h8
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\ MOTORE ML 100
GARATTERISTICHE ELETTRICHE NOMINALI
POTENZE FORNITE IN SERVIZIO CONTINUO (81)
ALIMENTAZIONE: .
PONTE TRIFASE TOTALCONTROLLATO
PONTE TRIFASE SEMICONTROLLATO
PONTE MONOFASE SEMICONTROLLATO CON IMPEDENZA DI LIVELLAMENTO
B ' POTENZA \;ELOCITA AMP. ARMATURA ECCITAZIONE
Tee COY‘IP:A VOLT | VOLT | VOLT | VOLT | VOLT °;° KQJ""
CV | KW GIRI/MIN. 170 260 280 400 440 VOLT | WATT
4 |294| 1000 |19.4 127|118 | —— —
ML 6 |a41| 1500 | 29 | 19 [17.6 123 |11.2
100 | 281 | 8 |5.88| 2000 |88.7 263|235 165 15 196 | 300 | 88 | 0.0306
S 10 |7.35| 2500 |48.4|31.7 |29.4|206 | 187
12 | 882 | 3000 |58.1| 38 |353|24.8 225
57 418 | 1000 |27.2[17.8 {165 |—— ——
ML 85 | 6.25| 1500 |40.8 |26.7|24.8|17.4 158
100 | 3.8 | 11.3 |8.33 | 2000 |544 8355 | 33 |23.1 ] 21 | 196 400 | 89 | 0.038
M 142 [10.41| 2500 |—— |44.5|41.3 289|263
17 [12.49| 8000 |—— |533|49.5 347|315
6.7 | 49 | 1000 |81.7|20.8 |19.3|135]123
ML 10 |7.35 | 1500 |47.6|81.1]289 20.2 | 18.4
100 | 468 | 13.4 | 9.8 | 2000 |—— [41.5|385 | 27 |245 |19 500 | 90 | 0.0462
L 16.7 112.25| 2500 |—— |51.8 |48.1|33.7 306
o0 |147| 3000 |—— |——|57.8|40.5 368
84 | 6142 | 1000 |39.5|258| 24 |16.7 |15.2
A ML 125|919 | 1500 |59.2 887|359 252229
100 | 585 |16.7 |12.25| 2000 |——|51.6 | 479 |33.6 305 | 196 600 |90.5 | 0.0537
P | 208 [15.31| 2600 |—— |——|59.9 |41.9 |38.1
o5 [18.37] 3000 |—— | —— |—— [50.3|457 .
PER TENSION! NON A CATALOGO CONSULTARE IL NS. UFFICIO TECNICO
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SERVOMOTORI BRUSHLESS SERIE BRS

’

L 4

TIPO 56 - 71 - 90 - 112
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[BRS 90]

LSS TS PR ALTEELELLLLL ST E LA L I L LA AT A

. 30 L —
"
sl
9 ]
r_g_q.1 MOTORE TIPO | Limm) m{Kq)
" P BRS 90S-6.- | 270 11.5
= g -{:--——r-'— S i e S
Blel — BRS 90M-6.- | 300 | 14.5
BRS 90L-6.- | 345 18.5
axdrt ’/ 1
3RS 90-6. simbolo | unitd S M My b
/n =220 Ve.a. 2 ! 3 ] 4 2 \ 3 1 4 2 l 3 4
Coppia a rotore bloccato To | Nm 7.5 12,6 16,0
Velocita nominale nn | mint {2000 | 3000 | 4000 2000 | 3000 | 4000 | 2000 | 3000 4000
Potenza nominale Pn W | 1257|1768 | 2199 | 2111 2969 | 3694 | 2681 | 3770 | 4691
Coppia alla velocita nominale Tn Nm | 6,00 | 563 {525 10,08 9,45 | 8,82 [12,80]12,00 11,20
Coppia di picco Tpk | Nm 30,0 50,4 64,0
Momento d'inerzia del rotore J Kg 21,3 32,0 48,0
cm? B
Costante di tempo elettrica Tel | ms | 7,1} 71 7,1 85 | 86 | 85 | 9.7 | 87 9,7
Costante dl tempo termica Tth | min 40
Soglia di intervento del PTC gr.C| °C 150
Resistenza per fase (20°C) R | ohm [0,980(0,435]0,245 0,520 0,2301/0,130/0,288 |0,128 0,072
Induttanza per fase L mH | 7,00 | 3,10 | 1,75 | 4,40 | 1,96 1,10 | 2,80 | 1,26 | 0,70
| Costante di coppia Kl | Nm/ | 1,22 | 082|062 119|081 0,60 | 1,19 | 0,81 | 0,61
Arms
Costante di f.e.m. Ke | VIK | 75 50 38 75 50 38 75 50 38
min*!
Corrente a rotore bloccato lo |Apeak|.8,7 | 13,0 17,0 | 15,0 | 22,0 | 30,0 19,0 | 28,0 | 37,0
Corrente efficace a rotore bloccato lo |Arms| 6.2 | 9,2 | 12,0 | 10,6 16,6 | 21,2 | 13,5 | 19,8 | 26,2
Corrente alla potenza nominale in |arms| 49 | 69 | 84 | 85 | 117 14,9 | 10,8 | 15,0 | 18,4
R

Nota: Le grandezze su riportate sono riferite tutte alla temperal

Servizio continuo
vz §3 26%

53 50%

wesmsems 53 10%
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Di SCRIZIONE
{ s:rvomotori AC- Brusrﬂess della serie BRS sono motori sincroni con magne

Q. 2sti motori sono st a‘tl progettati e costruiti per azionamenti di tipo sinusoidale e
ot: me caratteristiche ed alta affidabilita

ti permanentiin Samario-Cobalto,
e trapezoidale. Presentano

OPZIONI

— freno a magneti permanenti a 24Vdc. (
- predisposizione encoder

— ventilazione forzata assiale

Altre opzioni su richiesta.

le dimensioni del motore restano invariate).

CARATTERISTICHE PRINCIPALI
~ goppie disponibili in una gamma compresa tra 0,75 Nm ¢ 63 Nm

— elevala accelerazione
— allissimo limite di smagnetizzazione
— @glevato rendimenlo

— bassa rumorosita
tensione di lavoro standard 220 Vca e 380 Vca.

CODICE IDENTIFICAZIONE (esempio)
Serie motore: BRS

Taglia motore: 71-5

N° poli: 4

Velocita nominale 3/3.000

Tensione nominale: A/220

S = standard

Moore tipo BRS - 715 - 4.3 - A

VERSIONE STANDARD

— isolamento avvolgimenti: classe F

— lipo di costruzione: IMBS

— grado di protezione: IP65 (albero [P64)
— albero: con chiavetta e relativa sede
— aquilibratura: classe N

-— connaessioni: connettori
—. protezione termica: termistore tipo PTC

— trasduttore: Hall
— ‘ensione nominale 220 Vca.: cod. ident. A

P
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Pompe a palette a cilindrata variabile

MANNESMANN ; :
1EXROTH tipo V7 / serie 1X

GN 14 .. 150 |finoa 140 bar| da6a 150 cm?

RI
10 515/05.94

sostituisce: 06.91

-«

-

cihnura varabie
biasiso hivello difrumorosité

inga durda dei cuscinetli a sostentamento idrodinamico
possibiila di regolazione della pressione e della portata
reres ndolta ‘;

brovi lempi di regolazione

Allaceo dr misari

.
foinibile anche senza regolatore come pompa a
cilindrata costante

possibii di formire anche pompe combinate

~chenma di attacco.e di fissaggio secondo
o VIIMA 24560 parte 1
o (S0 3019/2

Sommario
Denominazione: = payina
Descnzione di funzionamento, sezione, simboli 2
Regolazione in diminuzione o in aumento di cil. 3
Cochor dlurdinazione f!
Paraimctn 5
Coaive carnttenstiche (vadod medi) U oy
Poesionm 12 .13
Comnpriatanento dinaico 14

15 .16

fooqolaton

Proesa di molo passante per pompe combinate 17 ... 20

fotnon e i progeltazione A
ctraiont per Fnstallazione e
23

ACessorn
Lt prreferen sl gomibifi con brove lempn di- congegnikld

V7/63 + V7/63 - pompa doppia

201
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RI10 515/05.94

Funzionamento, sezione, simboli

Principio costruttivo
Le pompe oleodinamiche fipo V7 sono pompe a paletle a
cilindrata variabile:

Esse sono costituite essenzialmente da un corpo (1), da un
rotore (2), dalie palette (3), da uno statore (4), da un regolatore
di pressione (5) e da una vite di taratura (6).

L'anello statorico (4), avente formacircolare, viene mantenutoin
posizione da un piccolo pistone di posizionamento (10) e da un
grande pistone di posizionamento (11). literzo punto d'appoggio
dellanello e costituito dalla vite di regolazione della rumorosita
(7). . '

il rotore (2) ruota all'interno dell'anello statorico (4). Nel rotore
sono alloggiate le palstle che vengono premute conltro lanelio

statorico (4) dalla forza centrifuga.
7 9

=

Fase di aspirazione e di mandata

Ciascuna delle celle (8) che servono per il trasporto del fluido &
deiimitata dalle palette (3), dal rotore (2), dallanello statorico (4)
e dalle piastre di distribuzione (9).

Per garanlire il funzionamento della pompa durante lamessain
esercizio, I'anello statorico (4) viene mantenuto in posizione
eccentrica mediante la molla (12) dietro al grande pistone di
posizionamento (11) (posizione di dislocamento).

Durante la rotazione del rotore (2) le celle (8) aumentano di
volume e si riempiono di fluido attraverso ll canale diaspirazione
(8). Quando le celle (8) raggiungono la loro massima ampiezza
viene interrotta la comunicazione con la camera di
aspirazione. Con un'ulteriore rotazione del rotore (2) esse sl
mettono in comunicazione con il condotto di mandata, diminu-
iscono di volume e spingono il fluido in esse contenuto attraver-
so il canale (P) nel circuito idraulico.

