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* Impostazione dei dati di rigatura
* Pannello per controllo numerico con volantino per gli spostamenti manuali

* Monitor conimmagine ingrandita 10 volte per il controllo immediato della rigatura e conseguente
regolazione dell’utensile

* Quadro elettrico incorporato alla macchina

Automatica, rapida e precisa nella rigatura dei rulli macinanti.

Semplicita d’uso

Il controllo numerico, dotato di monitor touch screen (LCD) capace di gestire tutte le funzioni
con massima precisione e affidabilitd, permette un semplicissimo uso della macchina. Tutte le
funzioni sono programmabili da tastiera, utilizzando una serie di menu dedicati. | programmi sono
auvtoguidati e facilmente leggibili (Italiano, Inglese, Francese e Spagnolo). Non & pib necessario
effettuare calcoli matematici per la ricerca della quaterna di ruote richieste per la divisione. Si
possono produrre cilindri con rigature da 10 a 3.000 divisioni con cadenza unitaria della riga.
E’ stata eliminata la guida per l'inclinazione dell’elica, & cosi scomparsa una operazione di messa
a punto macchinosa ed imprecisa. Linclinazione dell’elica varia da 0 a 20% con incrementi di
0,01% in senso dx o sx. Un volantino elettronico (Electronic handwheel) permette all’operatore di
muovere agevolmente gli assi della macchina durante le operazioni di set-up.




Software

Software completo e semplice per un’ottima

rigatura di qualsiasi tipo di rullo. Specifiche
funzioni consentono un accurato controllo di
tutte le operazioni.

E’ visibile per mezzo di una barra grafica

colorata, lo stato di avanzamento del lavoro
durante la rigatura. Un indicatore ottico avvisa

'operatore che il ciclo automatico & terminato.
Un programma specifico permette di calcolare
la profondita di rigatura.

Cablaggio elettrico

| cavi sono particolarmente flessibili e studiati espressamente per le macchine utensili. La catena
guida cavi & metallica. Il quadro elettrico solidale alla macchina evita i cablaggi in fase di
istallazione ed & dotato di raffreddamento ad aria forzata.

Manvutenzione

Manutenzione e usura notevolmente ridotte. Eliminazione delle classiche guide integrali che
necessitavano di continua ed accurata lubrificazione e quindi dei punti striscianti tra le superfici.

Le nuove unita adottate sono a ricircolo di sfere che producono solo attrito volvente.

| servomotori a magneti permanenti senza spazzole, le trasmissioni con cinghie e i riduttori
cicloidali lubrificati a vita riducono in modo sensibile i costi di manutenzione.

| punti di lubrificazione sono facilmente accessibili.
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Sistemi di scorrimento

Il movimento sull’asse della macchina & realizzato con viti a ricircolo di sfere di elevato diametro
con chiocciola precaricata. Lo scorrimento & effettuato con guide lineari e pattini.
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Basamento
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In acciaio elettrosaldato stabilizzato con un sistema di nervature interne a reticolo

differenzialeche ne garantiscono stabilita e rigiditd. La struttura monolitica garantisce il

mantenimento delle geometrie iniziali nel corso della lavorazione.

Al basamento sono fissate le protezioni antinfortunistiche ed il quadro elettrico, anche
questonell’ottica di ridurre al minimo i tempi per l'installazione e lo start-up della macchina.

Testa per rigatura

Carcassa in ghisa lamellare. Mandrino montato su cuscinetti. Giunto meccanico di precisione con
elevatissima rigidita torsionale in grado di recuperare disassamenti di tipo radiale ed angolare.

Motore senza spazzole, completo di encoder ottico (apparecchio codificatore), accoppiatotramite
cinghia dentata a un riduttore cicloidale di grandissima precisione.
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Testa porta utensili
In acciadio elettrosaldato stabilizzato.

La struttura & rigorosamente simmetrica ed & concepita per una ottimale ripartizione degli sforzied
una uniforme reazione agli sbalzi termici. Dotata di un portautensile. Regolazione micrometrica
dell'utensile in direzione verticale e orizzontale. Possibilitd di usare utensili a pettine (opzionale)..

oard oma

Tavola porta pezzo

Tavola monolitica in ghisa lamellare in grado di smorzare tutte le vibrazioni tipiche della rigatura.
Motore senza spazzole completo di encoder ottico, accoppiato con cinghia dentata alla vite a
ricircolo di sfere. Facile variazione sia della velocita di lavoro sia della velocita di ritorno.

Supporto rulli

Corpo e coperchio in ghisa lamellare. Cuscinetti dei supporti in materiale antifrizione. Regolazione
micrometrica dei supportiin entframbe le direzioni (verticale e orizzontale). Il coperchio incernierato
consente una rapida e precisa operazione di chiusura e apertura.
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Velocita di rigatura

Un ragguardevole risparmio di tempo si concretizza sul duplice fronte della semplicita di
approntamento e velocitd di lavoro. E’ sufficiente posizionare I'utensile ed il rullo sulla macchina
per procedere alla rigatura. In precedenza era necessario posizionare |'utensile, cambiare le
ruote dentate per la divisione e inclinare la guida.

Affidabilita

Questa macchina é la sintesi dell’esperienza e del costante impegno di Ocrim nel mantenere il
passo con la pit moderna tecnologia, anche nel settore delle macchine utensili.
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Informazioni tecniche

Dimensioni rullo Caratteristiche principali Potenza totale
(mm) di rigatura renz Peso netto | Volume imballo
Modello installata
Velocita di taglio Righe kW (Kg) (m3)
Diametro Lunghezza . > (kW)
(m/min) (n°)
GFA 20R 200 + 460 2250 18 10 =+ 3000 10 5500 20

Le caratteristiche tecniche delle macchine possono subire modifiche senza alcun obbligo di preavviso. | dati possono non essere totalmente
conformi alle versioni commercializzate.
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