


Checoseé
il Sag 23 cnc

I SAG 23 CNC & un tomio astomafice a Confrollo Mumérico
a strultura orizzontaie
Take modello si inserisce nella gamma del formi SAG0 fra B SA0G 210

CNC ed il 540 24 CNC con | quali ha in comune la strutiura a ban-
o orizzontzle e la possibilita di essere costrulio In pli variandl dimen-

sionali definite dalla distanza fra ke punte e predsamente:
* ‘Jarlante con distanza punte 1500 mm
* Yariante con distanza punfe 2000 mm

Rispetio al due modeli citafi | S0 23 CNC i differenzia in mo-
do particolare per la predisposizions ad essere equipagoiadto solo con
unity i governe a planca remolabile (le apparecchiature eledtromiche
del confrofle sono installate Inckeme all’armadio elettrico della ML)

Chuesta prerogalive ha reso possibile Il montagoio del tomio,
dell'armadio elefirico e del molore mandrino su un unlco basamenio
a strutlura portante;

L& plancia di comando dell"unita di governg & Invece Inserfia sy
ung del riparl scomevell in postzione comoda per operatore & vicina
alla plancia di comande propria della macching
Inaitre, un assembiaggho cosl strutfurato, consente di eliminare le opers-

zionl di allineaments & cablaggio finale presso ulilizzatore
Con natevale riduzione del tempo di installazione,




Basamento,
bancale e carrelli

Il bancale & costitulto da una lusione monoblocco in ghisa Meehs.
nite che Insleme al basamento della lesh, al piedi ed af Corpo sk co-
stiluisce la siruttura pringipale della macchina,

Sul bancate, nelia zona adiacente by testa, & ricavalo direllamente in fu-
sione {incavo nalurate che permetie la mdazione di pezzl con 700 mm
di diametro ¢ fine a 370 mm dal nase mandring.

Per tufta la lunghezza simanenie (sulls parte superione} sono invece f-
cevate be guide prismatiche per I'appoggio e lo scomimento della con-
rifesta.

Le guide prismatiche per 'appoagio @ o scorimento del carro
longitudinale sono anch’esse ricavate direttamente sul hancale per utta
la sua lunghezza In posizione tale da consenfirne la profezione effeliua-
ta rediante apposite &l In acctato,

Sia le guide della controdecta, gia queble delia slhifla longitudinele sono
temprate con durezza 520 HB (52 + 54 HRC)

La ehitta longiudinale, che scorre sulle dee guide principall del
bancale, & anch’essa ricavata da un’unica fusione in ghisa,

Medla parte superiore sl roveno: ls guida a coda i rondine per lo
scorrimenio della slitla frasversale e Mallogglarmento per la vile di azio
p namentn dell'asse frasversale,

Nella parte inferiore sono invece ticavate e superficl

di accopplamenie alle guide prismatiche del bancale.

Dette superfici sono ricopert: da una lamina di materiale anfifriziona
{TURCITE - B} allo scopo di ridurre al minlmao 1'effettor dell*atirita
durante || funzlonamento,

La slifta longitudinate & vincolats al bancale per mezzo di 3 o
pie di lardoni registrablil, defle quall une coppla scorre sulla
faccia laterale della guida posteriore e le alire due coppie
rispedfivamente sulle fscce inferior della guida anferiore
e posteriore. La slifta frasversale & costruita in acclalo
ed & completamente retfificsta,

Mella parte infersore & ricavata |a superfice di accopplamento alla gul-
da, & cods di rondine; rasversale defla slina longitudinale,

L 'aceopplamenta’ & completato con un lardone registratile.

Mella parte superinre & invece ricaveta |a quida, a cods di rondine, per
I"attacen o il posisioramenta delle jomelie portaulensill, questo per ren-
dere agevole e veloce la varlazione deflinterasse fra le forrefte ¢ la po-
sizipne relativa detle stesse vispento all'asse mandring.