Regolazione di pressione

Contemporaneamente alla generazione di pressione nel circui-
toillato posteriore del pistone diposizionamento piti piccolo (10)
viene sempre solleciato dalla pressione d'esercizio atlraverso
un apposilo canale.

in posizione di mandata anche it lato posteriore del pistone di
posizionamento piu grande (11) viene sollecitato dalla pressio-
ne del sislema attraverso un foro esistente nel pistone di
regolazione (14) . i pistone che possiede la superficie maggiore
(11) mantiene l'anefio statorico (4) nella sua posizione accentri-
ca.

La pompa eroga una portata di fluido fino ad una pr
inferiore a quella tarata sul regolatore di pressione (5) per
funzionamento in compensazione. Il pistone del regolatore (14)
viene mantenuto in una determinata posizione dalla molla (13).

3 4 11 12
’ /

egssione

Simboli .
Pl #
y 4 senza regolatore “2Z"
S
P P P
ol
sl L sl L Sl L

pompa singola pompa doppia




Ridu

»ione in diminuzione o in aumento di cilindrata

.

Regolazione in diminuzione di cilindrata

Se la forza £ generata dal prodotto pressione per area supera
la forza contrapposta F dellamolla, itpistone diregolazione (14)
viene spinto contro la molla (13). Conseguentemente la camera
situata dietro al pistone di posizionamento grande (11) viene
collegata con il serbatoio e quindi messa a scarico.

Il pistone di posizionamento pitl piccolo (10) sempre sollecitato
dalla pressione spinge f'anello statorico (4) verso il centro. La
pressione d'esercizio della pompa rimane invariala mentre la
poriata viene ridotta quasi a zero e viene compensato solo il

{.a perdita dipotenza ed il riscaldamento del ftuido sono ridott
al minimo.

La curva caralleristica Q-p ad andamento verticale si sposta in
modo parailelo durante la regolazione delle different] pressioni.

{luido di trafilamento.

f:] serbatolo

[7] pressione nel circuito

[[7] pressione di pllotaggio

N N

Regolazione In aumento dl
cilindrata

Sela pressione nel circuito scende al F
disolio del valore tarato per la com- P

pensazione, la molla (13) riporta it

pistone di regolazione (14) nella sua

posizione originaria.

L .

b o ) f . .
; ressione nel circuito

g |z pressio

.‘t }-'..

4 ) serbatoio

"

% (

T L | | |

// \ Il pistone di posizionamento grande

10 11 (11) viene sollecitalo dalla pressione

¢ fa spostare l'anello statorico (4) n

posizione eccenlrica ¢ quindi la
pompa riprende ad erogarc fluido.

“
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R 10 '}1‘3/’03 34
Cocl;co d'ordinazione
Grandezze costruttive e nominali Attac.chl‘ Campo di prn‘sslgne
; tubazioni in annuliam. di pona(a
Gr. c. 10- GN 14 cm3 = 10-14 = 01 T 14=] fino a 140 bar
TG 10-GN20cemd | =10-20 | 2ol T 05| Hinoa 100 bar
Gr.c. 16- GN 20 cm® | = 16-20 =01 | "”11(5” fino A 1'&5657
“Grc 16-GN30em® | 9630 | =0t | 07 =| Tfinoa70bar
" Gr.c.25-GN30cm? | =25-30 = 01 14 = fino a \ 140 bar
6T e 25 GNABemd | =25-45 | 267 T T o7 s | Thnoa 70bar
Gr. c. 40- GN 45 cm? | = 40-45 Zar | | = mf]w'd 140 bar
G e 40 GN71emd | =4071 | | = 3 T o7 = Tinoa 70 bar
oo onNTiom | sest | | =07 | T 4| inoa ta0bar
G C 63-GNodomd | =6394 | 7 |7 | To7=| finoavobar
" Gr.c. 100- GN 118 cm{ = 100-118 =07 T T 4= | finoa 140 bar
~Gr & T60- GN 180 cm] = 100-150 | o7 1T | o7=| finoa 70 bar
T T -
tpvzvr—1x) |RJE] M| | < [a] |~
complelamenti da
SENSso di rotazione indicare per esleso
dE’ rors =R T )
. valvola di sliato
estremita albero 0= sehza sfiato
a!tmw C |lmdnco = E = con stiato
guarnizioni A= vite di taratura per
guarnizioni NBR =M variazione di portata
(per fluidi idraulici adatti vedere parametri a pag. 5)
tipo di regolatore opzlone per l regolatore
senza regolatore (..RE..MZ0-..A0) =7 0= _ st:m(liard
regolatore di pressione =C 3= bloccabile a chiave
reqolatore di pressione con taratura idraulica a distanza =D 5= con piastra K
R ~ 7 = hloccabile a chiave con piastra K

Esempl:

{ PV V71X 16- 20 REOIMC 3 - 14 Al
1 PV2 V7-1X/ 16- 30RE 01 M C7-07 AO
i PV2 V7-1X/ 40- A5RE37MZ0-14A0
1 PV2 V7-1X/ 63- 94 REQ7MDO0-07 Al
{ PV2 V7-1X/100-150 RE 07 M Z 0 - 07 AD




R 23 177/01.94

Distributori 4/3, 4/2 e 3/2 tipo WE 6.. /A "
serie 5X con magneti in bagno d'olio
gg;‘gﬁg%”” in corrente continua o alternata 23177/01.94
GN 6 fino a 315 bar fino a 60 L/min sostituisce: 04.92
Caratteristiche: .

— distributore a cassetto ad azione diretta con azionamento

elettromagnetico standard
— schema di foratura secondo DIN 24 340, forma A

SO 4401 e CETOP-RP 121 H,
piastre d'attacco vedere tabella Rl 45 052

- magneti in bagno d'olio a corrente continua o allernata

— altacco elettrico singolo o centralizzato, vedere tabella
RI08 000

— finecorsa induttivo (privo di contatti) vedere tabella
Rl 24 830 ‘

—~ temporizzazione, a richiesta

Tipo 4 WE 6...5X/AG 24 NZ4

Funzionamento, sezione

Tipo 4 WE 6 E 5X/A...

i
w
i

I distributori tipo WE sono valvole a cassetto, ad azionamento
elettromagnetico. Essi hanno il compito d'inserire, interrompere
o deviare il flusso di un fluido idraulico.

| distributori sono costituiti essenzialmente da un corpo (1), da
unc o due magneti, (2) dal cursore (3) e da una o due molle di
centraggio (4) '

Con magneti diseccitati il cursore (3) viene riportato nella
posizione centrale o in una delle posizioni estreme per mezzo
delle molle (4) (ad eccezione dei tipi ad impulsi). L'azionamento
del cursore (3) viene effettuato mediante magnetiin bagno d'olio
(2).

Per un perfetto funzionamento, badare che il vano in pressione
del magnete sia riempito d'olio.

La forza del magnete (2) agisce sul cursore (3) tramite I'astina
(5) e la fa spostare dalla posizione di riposo nella posizione
desiderata. In tal modo I'olio pud fluire da P verso A e da B verso
T oppure da P verso B e da Averso T,

Diseccitando il magnete (2), il cursore (3) viene riportato nella
sua posizione di partenza mediante le molle (4).
Un comando manuale d'emergenza (6), a richiesta, permette di
spostare il cursore (3) senza eccitare il magnete.

Tipo 4 WE 6 .. 5X/ O A... (possibile solo con schemi A, C e D)

Si tralta di distributori a 2 posizioni e a 2 magneli senza tacca.
Non & possibile una posizione d'inserzione definita con magneti

diseccitati.

Tipo 4 WE 6 ..5X/ OF A... (a impulsi, possibile solo con schemi
A CeD)

Si tralta di distributori a 2 posizioni, 2 magneti ed una tacca. In
tal modo entramber le posizioni d'inserzione vengono
alternativamente fissate e si pud rinunciare a un‘eccitazione
permanente del magnete.

Diaframma a cartuccia (tipo 4 WE 6..5X/A.../B..)
E' necessario impiegare questo diaframma se, in particolari
condizioni d'esercizio, il volume d'clio pud superare quelio

massimo consentito dalla valvola.
Esso viene inserito ne.! canale P del distributore.

N\,

.
"RR 9,81x1,5x1,78

Modulo di temporizzazione

Grazie a questo modulo & possibile influenzare il tempo
d'inserzione, quindi il comportamento di commutazione della
valvola. Secondo del grado di strozzamento, si possono
ottenere ritardi d'inserzione da 20 a 1000 ms (vedere parametrt

apag.3eb)

MAMNNESMANN 1/8
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Rl 23 177/01.94

