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TN SP/IANATRICI.E - RADDIZZATRIC/

MG:praduce: una:gamma completa di‘macchine spianatrici-e\ raddrizzatrici, la .

soluzione'idealg per evitare-problemi nei processi di-lavorazione del coil: taglio,
profilatura; stampaggro e tranciatura; Infatti e lamiere uscite dalle linee d| laminazione
presentano spesso dei d;fem dovuti alla:non planarita. Essi causano difficolta-alle

.\ lavorazioni:suceessive €.condizionano: i processi-a valle, provocando costosi-;
" rallentamenti-nella‘produzione:. La gamma:di-spianatrici-MGtelimina.ogni possibile -
curvatura e.ondulazione delle, lamiete; riducendo: costi e problemi al cliente; MG
produce mécchine‘multi cilindriche che sottopong'ono‘il materiale a “deformazioni-+!

* plastiche alternate’ Diametro e interasse dei rulli:sono fondamentali per ottenere un

perfetio risultato.di spianatlira in‘funzione dellg spessore-e tipo di materiale da lavorare:
Frulfi di-lavoro inferiori sono motorizzati-con sistemi.di trasmissione studiati da MG
per ques’ta tipologia di lavarazione: La:struttra delle:macchine' @ in carpenteria
elettrosaldata ¢ lavotata conalesattice GNC: Le spianatrici MG:eliminand ogni forma

odi curvatura e'ondulazione della lamiera. Sono.macchine che realizzano un processo
~di deformazione plastica' alternata attraverso rulli motorizzati: in genere;. un-maggior
-numero-di rulli-nel, caso'di-materiali-sottili e:minore per lamiere piirspesse. Ogni
. macchina' MG ha una configurazione adeguata allo.spessore. e-al tipo di materiale
. 'da lavorate. Sono.progettate e costriite:con.una configurazione standard a 9. rulli (quelli

inferiorisono comandati idraulicamente); per lavorare lamiere di larghezza ¢ spessore
decisi dal eliente:Tutti i rulli'sono in acciaio temprato, al fine di ottenere la:massima
durata con- gualsias tipo- di famiera; e ‘sono‘montati: su. cuscinetti lubrificati'a. vita: Il

‘gruppo ditraino & rulli sovrapposti & progetiato per facilitare lintroduzione della lamiera:

Perché il. processo di-spianatura:abbia effetti permanenti, le.fibre metalliche devono
essere sottoposte a sforzi'oltre il limite-elastico, quindi in.campo plastico. Per ottenere
una lamiera-di planarita ottimale, occorre una:combinazione perfetta tra.i valori

- .del numero:dei rulli, il loro.interasse € il lore diametro. I.macchinari MG offrono. '
. un‘innovativo.sistema di controllo.elettronico della spianatura che.permette di digitare

diversi parametri; oppure di.avviare un nuovo: ciclo di-lavoro richiamando: una
impostazione memorizzata. Grazie a 50-anni di-esperienza, MG ha sviluppato questo

1 linhovativo. controllo -elettronico, con:cui il settaggio-della:macchina non dipende
dalllesperienza-del-singolo operatore, ma-avviene scientificamente. Dopo aver.:

impostaito lo spessore; la larghezza e la-qualita-del materiale, vengono calcolati-i
parametri di lavoro in‘base al tisultato desiderato. Le spianatrici MG coprono.larghezze

" di-lavore.da 1000 a 3000.mm. Con spessori di lamiera da 0,5 a 60 mm.