Ay & o we i

e

Azionamento
assi

Medla figura sollostanie. & schematizzato | azionamento dell'asse
frasversale (X}
La wrasimissione del mato ha origine dal motore. a corrente canti-

niva la cui velocith viene regolata framite una apparecchiatura eletirond-

ca ¢ confrollats per mezzo defla diname fachimetrica,

Tramite b coppia di pulegge dentabe & cinghia la rotazione viene
trasmieasa alla vife &, framite la doppia chioochola a riciroolaztone di
slere fissale rigidarmenie alla slita rasversale, il maoto rolatorio viene
trasformata In modo retilfinen,

In resta alka viee & siuato Il frasdunore di posizione di fpo rolathvo
(resolver], collegato alla vite stessa tramite un apposto ghunto, b cui
funzione & quella di consentire il controflo continuo defla posiziona
raggiunta dall’asse.

L& vHe viene precaricata assiaimente @ manfenula In lensicne me-
dignfe un dispasitiva idraulico comandato direliamente dalla centrale.

Questo sisterna consende una accurata faratura del valore del precarico,

framite la regolazions defla pressione,

Gl glementi che coslituiscono azionamento dell'asse longitudina-

I {£) ed | principl di funzionamenio sano del rutto uguall sila descri-
zione fatta per Masse asversale salve che, in questo caso, la doppia
chiocchota a ricircolazione i sfere & fissata rigidamente aila sliita longi-
tudinale anziché alla shitfs trasversale

Azionamento
mandrino

Il mote viene frasmesso alla puleogia condofia solidale afl"albero
di entrata della testa o cul & caleltals ngransgglo che frasmetle la ro-
tazione: all'albero Imtermedio,

Sull’albers infermedio scanalalo & siluata la coppia di ingranaggl
che, tramtte Il disposifive di cambio gamma automatico, frasmette il
mita afl'uno o &ll'altvo defla coppla di ingranaggl calettan
sul mandring,

I coda &l mandrino la rolazione viene trasmessa con rapporio
1:1 afl’asse rasdurore @ dramiie il giunio elastice al rasdutiore di fpo
rofative, avente ka funzione di rilevare kb posizione angolare def man-
drini per | consenso all'inizto passata dl filettatura In modo da assicu-
rare infasarmenio fra la prima pessata o le successive,

La regolazione defia velocith di rofazione del mandrino viene effet-
tuata dall azionamento eletfrenico che provvede ad elsborare | segnale
dl iiermenio emesso dall’'LG menire: | rilevamento della velocila effef-
tivas el meatore & sostenuto dalls dinsmo tachimetrice ed Inviato
all’azionamento in risposta.

La figurd & lato riporia fo schema cinemaidico dell azlonamenta
mandrireg relativo alla fascia df velocieh & polensa costante per e
due gamme,




H dizgramma logaritmico ilfusire | minimi ed | massimi regimil i
velocith per ogni potenea fornibile, Avende in tale modo solo fre alber
In movimenio =i riduce notevolmente Pinerzia del gruppo con minore
dispersiors dl potenzi,

[l mandrino & supporiate alle due estremitd da cuscinet| radio-
assiali obliqui a slere largamente dimensionali per applicazioni di preci-
slone ¢ per alte velocil,

li - dlametre inteeno del cuscinetto anteriore & di 150 mm, mentra
il diametro esterno & di 225 mm, || cuscinetio posteriore ha un diame.
fro intermo di 130-mm & quelio esterno & ol 200 mm,

]

i mandrino usufrulsce di un naso lipe Cam Lock 8 D1 con un
farc per 1l passaggio barra di diametre 1071 mm,

Mella parte posterioee della 1ests & allogglato un rasduttore rolante
con il mandrino, La posizione angolare e b2 velocith dello stesso per
meltono la coordinazione fra la velocita di rotazione del pezzo in lave-
raziong & le velocits di avanzamento degli assi in mm/Sgire e, quind,
IMeserurione perletta di qualsiasi fipo e forrma di filetatura.

Il sisterna di lubrificazione & di fino centralizzato austomafico,

H mefodo di lubrificazione della testa & a circolazone.