( Codice d'ordinazione
Le versioni Indicate con sfondo griglo, sono disponiblll a breve termine
) Tipl preferenziall, vedere pag. 8
2 3 4 6 7 9 10 11 12 15 18 18 19 22 23
T T
WE| 6 5X/ | A / *
3 attacchi ut =3 completamenti,
4 attacchi utili =4 da indicare per esteso
: senza slgla = guarnizioni NBR
grandezza nominale 6 =6 - per olio minerale (HL,HLP)
.+.1rsecondo DIN 61 524
schemi, ad 8s. C, E, EA, EB ecc. V= guarnizioni FPM
vedere sotto esecuzion] disponibili per eslere foslorico
(HFD-R)
serie 50 ... 59 = 5X :
. . . senza slgla = senza diaframma
.(50'.... 59: quote di montaggio e degli attacchi B 08 =g diaframma-@ 0,8 mm
invariate) B 10 = diaframma-@ 1,0 mm
ohi I . il B 12 = diaframma-@ 1,2 mm
richiamo E. molle " t i isenza s %: impiego con portata >
senza r!ch!amo a mo”a con tacca = o capacita limile della valvola,
senza richiamo a molie = ageme nel canale P
valvola standard, con magneti = A senza slgla = senza temporizzazione
C= temporizzazione (solo per
corrente continua 24 V . = G24 magneti in correnta continua
corrente alternata 220V -60Hz = W220 - 50 e connetlori Z4 0 Z5)
magnete in corrente continua 96/196V con rad- dotqzcliortmg supp(j!gmengare ’ g?;‘j‘(’g%%
drizzatore incorporato nel connettore, = W110R induttivo, codice vedere )
per corrente alternata 110/220V, indipendente = W220R senza slgla = senza finecorsa
dalla frequenza (solo con connettore Z5) ' connettori elettrici secondo tabella Rl 08 000
attacco singolo
per altre tensioni e frequenze, vedere pag. 3. K4y = sepza;qc{nnegt. a;zoccolo, con cappellotio
Z4 =7 connettore a zoccolo DIN 43 650
con comando d'emergenza = 7 N 5 = connettore a zoccolo maggiorato
con comando d'emergenza incapsulalo = " N9 75L = connelt. a zoccolo maggior. con lampada
senza comando d'emergenza =senza slgla attacco centralizzato
D = morsetliera con pressacavo Pg 16
DL = morsetliera con pressacavo Pg 16 e
'} i connettori a zoccola devono essere ordinati separalamente . lampadine
(vedere RI 08 000) — non per versione W110R/W220R DZ = morsettiera con connettore ad angolo
' DZL = morseltiera con connett. ad angolo e
" Avvertenze: prestare attenzione alla moltiplica di lampadina/e
pressione se si utilizzano cilindri differenziali
Simboli (schemi d'inserzione)
A B A B A, B A B
Oob I g iy (N r—"""*’a 10| o] BW‘, oo, ) esemplo: cursore E con posiz. d'inserz. "a’
T P Ty Py codice ,.EA..
ALLB AL, B A B %) schema E1~: preapertura P — A/B
[a: 'b a[}]b..Jo.. I“f Eoi ar‘f"‘i" u A%
PT PT P P ! !m Em]’M
A B . __AB A B s [XI
8 b a(Z1 2| P[b JoF. |°3 1 b 'b [D}HE [[E }
PT P T P T P T H }HEX] ]:X] =P
[ - 1 Tl ] o E2) ¢ i
o N R . 1 R U B N B i (XIS -0
HeY . 3 ' R 3 \/ H
B Wi e OFER® ORX - KEREE BEHE -
Tl O e OEREX OEEX - s IFEiDARY
A B A B
e XHAED XED - DOREEAD XD -
PIT P T "t
T [0 ee DONHEITD (G- DEXRHED GBI -
e YT ey DONERTD KB - DCRIEE M) =w




Parametri (per impiego con altri parametri, Vogliate

e interpellarci)

generali

valvoh standard "A“ “con temponzz azzione "C"

1nassa

d(‘

elettrici

;:»r»s:izi‘(_)rm‘di montaggio hbem prefnrlbilmentn on//ormlp
mperatura ambiente, max, N 80
valvole con 1 magnete m kg | 1 2 I 20
valvole con 2 magneti  m kg 16 | 2,55 o
idraulici
' bresrsr.fd'e'sércizio attacchi A, B, P p bar 315 finoa 150 percursori'J‘O,W,Vlf_;"Uw
fino a 315 pertutti gli altri cursori
attacco T Tp T Thar | finoat éb‘{"')""'fino a 100 (~) finoadd
' “con schemi AML;“% IthGm co T dev'essere utilizzato come
trafilamento se la pressione d'esercizio supera la pressione
[ - allo scarico ammessa.
portata, max. qQ, L/min fino a 6O }
sezione di passaggio (posiz. d'inserz, 0):
con schema Q A mm? ca. 6% della seziong nominale
con schema W A “mm? | ca. 3% della sezione nominale
fiuido idraulico olio minerale (HL, HLP) secondo DIN 51 524, )
estero fosforico (HFD-R)
”cnm’pc; lrwﬁberatura guarnizioni NBR t °C - JO Lt +80 }
| fluido éuarnizioni FPM Tt ¢ | 20+ 80 S
c mpo di viscosita v mm2/s 2,8. )O_Oﬁw N
livedln di contaminazions o max livello ai'”cféﬁ‘tgﬂrlriivhé}ib‘h};yvaﬁi'ﬁégsé “del fluido idraulico
secondo NAS 1638 classe 9. Consigliamo pertanto d'impiegare
un filtro avente un grado minimo di filtrazione di B, 2 75,
“lipo di tensione ‘lensione continua tensione dll(’mr’]ld
" tension disponibili !) U v 12, 24, 42, 60, 96, 110, 42,110, 127, 220 a 50 Hz
180, 196, 220 110, 120, 220 a 60 Hz
potnnm assorbita P w o . -
forza dl ritenuta P VA o 46
potenza dmserzpone T P ’ VA | T30
" durata dinserzions A esercizio continuo 7 eé’é’%é]i?d’éHnﬁhLb‘ -
i tempo di commutaz, inserzione T ms 20 ... 45 i o200
secondo 1SO 6403 disinserzione T ms 10...25 10..25
- freﬁuéﬁrzf{dr‘ir‘{serzione ins/h hno aib OOO hno a /.)OO )
tipo di protezione secondo DIN 40 050 ) Tees | T Pes
7 !oriibéﬁitura della bobina t T eC !mo a 1@0 I i fmo a mo

1) tensione speciale a richiesta

e ey

per la connessione elettrica, collegare il morselto di ;
massa (PE <) secondo le norme vigenti, !

FMANNESMANN
REXROTH
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Rl 23 177/01.94

Dimensioni

(quote in mm)

2 5 o]
| — |
=A== 994 B53 =

\ =1 2
IHVAR! I I D
- I I | !
< R R — ! .‘g. ___.H,.,_.:..__._‘(C’, —_—
! 1 i 1 -
. H | A B &
\ i y
3 4

4 3

;@[0’01/100"‘@—] qualita superficiale richiesta

Rmax 4 del piano d'appoggio

RS RS

10 schema di foratura sec. DIN 24 340

1.1 magnete a, connettore color griglo 6 targhetta d'identificazione .y
1.2 magnete b, connettore color nero formaA, IS0 44016 CETOP-RP 121H.
gnem = . 7 RROBIX15x1.78 plastre d'attacco G 341/01 (G 1/4),
2 comando d'emergenza “N" ") 8 coperchio per valvole con G 342/01 (G 3/8),
3 quota per magnete con comando ‘ 1 magnete G 502/01 (G 1/2)
d'emergenza incapsulato “N9" ') 9 spazio necessario per secondo tabella Rl 45 052 e

vit fissagglo valvola
M5 x 50 DIN 912-10.9, M, = 8,9 Nm,
devono essere ordinate separatamente

magnete senza comando d'emergenza estrarre il connettore

connettore a zoccolo Z4 secondo
DIN 43 650, per ulteriori connettori
vedere RI 08 000

L'azionamento del comando d'emergenza
& possibile solamente fino a ca. 50 bar
pressione al serbatoio.




MANNESMANN
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Valvole riduttrici di pressione ad azione diretta
tipo ZDR 6 D, serie 4X

R
26 570/04.92

GN 6

fino a 210 bar

fino a 50 L/min sostituisce: 11.89

LY

-

- schema di foratura secondo DIN 24 340, forma A,
ISO 4401 e CETOP-RP 121 H,

- psecuzione a piastra

4 diversi stadi di pressione,

4 sistemi di taratura:

i

e manopola,
* vite con esagono incassato e cappeliotto protettivo,
» manopola bloccabile a chiave con scala graduata,
° manopola con scala graduata,
- riduzione di pressione nel canale A, B oppure P,
. valvola di non ritorno, a richiesta.

K a2701

ZDR G DP 2-4X/...YM...

Funzionamento, sezione

Le valvole tipo ZDR 6 D.. sono valvole ridultrici di pressione ad
azione dirella, in esecuzione a piastra, a 3 vie, vale a dire con
prolezione della pressione nel circuito secondario.

Esse vengono impiegate per ridurre la pressione in un circuito

idraulico. )
Le valvole sono costituite essenzialmente da un corpo (1), daun
olluratore (2), da una molla (3) con elemento di taratura della
pressione (4) e da una valvola dinon ritorno, se richiesta.

La reqolazione della pressione secondaria viene eflctiuata
mediante 'elemento ditaratura (4).

Versione "DA"

In posizione di riposo le valvole sono aperte: il fluido puod
scorrere liboramente dal canale A1 verso il canale AZ. La
pressione esistente nel canale A2 agisce conlemporaneamen-
te, allraverso la tubazione di pilotaggio (5) sul lato opposlo a
quello caricato a molla (3) dell'olturatore. Se.la pressione nel
canale A2 aumenta oltre il valore tarato sulla molla (3), l'ottura-
tore (2) si sposta in posizione di regolazione e mantiene costan-
te nel canale A2 la pressione tarata.

Il segnale ed il fluido di pilotaggio provengono internamente dal
canale A2 altraverso la lubazione di pilotaggio (5).

Se la pressione nel canale A2 continua ad aumentare a causa
di forze eslermne agenti sullutenza, l'otluralore (2) si sposta
ulteriormente conlrastato dalla molla (3).

Il canale A2 viene quindi collegato al serbatoio altraverso lo
spigolo pilotante (9) praticato nell'otturatore (2), in modo da non
superare il valore di pressione esislente.

Il ritorno del fluido di trafilamento dal vano molla (7) avviene
sempre esternamente altraverso il foro (6) verso it canale T (Y).
Un attacco per manometro (8) permette un controflo della
pressione secondaria sutla valvola.

Esecuzione "DP" e "DB"

Nella versione DI? la pressione viene ridotla nel canale 1

Il segnale ed il Huido digilotaggio provengono internaimente dal
canale P1.

Nella versione DB la pressione viene ridotia nel canale P1, 1l
fluido di pilotaggio perd viene prelevato dal canale B.

Nella versione "DB" badare che la pressione nel canale B non
superi la pressione tarata quando il distributore & in posizione
Pinserzione P verso A. In caso contrario si ha una nduzione d
pressione nel canale A.