L VANTAGG/ DELLA TECNOLOG/A ESL'LUS/VA MG:

Flessibile in una vasta gamma di produzioni
Facile utilizzo e manutenzione

Resistente. ai sovraccarichi

Struttura modulare e compatta

Efficiente eéd economica anche
Coh-pezzi singoli o con piccole: serie

Funzionamento sicuro per le persone )

=S8 PLATE STRAIGHTENING MACGHINES

MG manufactures a:complete range of flattening and straightening ‘machines; the ideal
solution. inorder to-avoid problems during the manufacturing process of cails: cutting,

prefiling; pressing-and:shearing. In.fact, sheets-outputs from:rolling fines often-have:*

defects. due to-non-planarity. They' cause difficulties. tor furthier pracessing‘and affect =

downstream, processes; causing costly-delays in preduction, MG range of flattening-
machines eliminates any possible-sheet curvature and. undulation, reducing overall.
costs. and. customer probléms.;MG producesmulti-cylindrical machlnes that subjects

the: material to "alternating deformations” Diameter and spacing.of the rollers:are =

essential to.achieve a perfect result of flaftening aceording to the. thlckness and type of

material to-be processed: The. lowerrolls: motorized: through a‘transmi'ssibn systems -

studied by:MG especially for this type-of processing..The machme structure is welded
and machined with.a.CNC, boring tool. MG “straitening' machines are able 1o ehmmate

all forms of curvature and.undulation of the metal sheet plate; With a performlng .

process of plastic deformation altetnated throtigh motorized rollers: in-general, a greater
number of rollers in the case of thin materials ‘and minor for.thicker metal sheets. Each
machine MG has.a conflguratxon adapted.to ihe thickness- and type of:material that

needs to be processed. Designed.and built with'a standard conflgurahon of 9 rolls (the ;

lower.ones are.hydraulically controlled) for worklng metal Sheet plates of widths and-
thickness requested by the customer. All rolls are made of fully forged steel and then
hardened, so that they: can be protected and guarantee maximum:durability with.any .
type-of metal, moreover.they, are mounted-on double‘spherical rollet bearings sealed

and lubricated for life: The diving:unit in s_upenmposed rollers is designed-to facilitate ;1 -
the feeding of the sheetmetal plate; Sincé the straightening process has\permanentéffects, .,
the metal structure has {o be brought to stresses beyond the elasticity limit; thus-in the: =
. plastic realm. To achieve:optimal sheet flatness; there must be a perfect combination.
between the rolls nimber.value, their spacing-and.diameters: MG machines ‘offeran:
innovative electronic-CNC.control system for'strai'ghtening that-allows you. to enter, N

different parameters, or'to ‘Start a.new cycle of work by re- running.a ‘stored previously: -
saved prograim, Thanks to.50 years' experience and contlnuous R&D MG has developed.
aninnovative:electronic CNG control system; where the sattmg of-the 'machine does

hot depend-on-the experience of the individual operator, but occurs scientifically. After. -

setting the thickness; the width and the quality. of the matetial, the work-parameters

are calculated basedon the deSIred Tesilts, MG stralghtemng machines can cater for. 3

working vwdths from 1000 to 3000 mm: Wlth sheet thlcknesses from 0.5 to 60 mm.
AD VAN TAGES aF MG 5 EXCL USI VE' TEL'HNDL DGY.

) .'i ‘Easy to operatlon and low mamtenance
.- Overload resistant * SIRN R
Compac‘t and modular structure '

.pieces or small productlon series
. Safe for people to operate

Flex1b[l4ty ina W|de range of productlons h

Efficient and' economical even with smglé "
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W T MACHINES A PLANER LES TOLES - PLANEUSES
MG fabriqué une gamme compléte de/machines a'planer et a redresser; solutions
~idéales pour éviter. des problemes dans le.processus -de fabrication de:bobines:
“*découpage; profilage, poinconnage et-cisaillement. En‘effet, les feuilles sorties de
lignes de’ laminage ont souvent des défauts ‘de’ non-planéité.Iis provoquent des
difficultés pour-le traitement ulterieur et affectent les’processus.avals; provogquant
des retards'cotteux dans la‘production; La gamme de-planeuses MG &limine toute
courbure'et toute ondulation de'la feuille, enréduisant les colts et les problémes