Dispositivo
di cambio utensili

E prevista la dotazione del 540G 23 CNC con una coppia di for-
retie ad asse verficale-a 4 posizion| di late 210 mm con alfacco a pri-
sma 9 mm per portautensill costrull seconde l prescrizioni
VDI 342543,

In opeione ks macching pud essere equipaggiaa con formelie
DUPLOMATIC o BARLIFFALDI.

Areedilavoro
e diametri tornibili

La mascching & attrezzabble con 1 o £ torreffe porfautensill auloma-
tiche che consenfono di programmare lavorazion| complesse e che
guind: richiedons I'usc di pid wensill in cdo,

Megl schemi seguent seno rportate e aree di lvoro @ le dimen-
sioni massime ammissibili dei peesi de fornire sul SAL 23 CNC,

Le aree di lavoro sono stale disegnate per 'equipaggiamenio d
farretiz porfactenstl previsto e i riferlscone alle posiziont i
mite raggiungibili dal cenro roretta sensd provocare collision] fra be
paril defla macchinag e senza prowvocare 'intervento dei microinferrobor
di fire corsa, Il tufo considerando ke forrette disposte al messimo valo-
re di inlerasse offenibile. senza dsposifivd i serraggio pezzi montat|
sul mandring £ con la confralesta in posizione compielamente
arrefrata




Dispositivi
di presa pezzo
e azionamento servizi

La massima velocita di rotazione del mandrine & di 3000
giri/ min. Skccome a questi regimi di velocia @ maolte Imporante il
mantenimento della forza di serraggio del pezzo (per ragioni di sicu-
rezza) sl @ prowweduto ad equipaggiare la macchina con dispositivl di
presa pezzo adeguabi,

In particolare per quanto concerne 'aulocentrante, cf sl & orientatl
vierso |'ufifizzoe di autocentranti @ comando idraulico di fipo autocom-
persante, dokll clog di dispositivo Interno per la compensaziane della
forza cenfrifuga.

La confropunta girevole cosfruita appositamente per sopporiare alil
carichi ad alfi regimi di welocita & parle infegrante del cannotto ed offre
la possibilith di sostitulre |"estremita conica di normele dofazione, con
eventuali alire estremita di fipe speciale. || centraggio della parte inter-
cambiabile & assicurate da un codolo conlco sulla parte fissa che allog-
gia neli'ingorgatura sulla punta, || bioccaggio del cannoto & comanda-
to idraulicarnente ed agisce per deformazione defla boccola di bloccag-
gio di bronzoe dovuta alla pressione,

La futriuscita del cannetto ¢ comandata anchessa idraulicamente
mediante Il cilindro di azionamento e lo stantuffo, Il cut stele & collega-
to alla flangia situata all'estremith posteriore del cannotfo slesso

La velocita di fuordusclta e 'intensita della spints possono essere
variate per mezzo di una valvola regolatrice della pressione,

Lo spostaments della controtesta lungo 1l bancale si pub effettuare
agganciando la stessa alla slitta longtludinale per mezzo del gancio di
trascinaments e manowrando successivamente |'asse longitudinate col
comande di JOG.

Una volta posizionata, la confrofesta si pud blocsare agendo con
una apposita chiave sulla vite di bloccaggio che aziona eccentrico
collegaio tramite i bilancierl alle stalfe di bloccagaio che s ancorane al
bancale.

Lo schema idraulico della macchina si divide in due circulti distini
facenti capo ad un'unica cenirale di distribuzione,

Il circulto di lubrificazione con la funzlone di distribuire Il lubrifi-
cante alla festa, a bassa pressione (= 6 bar) & In modo confinuo, ale
guide di scorrimento degli asst X e  ed alle chiocciole a ricircolaziong
di sfere ad alts pressione (= 35 bar) e ad Intervalll regolabili framife
lemporizzatore,

[l circuito di comando utilizzaio per effeftuare particolarl operazioni
e senvizl guali:

Bloccaggio/sbleccaggio autocenirante
Innesto & sgancio gamme di velocks mandring
Pracarico asslale vifi
Fuariuscita/rlenfro e spinta cannotio confrodesta
Bloccagglio cannoito confrotesta

Per il circulta di lubrificazione, le pressioni di esercizio vengono
tarate all'atto della messa in funzione e verificate durante |'installazione
dopodiché si deveno mantenere costantemente inforno al valor di tara-
tura per fufic il periodo di funzionamento della macching. L'usica re-
golazione che pud essere effettugta (quando sussistano parficolarni ne-
cessitd) & Mintenvalio fra gli impulsi di lubrificazione delle guide e detle
chioeciole (normalmenie larato intorno agli 8 min) che pud essere va-
riate da un mirimo di 1 min ad un massimo di 15 min, in condizioni
particalarmente favarevoli, sia per il tipo di lavorazione, sla per la qua-
[ité diel materiale lavarato.

Le pressionl di esercizio per le utenze del circuito di comando

possono essere flsse o regolabill,

Le utenze con pressione di esercizic flsse sono;

* |nnesto e sgancio gamma (farata a = 14 bar)

* Precarico assiale vili (farats a = 35 bar)

+ Bloccaggio cannofto (senza farafura, & pressions
di centrale = 40 bar),

Le utenze con pressione dl esercizio regolablle somo:

* Bloccaggio aulocentrante {larafa a ~ 30 bar max e regolabile fing
8 = 8 bar minbmg)

* Fuorliscita e spinta cannotto (farata a = 25 bar max e regelabl-
le fino @ — 2 bar minimo),




Console di comando
armadio elettrico
e interfaccia

Assumeno rllevanza predominante, l'unita di governo (UG, Fim-
pianto di azlonamento assi e mandrino, "apparecchiatura di Inferfaccia
¢ il quadro elefirice [QE).

Pall'unitd di governo partona i seanali analogici di riferimenta per
lo spostamenio degli assi e tult | segnall logic {S.T.M.., eke)), che
vengono ulilizzati ed elaborall dall'apparecchiatura di inferfaccla,

All'UG arfivano: I.s-ﬁ:gnah di posizione (aftuale) assi o velocila
mandrino rilevatl dal trasduttort; | segnali di fire corsa raggiunta daghi
assi; | segnali di dislogo con Pinfedfaccia; alcun| segnali di condiziona-
mento & di consenso [es.; intbizione movimento assi, blocco lettore
nastro, efc.),

L'apparecchiatura di Inferfaccia elabora segnall provenienti dall’UiG
e Il invia direflamente all’apparecchiatura elettrica (Cuadro Elefirico).

A seconda del tipo di UG associato alla macching, interfaccia
pud essere SOFTWARE o HARDWARE.

Liintertaccla SOFTWARE (o programmabile) delermina la possibi-
lita di emeftere direttamente da parte dell'UG segniall infelleggiblli pro-
arammafi secondo la logica di funzienamento della macchina.

Liinterfaccia di guesio fipo conferisee maggiore flessibilith al siste-
ma, in guanto rende retrofittabili eventuall evoluzion dei sistem| dia-
gnosticl e di legica di funzionamento,

L'interfaccia HARDWARE (o precablata) interpreta | segnali emes-
si dall'UG in linguaaglo proprio e i elabora trasfermandoli in segnali
intelieggibili dalla logica di funzionamento della macchina.,

I QE, per mezzo di un circuito logics a relé e atiraverso contattori
di potenza, pilola ed azlona gli organi dispostl sulla macchina: motor,
elethrovalvole, efc.

La consolle, disposta nella parle frantale della ML, permelte
all'operatore di effettuare le principall operazioni manuali quali accen-
sione, emergenze, chiusura-apertura autocenirante, lubrificazione, ero-
gazione refrigerante.

Sull'implanio elefirico sono presenti elementi di protezione contro
sovraccorrenfl e sovratensioni (relé termici ¢ fusibill) nonché elementi
soppressors di disturbi-elettrici.
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