Solamente nella versione "DA" & possibile impiegare una valve-
la di non ritorno per il ritorno libero del flusso dal canale A2 verso

Al

i~
A s S

ZDR 6 DA 1-4X/...YM...

P2 A2 T2(Y)B2

MANNESMANN 1
REXROTH
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RI 26 570/04.92

Simboli (@: lato valvola, @ = lato piastra)
ZDR 6 DP..—4X/..YM.. N ZDR 6 DA..—4X/.YM
- ® - O]
- S [ ISR -[m :
X !
- | -
| 1 “J :
[ [ AU _dm
P : A@ B T P A® B T
ZDR 6 DB..—4X/..YM., ZDR 6 DA.—4X/.Y.. )
® 1) possibile solo
con riduzione
pressione nel
, _}__ U SR M canale A2
[ ~1M
r,,“’“ A@ B T P A® 8 T
Codice d'ordinazione
T T N
z |DR|6 | D ax/ | Y
piastra intermedia =« J completamenti da indicare per esteso
valvola ridutirice di pressione = DR senza slgla = guarnizioni NBR, adatte
grandezza nominale 6 =6 per olio minerale (HL, HLP) secondo DIN 51 524
ad azione diretta =D V= guarnizioni FPM, adatte per
estere fosforico (HFD-R)
r@duz@one press?one nel canale A2 = A senza sigla = con valvola di non ritorno
r!dUZfor\e pressione nel canale B2 = B (solo con riduzione pressione
riduzione pressions nel canale P1 = PJ nel canale A2)
Sistema di taratura M= senza valvola di non ritorno
manopola 1 S S
vite con esagono incassato e cappellotio protettivo =2 Y= pilotaggio interno,
. . drenaggio esterno
manopola bloccabile a chiave con scala graduala =3 7 e e
manopola con scala graduata =7 25 = max pressione secondaria 25 bar
» '40‘ 49~ ST e MW—MAX 75 = max pressione secondaria 75 bar
nge 49'," o di \aqaio e degll attacchi | i—t 150 = max pressione secondaria 150 bar
(40 ... 49: quote di montaggio e degll attacchi invariate) 210 = max pressione secondaria 210 bar
2) La chiave H (n° d'ordinazione 008 158)
& compresa nella fornitura.
Parametri (per impiego delle valvole con differenti parametri vogliate interpellarci)
_!IU|d<§|drz;uI|co olio mineré_l_g (HL, HLP) secondo DIN 51524 eslere fosforico (HFPH)
campo temperatura del fluido °C '
_-30... +80 (con guarnizioniNBR) -
- =20 ... +80 (con guarnizioni FPM)
campo viscosita del fluido mm¥s | 10 ... 800 _
. livello di contaminazione - Massimo livello di contaminazione ammesso secondo NAS 1638 classe 9.
Consigliamo pertanto dl impiegare filtri aventi un grado di filtrazione minimo f3,, 2 75.
_pressione d'esercizio (in entrata)  bar | max. 315 .
__p‘reggpp__em@condaria (inuscita)  bar | finoa25;finoa 75, fino a 150; fino a 210 o
_‘cggl'rgp(fassione attacco T(Y) bar | finoa 160
portata, max. Umin | max. 50 L B )
_ massa — kg [ca 12 e B




Valvole di non ritorno - esecuzione a piastra RI
Z‘ég?:g%mﬁNN tipo Z 2 S 6...serie 6X 21 548/04.92

sostituisce: 09.87

GN 6 fino a 315 bar fino a 60 L/min

B

— schema di foratura DIN 24 340 forma A,
1SO 4401 e CETOP-RP 121 H,

— per il sezionamento a perfetta tenuta di uno o due
attacchi d'utenza

— per impiego in concatenamenti verticali

- 3 differenti pressioni d'apertura.

K 3856/5

Tipo Z2 S 6-.-6X/...

Funzionamento, sezione

Le valvole tipo Z 2 S 6.. sono valvole di non ritorno sbloccabill,
in esecuzione a piastra.

Esse permetlono di sezionare a perfetta tenuta unc o due
attacchi d'utenza anche per funghi periodl di fermata.

Il passaggio del fluido da A1 verso A2 oppure B1 verso B2 &
libero. mentre & bloccato In direzione opposta.

Con direzione del flusso da A1 verso A2 oppure B1 verso B2
viene sollecitato il pistoncino (1). Conseguentemente il pistone
- (1) viene mosso verso destra o verso sinistra e fa spostare il
alla sua sede. |l fluido pud ora scorrere daB2versoB1,

cono(2)d
oppure da A2 verso Al L
Per garantire una sicura chiusura del cono valvola (2) i due . 1 pistoncino 4
attacchi di utenza devono essere collegali a scarico mediante 2 cono 4
| posizionamento al centro del cursore del distributore (vedi 3 superficie A1
Tipo 22 S 6-.-6X/...

esempio circuitale). 4 supetficic A2

Codice d'ordinazione

.

T 7 .

2256 ——BX( * o
! [ completamenti, da indicare per esteso
bloccaggio a tenuta nel canale AeB = - senza sigla. = guarnizioni NBR adatte per
bloccaggio a tenuta nel canale A = A olio minerale (HL, HLP) secondo DIN 51 524
bloccaggio a tenuta nel canale B =B V= guarnizioni FPM adatte per
pressione d'apertura 1,5 bar 1 estere fosforico (HFD-R)
pressione d'apertura 3 bar =2 6X = serie 60 - 69
~ pressione d'apertura 7 bar =3 (60 - 69: quote di montaggio e degli attacchi invariate)

e | D

Esempio circuitale

Simboli (D= lato valvola,@= lato piastra)

7256 A~6X.. 728 6-—6X.. _
............. ' [’"—“'—““j'_
; ! S
P A @ B T P A @ B T A2 B2
Z256B.-6X. Al (B
;..@.., . 1
A XA
IR . OB L T I

ey wﬁﬁiEggéNN 1/2



RI 21 548/04.92

' Parametri (per impiego delle valvole con parametri differenti, vogliate interpellarci)

fluido id

raulico:

olio minerale (HL; HLP) secondo DIN 51 524; estere fostorico (HFD-R)

livello di contaminazione «

Max livello di contaminazione ammesso del fluido a normativa NAS 1638 classe 9.
Consigliamo quindi di impicgare fillri aventi un grado di filtrazione minimo di /3, , 75

massa

“campo temperatura del fluido: °C | =30 ... +80 con guarnizioni NBR o
) -20 ... +80 con guarnizioni FPM -

campo viscosita mm?s | 2,8 ... 500
max porlata ammessa: L/min | 60 ) o .
direzione del flusso: vadi simboli T
pressione d'apertura in direzione libera: vedi curve caratleristiche

tf?ap{pgﬁqsuperﬁci: A1/A2 =1/3 - ,

kg { ca. 0,8

Curve caratteristiche (misurate con v =41 mm?#/s e t=50 °C)

Ap 4 Curve caratteristiche 4p-Q

.18
8]
iCD 16 /:/Lﬁ
o 14 — = AT - A2; B1 - B2
Q12 » o =A2ALB2 B
0 3// P /
%]
g Zad
Ei 1: ol s ’/ 1 con pressione d'apertura 1
he I e * A 2 con pressione d'apertura 2
.\,‘) 6 44,
S 2/74'/ 5~ 3 con pressione d'apertura 3
.{‘:’ ; I " - 4 altraverso la valvola di non ritorno
© e N . 5 passaggio libero
0, 10 20 "30 40 50 60 Q (senza 'valv?l/z\x“di ngn ritorno)
portata in Umin esecuzione ‘A" 6
Dimensioni (quote in mm)
102 1 targhetta d'idenlificazione
9 9 lo 44,5 o
A1 Bt 2 fori passanti por il
: i - i '- g 22 fissaggio valvola
S O— — <
. . . < 3 RR9,81x15x178
W o] o ) b4 per altacchi A2, B2,
—_ | ) ¢ P2, T2
N 0
A2 B2 1

Le viti fissaggio valvola
M5 DIN 912-10.9,
coppia di serraggio M, = 8,9 Nm,

devono essere ordinate
separatamente

£710,01/100mm |

31,5 \/—émax 4

PR PO
Vde

I AN -
Yualila superficiale del
piano d'appoggio

i, Mannesmann Rexroth GmbH
D-97813 Lohr am Main
JahnstraBe 3-5 ¢ D-97816 Lohr am Main
Telefon 0 93 52/ 18-0 * Telefax 0 93 52/ 18-10 40

Rexroth SpA

Via G. Di Vittorio, 1
20063 Cernusco s/N (Ml)
Tel. (02) 92365.1 (r.a.)




SCHEDE TABELLE E
DOCUMENTAZIONE TECNICA

MATERIALI LUBRIFICANTI
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enTe FEDERATO UNI
SERVIZIO TECNICO AUTONOMO NORMALIZZAZIONE ITALIANA MACCHINE UTENSILI E COLLAUDY

VIA AMERIGO VESPUCCI, 8 - 10128 TORINO (ITALIA) & (011) 58.07.53

LUBRIFICANTI PER MACCHINE UTENSILI

Py 1947-1987
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AGIP GR MU

Gli AGIP GR MU sono grassi di colore giallo marrone a base di litio e a fibra media,di tipo "mut-

tipurpose” cioéadatti a svariati impieghi.
Le due gradazioni dell' AGIP GR MU si differenziano per i diversi valori assunti di consistenza.

CARATTERISTICHE (VALORI TIPICI)

Consistenza NLGI 2 3
Penetrazione manipolata - - dmm - 280 230
Punto di gocciolamento ASTM 'C 190 185

PROPRIETA’ E PRESTAZIONI

- Le caratteristiche "multipurpose” degli AGIP GR MU facilitano I'organizzazione della lubrifica-
zione e rendono possibile la razionalizzazione dello stoccaggio.

- La forte stabilita meccanica e chimica consente al grasso di mantenere inalterate le proprie ca-
ratteristiche anche dopo intense e prolungate sollecitazioni meccaniche e termiche.