~ des clients. MG réalise des machines multi-cylindriques qui soumettent le-matériau
ades 'déformations plastiques alternatives”. Le nombre; le diamétre et|'espacement
"des. rouleaux est essentiel pour obtenir un- résultat parfait d'aplatissement selon
I'épaisseur et le type de materiau a'traiter. Les rouleaux inferieurs sont motorisés
gt commandeés hydrauliquement, avec un systeme de transmission spécifiquement
étudié par MG pour ée genre de traitement Le bati de la machine est mécano-soudgs,
et Using sur centre d'tisinage CNC./Chague machine’MG-a une configuration
/ adaptée a ['épaisseur et au type de Matériau & traiter. En géngral; une tole mince
nécessite un plus grand-nombre de rouleaux et inversement pour line tole épaisse.
Nos.machings sont congus: et-construits’avec: une configuration: de 9 rouleaux,
pour le traitement des toles dont la largeur et 'épaisseur sont déterminés,par
‘le-client.Tous les rouleaux sont en acier trempg; afin d'obtenir unedurabilité

" maximale avec tout typé de tole et sont montés siir des roulements lubrifiés & vie:

Lunite d'entrainement & rouleaux superposes est.concue pour faciliter lintroduction
de la feuills; Parce que’le processus de redressage a des éffets permanents;
les fibres métalliques doivent &tre soumises & des contraintes au-deld, de/la i-

mite elastique,-donc dans le domaine’plastique. Afin d‘obtenir une’ planéité-opti-

male’ de la tole; une correspondance 'pan‘aiite entre le.nombre- de rouleaux, leur
~espacement et leur diametre s’ impose. Les planguses MG offrent tin systéme de
' controle électronique innovant du processus de redressage qui permet a llopé-
rateur de saisir plusmurs paramétres, ou de lancer un‘nouveau cycle rappelant
un réglage enregistre. Gracea ses 50'ans d'expérience, MG.a developpe ce controle
électronique irinovant. Ainsi le‘réglage-de-la machine ne-dépend plus de I'expé-

rience-individuel,de l'opérateur, mais est determing scientifiquement.-apres avoir -

deéfinil'épaisseur, la largeur et'la qualité de la matiere, les parametres de travail
sont calculés en fonction du résultat souhaité, MG propose tne gamme de pla-
neuses de 1000 a 3000 mm de Iargeur pour des epalsseurs allant de 0,58 60
mm. -

LES AVANMGES DE LA TECHNDLDGIE E'XL'LUSI VE MG:

"Flexible, dans une vaste gamme de productlons
Utlllsatlon et entretien facile f
Resrstant aux surcharges
Structure compacte et'modulaire

Efficace et économique pour.des pleces
Unitaires.ou des petites'séries”~
Sécurité des operateurs

= ENDEREZADORA DE PLACAS

MG fabrica una gama completa de méquinas para‘enderezar; la'solucion.ideal para evitar
problemas en el procesamiento de'la bobina: corte, perfilado, prensado y cizallamiento.
De hecho; las chapas que'salen'de las lineas de’laminacion a menudo tienen defectos
debidos aafalfa de planitud. ‘Estos defectos; causan dificultades en el procesamiento

" posterior y-atectan-a Jos/otros procesos siguientes; causando costosos fetrasos'en’la
. jproduccion. 'a gama‘de enderezadoras MG elimina’cualquier-posible curvatura-y

ondulacion:de Ia chapa; redciendo:los costos y problemas de los clientes. MG produce

magquinas multi<cilindricas que-someten el materiala “deformaciones-plasticas alternias!,
Diametro y distancia entre ejes.de los fodillos son esenciales. para lograr un resultado

perfecto-de enderézado segun el grosor.y.el tipo de material a procesar. Los rodillos'de
trabajo inferiores estan-motdrizados con sistemas de transmision.estudiados por MGipara

este tipo de procesamiento: La estructura-deila maquina es soldada y'mecanizada con ',

fresadoras CNC: Las enderezadoras MGieliminan-todas las formas de;curvatura y,la

ohdulacién de-la chiapa. Son maquinas,que’ realizan’un proceso de deformacion plastica

alterna; a traves de Todillos;motorizados: en general; un mayor:nimero/de rodillos, en €l

caso.de materiales delgados y-menor para placas de métal mas gruesas; Cadamaquina;