- La notevole resistenza all'ossidazione ostacola la tendenza all'alterazione del grasso sia du-
rante lo stoccaggio che durante I'impiego e I'alto punto di gocciolamento consente l'impiego del
prodotto senza inconvenienti in un vasto campo di temperature.

- GLi AGIP GR MU sono dotati di particolare adesivita nei confronti delle superfici sulle quali so-
no stati applicati e resistono efficacemente alle vibrazioni che tendono a distaccare il grasso. So-
no dotati anche di caratteristiche di idropellenza che ne consentono I'impiego in ambiente umido
ed a contatto con l'acqua.

= AgipPetroli
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APPLICAZIONI:

Gli AGIP GR MU sono studiati e realizzati per essere impiegati per lubrificazione generale in tut-
i i casi per i quali non siano richiesti prodotti dotati di caratteristiche EP (Extreme Pressure). E'il
caso di cuscinetti piani ed a rotolamento, articolazioni, giunti, snodi ed altri organi di apparecchia-
ture industriali, edili, agricole, ecc.




AGIP OSSO

Gli AGIP OSO sono lubrificanti di alta qualita’ realizzati per essere impiegali come fluidi funzio-
nali nei sistemi e negli impianti idraulici di ogni tipo. Sono ottenuti da basi paraffiniche altamente
raffinate ed additivate in funzione antiruggine antiossidante, antiusura (OSO 10-15 Classificazio-
ne ISO-L-FD: OSO 32-150 Classificazione 1ISO-L-HM ).

| prodotti sono disponibili in numerose gradazioni di viscosita' in grado di soddisfarre tutte le esi-
genze di pratico impiego.

CARATTERISTICHE (VALORI TIPICI)

Gradazioni ISO VG 10 15 32 48 68 © 100 - 150
Viscosita a 40°C cSt 10,7 14,3 30 45 64,3 102 143
Viscositad a 100°C cSt 2.8 3,3 53 6.8 8,6 11,4 14,3
Indice di viscosita 98 98 110 105 105 a8 98
Punto di scorrimento 'C -30 -30 -30 -27 -24 -24 -24
Punto di inflammabilita V.A. 'C 145 190 204 212 218 228 238
Peso specifico a 15 C kg/l 0,865 0,860 0,875 0,880 0,885 0,890 0,895

’

PROPRIETA" E PRESTAZIONI

- Gli AGIP OSO oltre a consentire la trasmissione di energia negli impianti che ne prevedono
l'impiego come fluidi funzionali provvedono anche alla lubrificazione di tutli gli organi in movimen-
{o presenti nel circuito idraulico stesso. Essi creano un velo di lubrificante resistente alle notevoli
sollecitazioni che si manifestano tra le superfici striscianti, specialmente negli organi piu sollecita-
ti degli impianti idraulici ad alta pressione idrostatica.

@A@ﬁpl@@tmnﬂ
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. Gli AGIP OSO sono dotati di notevoli proprieta antiusura come messo in evidenza dai risulta-
{i della prove tecnologiche:

- usura delle palette e dell'anelio nella prova Vickers si aggira attorno ai 35 mg. - superano
I'11mo stadio nella prova FZG (gradazioni superiori OSO 46 - 150) ed il 10" dalle inferiori.

- Essi sono dotali di ottima resistenza all'ossidazione ed all'invecchiamento anche quando sol-
toposti a notevoli sollecitazioni termiche: quindi contrastano la formazione di morchie e depositi,
evitano l'intasamento di condotti, valvole ed organi di regolazione, conservano una adeguata flui-
dita, riducono le spese'di manutenzione & possono essere manienuti in gsercizio per lungo tem-

DO.

. L'alto indice di viscosita di cui sono dotate tutte le gradazioni degli AGIP OSO ha effetto di ri-
durre al minimo le variazioni della viscosita dell'olio al variare della temperatura di esercizio. Il fo-
ro impiego quindi garantisce costanza di rendimento e di perdite di carico e protezione contro
possibili fenomeni di cavitazione.

- | prodotti sono caratterizzati daun basso punto di scorrimento che consente il facile avviamen-
to degli impianti idraulici anche a bassa {emperatura ambiente senza linsorgere di inconvenienti
di circolazione e di regolazione.

- | particolare potere anticorrosivo ed antiruggine degli AGIP OSO impedisce I'ossidazione del-
le superfici interne dei circuiti ed evita gliinconvenienti di funzionamento e la degradazione dell'o-
lio dovuti agli ossidi metallici che si formerebbero all'internc dei circuiti stessi.

- La notevole demulsivita dei prodotti si oppone alla formazione di emulsioni stabili tra I'olio stes- -
so e 'acqua proveniente da perdite o condensazioni ed impedisce il conseguente degradamento
delle proprieta lubrificanti ed anticorrosive de! fluido idraulico.

- Le rilevanti proprieta antischiuma e la capacita di liberare I'aria trattenuta impediscono incon-
venienti di funzionamento delle pompe e di altri organi dovuti ad irregolarita diflusso ed altriincon-
venienti provocati dalla compressibilita delle bolle d'aria.

SPECIFICHE E APPROVAZIONI

Gli AGIP 0SO sono in grado di soddistare le esigenze previste dalle seguenti specifiche:

- AFNOR NF E 48600 (1374) categoria HM
- BS 4231 categoria HSD

- CETOP RP 91 H(1977) categoria HM

- DENISON HF 2

- DIN 51524 parte 2 categoria H-LP

- VDMA 24318




%

Gli AGIP OSO sono stali approvali dai seguenti costrutiori:

- HYDROMATIC (REXROTH,)
- LINDE
- SAUER

APPLICAZIONI

Gli AGIP OSO sono adatti ad essere impiegati negli impianti di trasmissione idrodinamica di
energia, nei comandi idraulici e nei sistemi idrostalici, apparecchiature diffuse in tutti i campi del-
la tecnica, dai trasporti all'industria edile, mineraria, chimica e metallurgica, alle lavorazioni mec-
caniche, alla marina, al'aeronautica, ecc...

Data la grande influenza della viscosita sul rendimento degli impianti idraulici, la scelta tra le nu-
merose gradazioni disponibili deve avvenire fondamentalmente sulla base delle prescrizioni dei
costruttori. A titolo puramente indicativo si pud dire che, oltre alle considerazioni relative alle con-
dizioni termiche di esercizio, le gradazioni piu fluide sono generalmente impiegate in impianti in cui
si manifestano alte velocita ed in apparecchiature di precisione, menire le gradazioni piu viscose
sono impiegate in impianti nei quali si manifestano basse velocita ed alte pressioni idrostatiche.

L'impiego degli AGIP OSO & consigliato, oltre che come fluido idraulico, anche come lubrifican-
te per quelle applicazioni impegnative (cuscinetti, ridutiori, ecc.) le cui gsigenze di funzionamento
possono essere soddisfatte dalle loro particolari caratterisliche antiusura, owero in quei casiin cui
risulti conveniente in relazione ad esigenze di unificazione nell'ambito di un intero stabilimento.

(i1314.07.88)



AGIP BLASIA

La serie degli oli AGIP BLASIA ¢ stata ideata per soddistare la pil ampia gamma di esigenze di
lubrificazione in condizioni EP (Estreme Pressioni) come, ad esempio gli ingranaggi in condizioni
di esercizio gravose (Classificazione 1SO-L-CC).

Questi oli vengono formulati con basi paraffiniche e sono additivati con composti delio zolfo (ot-
time prestazioni alle alte velocita e agli urti) e del fosforo (ottimo per proteggere alle basse veloci-
t4 ed agli alti carichi) e sono ideali per soddisfare le piu ampie esigenze operalive.

CARATTERISTICHE (VALORI TIPICI)

Gradazioni ISO VG 68 100 150 220 320 460 680
‘Viscosita a 40'C ¢St 64 100 141 220 300 460 627
Viscosita a 100°C cSt 8,2 11,8 13,9 18,7 23,0 30,9 35,4
indice di viscosita 95 95 95 85 g5 85 90
Punto di scorrimento 'C -27 -24 22 -20 -18 -14 -9
Punto di infiammabilita V.A. 'C 225 230 235 240 240 245 250
Peaso specificoa 15°C - kg/l 0,885 0,890 0895 0,895 0,900 0,805 0,915

PROPRIETA' E PRESTAZIONI
Gli AGIP BLASIA sono dotati di ottime proprieta antiusura ed EP come & dimoslrato dalle se-
| guenti prove:
- FZG: superano il 12 stadio.
| - TIMKEN: OK LOAD 55 Ibs.

- 4 Sfere EP: carico massimo in assenza di grippaggio 110 kg; carico di saldatura 310 kg.

Possiedono inoltre le seguenti proprieta:

s
s
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. stabilita allossidazione termica che ne consente l'uso a temperature di regime fino a 100°C.

_inibizione alla corrosione: questi prodotti sono inattivi nei confronti dei matenriali usali per la co-
struzione delle macchine, in particolare nei confronti dei materiali per guarnizioni e di metalli come
acciaio, ghisa, rame, bronzo.

- demulsivitai gli oli AGIP BLASIA separandosi rapidamente dall'acqua sono in grado di assicu-
rare un‘eccellente lubrificazione anche in quelle applicazioni dove sono possibili inquinamenti da
acqua (es.nell'industria dell'acciaio).

- proprieta antiruggine: essi contribuiscono efficacemente alla protezione e conservazione degli
organi lubrificati anche in ambiente umido;

Inoltre questi prodotti non sono tossici per la mancanza dell'additivazione al Piombo per cui €
possibile il loro impiego nei sistemi di lubrificazione a nebbia.

SPECIFICHE

Gli AGIP BLASIA sono in grado di soddisfare le esigenze previste dalle seguenti specifiche:

- AGMA 250.04
- ASLE EP
- CINCINNATI P-63
- DIN 51517 teil (1979) categoria CLP
- U.S. STEEL 224

APPLICAZIONI

Gli AGIP BLASIA sono adatti allimpiego per la lubrificazione di tutti i tipi di ingranaggi in car-
ter chiuso lubrificati con sistemi a sbattimento od a circolazione, particolarmente quando le con-
dizioni di esercizio comportano forti carichi, alte velocita, rilevanti strisciamenti fra i denti,
elevata lemperatura ambiente o di regime. Sono inoltre idonei ad essere impiegati per la lubri-
ficazione di organidiversi dagli ingranaggi, quali ad esempio i giunti idraulici, le viti ed i cusci-
netti piani molto caricati operanti a bassa velocita.

Sono anche adatti allimpiego per sistemi di lubrificazione a nebbia.
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ILTRO COMPLETO

\CORPORATE

1.1 COPERCHIO

Alluminio anodizzato per tolte To giandesza

—_

.2 CONTENITORE
Alluminio anodizzato per GRN 2540100
Acciain fosfalato per GM 850

250-650

IR IR e

—

3 RUBINETTO DESCAMBIO (v
Gihisa fosintata

1.4 TENUTE

144 Serie A
Nitrile:, compatibif con tutt gt ol mmerali thpt HESTE - EH
HI-HV-HG secondo 15O TC8), canmulsiont acouose
(Hipi HEA-HEAS secondo 150 T8 avqgua gheod
(tipo HEC secondo 150 100775

1.4.2 Sone V
Viton, compalibili con thnddy aitedion (ipn HS-FHEDE D
secondo 150 TC/28)

1.4.3 Serie X
%;)ﬂ(‘inli A richiosta, perimpieao con iidh diverst do ol

preat ede Hiomonlv mdu ali,

MASSIVIA DI ESERCIZIO
20 bar

2.1

2.2 MASSIMA DI PROVA
30 hai

2.3 MINIMA DI SCOPPIO
60 har

2.4 PROVA DI FATICA
Ifiltro vi(:mz ::;mt();m:;m ad imps
0.7 sec o 15-0 bar in 0.3 se) o deve
1 ()()f) )l)( i (1( Iw completi

i ol pressiona (0- 15 ey
resistore ad alnenn

3.1 SERIE T
Valvola <h bypass con pressiono diflorm
apoertura: 3 bar 1 10%

(altro Garature o richiostag

paalo o iz

3.2 SERIE S

Sence bhypass (eodolo chseo)

prapenoliee nedin




3.3 MATERIALI (per entrambe le serie)
3.3.1 Corpo
Alluminio per GN 25-250-630
Nylon fibrato per GN 40-100
Acciaio per GN 850
3.3.2. Otturatori (per tulte le grandezze)
3.3.2.1 Serie A: nitrile
3.3.2.2 Serie V: viton
3.3.2.3 Serie X: speciali a richiesta
N.B.: Per ie compatibilita vedi paragrafo 1.4

4. INDICATORI D’INTASAMENTO

4.1 DESCRIZIONE (valida per tutti i tipi)
Di tipo differenziale con pressione differenziale d'intervento:”
2 bar — 10%
(alire tarature a richiesta)

4.2 SERIE V
Ottico

4.3 SERIE E
Otlico-Elettrico
4.3.1 Connettore secondo DIN 43650
4.3.2 Protezione elettrica secondo DIN 40050 P65
4.3.3 Caratteristiche elettriche: contatti in scambio
con i seguenti valori:

Tensione di alimentazione | Carico resistivo | Carico indutlivo
(V) (A) (A)
C.A 125 7 5
C.C. 15 10 10
C.C. 30 7 5
C.C. 50 2 2
CC. 75 1 1
cC. 125 0.5 0,06
C.C. 250 0,25 0,03

4.3.4 Collegamenti elettrici: vedi Simbologia

4.4 SERIE L
Elettronico, con indicazione progressiva del grado di
intasamento e segnale digitale in uscita.
Per caratteristiche dettagliate e schemi funzionali vedi
documentazione separata (catalogo MP 12100)

5. COMPATIBILITA DEI MATERIALI
CON | FLUIDI

5.1 Tutti i materiali di cui sono costituiti i filtri
(vedi paragrafi 1.-3.-4.)
sono compatibili per 'uso con:
— oli minerali
(tipi HH-HL-HM-HR-HV-HG secondo 1SO TC/28)
- emulsioni acquose
(tipi HFAE-HFAS secondo ISO TC/28)
— acqua glicole
(tipo HFC secondo 1SO TC/28)
— fluidi sintetici
- {tipi HS-HFDR-HFDS-HFDU secondo ISO TC/28)

5.2 Per la scelta delie tenute in funzione del fluido usato
vedi paragrafi 1.4 ¢ 3.3.2

5.3 Per gli elementi filtranti vedi paragrafo 6.5

N.B.: Per uso con fluidi diversi da quelli indicati interpellare il
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FTERISTICHE TECNICHE

6. ELEMENTI! FILTRANTI

6.1

6.2

6.3

PRESSIONE DIFFERENZIALE DI COLLASSO
(secondo ISO 2941): 10 bar

MATERIALE TUBO INTERNO E FONDELLI
Acciaio con rivestimento anticorrosivo

MATERIALI FILTRANTI

6.3.1 Serie A: membrana microporosa

6.3.2 Serie B: fibra inorganica microporosa

6.3.3 Serie P: carta trattata con resina

6.3.4 Serie M: rete a maglia quadra; il grado di filtrazione viene

definito (in wm) dal diametro massimo della sfera
inscritta nella maglia della rete

6.3.5 Potere di ritenzione per tipi A-B-P

(secondo ISO 4572: Multi-pass test)

Dimensioni per Rapporti di
valori f3 (M) filtrazione )
Elemento Ap finale
filtrante } (har}
B 248 = 20|18 = 75 , .
(50%) | (96%) |(987%)| ¥ | Pwo| P
A10 3.0 7.7 10,0 1.3 75 1o-10000 2
A25 18,2 | 226 25,0 1 1 5 2
B10 3,6 10,0 | 13,8 1,1 20 740 2
B25 19,0 | 250 | 28,8 1 1 3 2
P10 10,0 |> 30,0|>- 30,0] 1 2 45 2
P25 25,0 > 30,0{> 30,0{ 1 1 1,3 2

N.B. Altri materiali e altri gradi di filtrazione disponibili a richiesta

6.4

6.5

6.6

6.7

VERIFICA ALLA CONFORMITA DI FABBRICAZIONE
Secondo 1SO 2942: Bubble-point test

VERIFICA DELLA COMPATIBILITA DEI MATERIALI
CON t FLUID!

Secondo SO 2943; valido per oli minerali

(tipi HH-HM-HR-HV-HG secondo 1ISO TC/28),

emulsioni acquose (tipi HFAE-HFAS secondo 1ISO TC/28)
acqua glicole (tipo HFC secondo 1SO TC/28)

fluidi sintetici (tipi HS-HFDR-HFDS-HFDU

secondo SO TC/28)

Per altri fluidi interpellare il nostro Ufficio Tecnico

VERIFICA DELLA RESISTENZA A DEFORMAZIONE ASSIALE
Secondo ISO 3723; per dati precisi interpellare it nostro
Ufficio Tecnico

VERIFICA ALLA RESISTENZA A FATICA PER VARIAZIONI
DI PORTATA

Secondo SO 3724; per dati precisi interpellare il nostro
Ufficio Tecnico

7. TEMPERATURA D’ESERCIZIO

Da

—25%a +110°C

Per temperature al di fuori del campo indicato interpeilare il nostro
Ufficio tecnico

8. PESI

GRANDEZZA | ESECUZIONE FRI-O | ESECUZIONE FRI-D
GN 25 10 _
GN 40 25 N
GN 100 3.8 40
GN 250 6,3 28,0
GN 630 13.8 “ 49,0
GN 850 480 1200

(Va

lori espressi in Kg)




CODICE PER ITORDINAZIONE DEL FILTRO COMPLETO

|

Serie

Filtro completo

Hlomento lhrante

Varianti

Eattra apnpox
it duploy

tesacuzions solo per montaggio
SO INIMerso)

850

cle
R
)(\l

Grandezze nominali

solo esacuzione FRI-O

nsecuzioni FRI-0O e FRI-D

M Per elemente fitrante CU, n. 8

mento cad. filtro per esecuzione
[-C:n. 2 elementi filtranti cad. filtro
csecuzione FRI-

Valvole incorporate

Senza

Con bypass a taratura standard
(Allre laralure a richiesta; indicare
per esteso alla casella {x))

M25
MGO

NE: Altre materiali o altri gradi di
filtre
esteso alla casella (%]

Elementi filtrantl ..

Membrana microporosa
con 3x /5

Fibra inorganica microporosa
con fix = 20

Carla traltala con resina

cCon oo 2

Rete a maglia quadra

wzione a richiesta; indicare per

Ap di collasso

N

10 bar

Completanenti ¢
esecuzioni speci

Dacindicaes per ostono
(Ogni esocazione specialo verm
contraddistinta dalta Inttera 5
due ciire: tale sunbologr indivie
esattamoenie 4 tpo dr esecusione)

indicatori di intasamento
4 S Sonza (con tappo di chingaan

v Ottico ‘
{E | Oitico-elotirico j
} Flathomen

NH: Esecuzom V- -1 a taritur standacd,

» A richiestar indicare
la ¢ i

Numero di serie

Sorie 20

Pudy varnare o seguito di varianh
costrittive: da 20 a 29 le dimension
di ingombro eslerne non subisennn
variazioni

Attacchi
GTT Filetiatura BSPP
(B 21 - 150 208
2 Flottatina NPTE
(ANMSID 2 on
G311 Filettatur SAC Porls
(SAL S b - 180 H 7o

1 Flangintura SAE 3000 con
fissagaio MO{IDIN 3901300
Flangiatura SAE 3000 con tori dh
fissaggio UNC (SAE J 518 ¢)
Speciali a richiesta

(indicare per esteso alla casella )

s Esecusdoni Gosolo por GNI2S - 40- 100-
(1) 250-630

Esecuzioni F solo per GN 100.250-

B30-850

(1) Per esecuzione FRI-D attualme
disponibile: G1 per GN 100-250
F1 par GN 630-850

Tenute }

Mitrite |
Viton |
; |
Speciall a richiesta |
(indicare per esteso alla casetla {0y
i

J




FRI-O...5.../E

FRI-O..B../S
I
A
T
B '
T
gl
4 ¢ H ;
FRI-D...S...IS T FRI-D..S../E \%
Lﬁl Jil,
[ b | [ B—
£33 65 R
y, 7/ 5@ 3 -
! S ! .Af,._] | D-01 0~
B1 2 3-
b il
FRI-D...B.../S FRI-D...B../V FRI-D...B../E

N.B.: Per il simbolo dell'indicatore d'intasamento elettronico esecuzione
"L" vedi catalogo dettagliato (MP 12100}

1: ESECUZIONE FRI-O | ‘ 2: ESECUZIONE FRI-D
|
’ oyr oyt
E=———r——— = Sy —
ouT | =
1 . [




SENZA INDICATORE

D'INTASAMENTO
ESECUZIONE “S"

INQICATORE OTTICO
ESECUZIONE V"

INDICATORE OTTICO-ELETTRICO INDICATORE ELETTRONICO
ESECUZIONE “E" ESECUZIONE “L"

Qlfﬂj AN SECONDO ATTACCO NON
T .. DISPONIBILE PER TIPO GN 850
‘Ds e e e e e e i i+ a3

- 1 —
S 2
-— -y

D s, | ch
2 ) {212 s |4
G 1/2" - 19 ‘
83,5 1/2" NPTF - 5589 | 44 | — | - [1455{625| 75 { 5 | 5 | 3 |108] 18] - 32|10 3| -
SAE 8-3/4"-16 UNF - ' ' 17,5
G /4" - 24
121 3/4"’ NPTF - 65| 1321 57 - — | 184,561 105 88 36 8 3,61 110] 23 - 32| 12 5 -
SAE 12-1 1/16"-12 UN - 25
G 1" - 30
1 NPTF - - | - 30| - 12 .
Iob~ GS 154 | 135 | SAE 16-1 5/16"-12 UN — 6,51 146 67 251 [ 1401 110 | 49 | 10 5 1551 31 32 6
1" SAE 3000 M 10 T
1" SAE 3000 3/8" UNC 524 1262 T B 8
G11/2" - . 45
1 1/2" NPTF - - - 44 — 14 -
50---G3 | 180 | 162 | SAE 24-1 7/8"-12 UN - 85| 174| 82 339 [177] 133 | 58 | 10 | 5 |240]| 46 a2 8
1 1/2* SAE 3000 M 12 - T
11/2" SAE 3000 | 1/2" UNC 701357 B - 10
G21/2 - 72
2 1/2" NPTF - - |- 67 | — 17 -
237 | SAE 32-2 1/2"-12 UN - {10253 [ 1175 396,5|218]175,5] 79 | 12 | 10 | 275] 61 a2 8
21/2" SAE 3000 M 12 ]
2 1/2" SAE 3000 | 1/2" UNC 889 508 - |8 B 10
3 1/2" SAE 3000 M 16
B oo Ung | 148] 300 | 178 | 1207 [69.9[ 679 | ~ | 240 [130| 10 | - [s25[ -~ |89 |32 | - | & | 10




" ESECUZIONE FRI-O

25

NO IN VERSIONE G2

! ‘MATERIALI A DISEGNO MP FILTRI . :FRI-0-250:. | -FRI-0-630 FRI-0-850
3 - Descrizione EREE : ‘Codice |+ Codice Codice
I Contenitore BSPP A1 v 1.012.033 1.012.165 1.012.171 1.012.045 -
Contenitore. NPTF. .- ... 1 1.012.182 1.012.184 1.012.186 1.012.188 1.012.190 -
'Contenitorg SAE Ports ‘ 1 1.012.183, 1.012.185 1.012.179 1.012.180 1.012.172 -
Contenitore SAE 3000/M 1 - - 1.012.168 1.012.014 1.012.007 1.012.174
Contenitore SAE 3000/UNC 11 - - 1.012.187 1.012.189 1.012.173 1.012.191
Coperchio 1 1.008.016 1.008.008 1.008.001 1.008.011 1.008.014
Cartuccia 1 Vedere guida scelta delle cartucce
Valvola Bypass . '
(completa di otturatori in nitrile) 1 2.001.057 2.001.058 2.001.064 2.001.083 2.001.075
Valvola Bypass
(completa di ofturatori In viton) 1 2.001.084 2.001.085 2.001.086 2.001.087 2.001.088
Codolo 1 1.004.026 1.004.028 1.004.030 1.004.034 1.004.032
‘1 Tappo '
“(completo di pos. 13-26 in nitrile) ! 2.011.002
Tappo 1 2.011.005

{completo di pos. 13-26 in viton)




l/\l I A DISEGNO MP FILTRI FRI-0-25 FHl-0-40 | FRI-0-100 250 | |
Descrizione Q. Codice Codice Codice uudu 3 ’ Codice Codie
Indicatere ottico | 5005 14
; {complelo di pos. 13-26 in nitrile) S
Indicatore ottico | 5005 6
{completo di pos. 13-26 in viton) 200804
Indicatore oltico-elettrico 5 0NG A
o fcompleto di pos. 13-26 in nitrile) B
- Indicatora ottico-elettrico ' G0
{completo di pas. 13-26 in viton) co
Indicalore elettronico i o 008 0
9 (completo di pos. 13-26 in nitrile) conme
$ 0 Indicatore elettronico : 5 005 047
! (completo di pos. 13-26 in viton) e
Tappo BSPP . 2 2011000 2.011.01 SRR SXITRREL
{ {compleio di pos. 25 in nitrile) ! 2.011.007 SRR AR ot A
: fappo BSPP 5 . ] . e ) O
; i 201100 2.0 ; SR EEARIS
{completo di pos. 25 in viton) 2.011.008 gre R ot J |
i 10 | Tappo NPTF 1 1.029.300 1020501 f 0 20 ¢ LO0G.300 S ISR
Tappo SAE Ports . . a1 e SOt On G o o
(completo di pos. 25 in nitrile) 1 2011017 AR 2o v ’
Fappo SALZ Porta 5 oy . oy s . :
; 2. 020 2011000 RN IAE EENT
{completo di pos. 25 in viton) f 2011.018 AR o !
i Guarmizione (sunho'oil) i 1.026.404 1026400 1026401 1 A0 ISR
HMangia SAE 3000/M ;
{completi o po-. 24 1 H1R001 RN R i i
in nitrile ¢ I)OSA 113-20) B
Mangia SAE 3000/M :
fcomptletn di p(u,. 24 f Y0100 SRR ' :
...y 1 inviton e di pos. 18-20) i ‘
© T Flangia SAE 3000/UNG ;
{completa di pos. 24 1 2.013.007 BRI RN SRR S
in nitrile ¢ di pos. 19-20) 3 |
Flangia SAE 3000/UNC
(completa di pos. 24 f 2.013.010 SO0 [RARRERER b
in viton o di pos, 19-20)
MATERIALE DA COMMERCIO FRI-0-25 FAR-0-40 FRI-0-100 FRI-0-250 I } i O
o5 Descrizione Q.| Dimensioni Dimensioni Dimensioni Dimensioni [)mwrv font
127 | Flangia cieca SAL 3000 1 g IRV Do |
{2 | Bonded Seal { 8 /X215 %0
14 | Vite T.C.E.L (meirica) 4 Ma x 14 M6 x " |
S) nominsm Grower A 7 A x 42 xt 110 ¥ n 4% 16 g
16 Vite T. (7 NS (mnmcn) 5] M} X 'N) RATO »
e Rondela Grower 5 H < it x o S
{8 ] Vile T.C.EL (metrica) Es. F1 4 M H) x40 M a8
(G Wie 1.0 Es. F2 ] CRRRE ! 2 i
; Nenedelin Grower 4 ) ¥ D ARAE P
£ O-Ring P]B1E 262 | An s | 9R02B0n |0 ‘
[ 1] 26,55 x 2.62 " ;
o - e 1,52 % 3.53 R IR AN I RIS :
LA O-Ring 1] 23,47 x 2,62 ‘,
0-Ring 1 16,04 % 283 [ 8,20 :
: ! i
: ‘)—Hin(; 11 2035 x 1,78 | 2670 x 1,78 | ! 4589 x 252 I B2
Hln( ! 10
: ?lv; i 17,1 X 1, 78 [T
; Kit comple l |
di quarnizioni in ! 2.050.001 IEORIDE! 2OKOO0E | Do
! nitrile (pos. 11-21 +27) e i j
K<t mm;»into :
i guarnizioni in | 2.050.002 20500004 2060006 parong
i3 { vilon (pos. 11-21+27) > i







MWPIEGO
e elettropompe SACEMI, sia ce'mrifughe ad immersione che

autoadescanti, sono progettate per la circolazione dei liquidi in
genere (esclusi quelli infiammabil) e di miscele refrigeranti in parti-
olare, specie per impiégo su macchine utensili di ogni tipo.

'er impieqo con liquidi aggressivi (ad es. macchine da stampa) e
soluzioni ad alto grado di viscosita, consultare il ns. Ufficio

Tecnico.

SARATTERISTICHE COSTRUTTIVE

Realizzate totalmente in alluminio pressofuso o con il corpo
yompa in fusione di ghisa, le elettropompe SACEMI montano
notori elettrici a 2 poli, con carcassa in afluminio pressofuso, ad
asse verticale, con ventilazione esterna ed avvolgimento appro-
priato al particolare ambiente in cui devono operare.

“motorn sono costruiti in Classe di isolamento B o, a richiesta, in
slasse F o H, anche con trattamento di fropicalizzazione per fun-
Zionamento in ambienti con ecceziondli valori di umidita.

Il grado di protezione del motore in esecuzione normale & iP 44,
na possiamo costruire motori con gradi di protezione pid elevati,
1 particolare IP 54 o 1P 55. )

il coprimorsettiera, provvisto di pressacavi secondo norme inter-
nazionali, & orientabile su 360° e, a richiesta, pud essere fornito in
'2ga di alluminio pressofuso o con interruttore incorporato.

.a giranie pompa & idonea (previa consultazione del ns. Ufficio
fecnico) per impiego anche su liquidi viscosi o contenenti impurita
solide in sospensione ed & calettata sullalbero prolungato del
notore.

“cuscinetti (delle migliori marche Europee: SKF, FAG) sono radiali
ngidi a sfere, a doppio schermo e prelubrificati dal Costruttore.
Le elettropompe sono fornibili sia in versione trifase che monofase
3, a richiesta, con tensioni e frequenze speciali. -

= inoltre, possibile fornire P'eletropompa con una protezione ter-
‘ica per impieghi gravosi, dotando I'avvolgimento di sonde termi-
che o termistori.

Tutte le pormnpe sono normalmente verniciate in colore verde, ad
ssclusione del tipo IMM 50/A che & verniciata in colore
arancione.

NOTE VARIE

Per garantire all'elettropompa una lunga durata ed il miglior rendi-
mento, si consigha di interpellare il ns. Ufficio Tecnico e, sebbene le
slettropompe SACEMI siano state progettate per tollerare anche
~otevoli impurita contenute nei liquidi, si raccomanda ugualmente
Ji predisporre adeguate zone di decantazione (ad esempio, divi-
dendo il serbatoio in scomparti) e di rispettare una distanza supe-
-ore ai 20 mm. tra il fondo e la pompa.

serle elettropompe SACEMI autoadescanti & importantissimo che
Hiquido non contenga impurita e si dovra provvedere ad un inne-
sco iniziale, per la prima volta, versando un po' di liquido nel tubo
aspirante o premente.

Pulire periodicamente il serbatoio. :

Der i tubi di mandata non impiegare diametri inferiori ai fori di uscita
della pornpa per non déterminare un aumento di perdite di carico
nel condott.

gonfrontare sia la tensione e la frequensa della rete elettrica coni
Hati riportati sutla targhetta che la disposizione dei pontidicollega-
mentc con lo schema dei collegamenti riportato allinterno della
coprimorsettiera e verificare 'esatta rotazione della pompa.

ATTENZIONE ; '

Nelle ordinazioni,-oltre al tipo di elettropompa, specificare (dove
ecessario) l'altezza del pescante ed il diametro dei condotti
andata/aspirazione.

I nostro Ulficio Tecnico & a Vostra disposizione per consighi o infor-
mazioni e per ricercare, insieme, valide soluzioni per impieghi
particolari.

USES

The centrifugal immersion and self-priming lypes of SACEMI elec-
tric pumps are designed for circulating liquids in general {except
for inflammables) and cooling mixtures in particular, especially for
use on all kinds of machine tools. Consull our Technical
Department on uses with corrosive liquids (e.g. printing machines)
and with highly viscous solutions.

STRUCTURAL FEATURES

The SACEMI electric pumps are made entirely of die-cast alumi-
nium or with the pump body in castiron and they have vertical-axis,
two-pole electric motors installed with a die-cast aluminium
casing, outside ventilation and a winding according to the particu-
lar environment in which they are to operale.

The motors are insulated to Class B, or to Class F or H on request,
and even with a tropicalizing treatment for operation in exceplio-
nally humid environments.

The standard protection rating is to IP 44, but we can supply
motors with higher prolection ratings, especially to IP 54 or IP 55,
on request.

The terminal board cover is provided with international-standard
cable clamps and can be turned through 360° on request it may
be provided in die-cast aluminium or with an incorporated
swilch.

The pump impeller is even suitable (subject to our Technical
Department's approval) for uses with viscous fluicts or with liquids
containing solid impurities in suspension and it is splined onto the
extended shaft of the motor.

The bearings (top-quality European makes: SKF, FAG) are rigid
radial ball types, with double screening, pre-lubricated by the
manufacturer.

The electric pumps may be supplied in three-phase or single-
phase versions and may have special voltages and frequencies
on request. .
The electric pump can also be supplied with thermal protection for
heavy-duty uses, with thermal probes or thermistors on the
winding.

All the pumps are normally painted green, except for the IMM 50/A
type which is painted orange.

VARIOUS NOTES

To ensure the pumps a long life and optimum efficiency, we recom-
mend that you consult our Technical Department and, though the
SACEMI pumps have been designed to tolerate even high levels of
impurities in the liquids, it is still adviseable to arrange for adequate
decanting areas (e.g. by dividing the tank into compartments) and
to keep a distance of at least 20 mm. between the bottom of the
tank and the pump. ;

For the SACEMI self-priming electric pumps, it is essential that the
liquid contains no impurities and, when using for the first time, the
pump has to be initially primed by pouring a little liquid into the suc-
tion or delivery pipe.

Clean the tank reguldrly.

To avoid increasing load losses in the piping, do not use diamelers
lower than the size of the pump outlet for the delivery pipes.
Compare the power supply’s vollage and frequency with the data
given on the nameplate and also the arrangement of the links with
the wiring diagram given inside the terminal board cover; check
that the pump turns the right way.

CAUTION
When ordering, specify the height of suction (where necessary)

and the diameter of the delivery/suction pipes along with the type
of electric pump.

Our Technical Department s at your disposal for advice or informa-
tion and for assistance in researching into valid solutions for spe-
cial uses.
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RICAMBI cap.12.1
La SO.FIN.A. srl consiglia ai clier{ti di tenere in casa come parti di ricambio i seguenti
pezzi:
a-N°1 Motore avanzamento arco tipo BRS 90 M
b-N°1 Motore rotazione lama tipo ML 100 M
c-N°1 Azionamento motore lama tipo 3FTC30IDC
d-N°1 Azionamento motore arco tipo BRH 20/40
-N°1 Rlduttore avanzamento arco tipo MI 90 F
f-N°2 Cuscmettl per: volani t1po 6212 2RSR FAG \
g-N°2 Cuscmettl per guldalama NUTR 15 DZ

t .
h-N°1 Elettrovalvola tipo 4WE6J 5 1/AG1 10NZ4 Rexroth

i-N°1 Filtro con cartuccia per olio idraulico t1po FRI25BAG120S piu cartuccia tipo
M25 MP FILTRI
1-N°10 Spazzole di ricambio per pulizia lama dal diametro 150 mm

m-Litri 100 di olio idraulico per centraliné tipo OSO 46

SO.FIN.A. srl



Cap. 13  -Informazioni sul rumore aereo

Per normali condiziorip di lavoro la macchina emette una pressione acustica inferiore

agli 80 dB.

Questo risultato scaturisce da precisi test e misurazioni effettuate rispettath Te
condizioni previste dalle Disposizioni delle Direttive CE.

In particolari condizioni di lavoro si pud avere una pressione acustica superiore a 80

dB.

i

SO.FIN.A. s1l




Cap. 14  -Smaltimento delle sostanze di scarto

La macchina produce scarti di lavorazione che sono sfidi di materiale metallico.

E' prevista la sua "raccolta" da parte dell' evacuatore trucciolo.

Lo smaltimento del materiale di scarto deve essere fatto dal cliente seguendo i criteri
da lui scelti.

1l materiale prodotto alla fine di un ciclo di pulizia della macchina, pud essere eliminato
senza particolari difficolta, facendo attenzione al tipo di prodotto usato e alla sua

tossicita.

SO.FIN.A. s1l




Cap. 15  -Informazioni sulla demolizione

Non esistono particolari problemi per la demolizione della macchina, non essendo
presenti materiali inquinanti o corrosivi e recipienti a pressione.

Si raccomanda al proprietario prima di demolire la macchina di TOGLIERE L'OLIO
DI LUBRIFICAZIONE dai meccanismi dove € presente, TOGLIERE L'OLIO
EMULSIONABILE dalla vasca e dal serbatoio, TOGLIERE LE PARTI IN GOMMA
O PLASTICA presenti sulla macchina e SMALTIRLI SECONDO LE NORME
VIGENT], presso la sede del cliente.

SO.FIN.A. srl




Dove siamo / Location

Passo Stelvio Merano

Passo Spluga St ontz

TRENTINO

SVIZZERA ALTO ADIGE

Bolzano
Brennero

VENETO

Orio al Serio
PIEMONTE

Torino Verona

Venezia
Trieste

EMILIAJROMAGNA

Come raggiungerci / Travel information

IN AUTO / BY CAR

Le principali Strade Statali:

S.S. 36 Spluga: Milano - Lecco - Colico - Chiavenna - Passo Spluga
S.S. 37 Maloja: St. Moritz - Passo Maloja - Chiavenna

S.S. 340 Regina: Como - Menaggio - Colico

S.S. 39 Aprica: Brescia - Edolo — Aprica - Tresenda

S.S. 38 Stelvio: Bolzano - Merano — Passo Stelvio — Bormio —
Tirano - Sondrio - Colico

N. 27 Zernez (CH): St. Moritz — Zernez — Livigno

N. 29 Bernina (CH): St. Moritz — Poschiavo — Tirano

IN AEREO / BY PLANE

E possibile raggiungere la Valtellina dai principali aeroporti della
Lombardia collegati con servizio Bus alla Stazione Centrale di
Milano:

Milano - Malpensa (a 170 km da Sondrio)
Milano - Linate (a 140 km da Sondrio)
Bergamo - Orio al Serio (a 115 km da Sondrio)

IN TRENO / BY TRAIN

Linea Trenitalia da Milano (Stazione Centrale):

Milano — Sondrio/Tirano

Fermate principali: Lecco - Colico - Morbegno - Sondrio - Tirano

Linea Ferrovia Retica da Coira (Svizzera) con il famoso "Trenino
Rosso del Bernina"

Coira — St. Moritz — Tirano

Fermate principali: Coira - Zernez - St. Moritz - Poschiavo - Tirano
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