MG tiene una: configuracién’adaptada; para: el espesor y el tipo-de-material @ procesar.
Estan disefiadasy construidas con una configuracion estandar de 9 rodillos (los inferiores
son controlados hidraulicamente), para-enderezar-chiapas de arichoy espesor determinado
por &l cliente: Todos los rodillos estén hechos de acera‘éndurecido; con el fin‘de obtener

la-maxima _durabilidad con'cualquiertipo de placa de metal-y estan montados sabre: ",

rodamientos autolubricados de por-vida. La-unidad de arrastre-en rodillos.superpuestos
esta disefiada para facilitar Ja introducgion de la placa. Para que el proceso-de aplanado
tenga-efectos permanentes; las fibras metalicas debenser sujetas a tensiones-sobre
el limite eléstico, entonces dentro del campo pléstico. Para lograr una placa.con pla-

nitud optima, ‘sé necesita- un balance perfecto entre los-nlimero-de:rodillos; 'su distancia ;

entre ejes y su-didmetro. Llas maquinas MGbrindan un innovador sistema de-control.elec-
tronico de -aplanado que permite escribir diferentes parametros; o-iniciarun ciclo-di
trabajo recuperando uha configuracion-almacenada: Gracias a 50 afos de experiencia;

MG ha desarrollado este innovador-control-electronico, por el cual el ajuste de ta/ma-’

quina no depende de la experiencia de cada operador, sino que se'realiza cientificamente.

Después de establecer el-espesor, €] ancho-y la calidad del matetial; los parametros de;
trabajo se calculan en base al resultado deseado. Las endetezadoras MG pueden procesar.

anchos de trabajo de 1000 a 3000 mm. Con espesores de chapa de 0,5a 60‘mm.

VENTAJAS DE LA EXCLUS/VA TECNOLOG/A MG:

Flexible en‘una amplia

gama de'.producciones

Facil de usar y mantener,

Resistente a sobrecargas

Estructura compacta y-modular
Eficiente y econdmica, incliso ¢on piezas
individuales o pequenas-series
Seguridad del operador
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TECHNICAL DATA - DONNEES TECHNIQUES - DATOS TECNICOS

Modello Utile lavoro Capacita con carico | Capacita con carico Rulli spianatori Rulli pinzatori

Type Working width Capacity yield point | Capacity yield point Straightening rolls Pinching rolls
260 N/mm? 360 N/mm?
sp 1006 1050 6 5 150 140
sp 1010 1050 10 8 190 180
sp 1016 1050 16 13 210 210
sp 1020 1050 20 18 260 260
sp 1025 1050 25 22 320 310

sp 1506 1550 160 160
sp 1510 1550 210 210
sp 1516 1550 270 260
sp 1520 1550 280 280
sp 1525 1550 360 360
sp 1535 1550 400 400

sp 2006 2050 170 170
sp 2010 2050 230 220
sp 2014 2050 270 260
sp 2020 2050 320 310
sp 2025 2050 370 350
sp 2040 2050 450 390
sp 2050 2050 500 390
sp 2065 2050 570 400

sp 2506 2600 170 170
sp 2510 2600 240 230
sp 2514 2600 320 300
sp 2520 2600 360 350
sp 2525 2600 410 270
sp 2532 2600 430 330
sp 2540 2600 460 340
sp 2550 2600 510 370
sp 2565 2600 520 420

sp 3008 3100 240 240
sp 3010 3100 280 260
sp 3014 3100 320 300
sp 3020 3100 370 350
sp 3025 3100 410 270
sp 3032 3100 460 290
sp 3040 3100 510 300
sp 3050 3100 580 370
sp 3065 3100 650 440

EVO 4.0 ~PLUS

MORE ADVANTAGES BY EVO 4.0
Unlimited number of programs Video-signal output for. Sodimm DDR memory
Unlimited pass per program additional external'monitor industrial range
Linux based Real 4 USB'ports onthe Frame Input/Output expandability
Time operating system of the CNC
Visual diagnostic software Ethernet'CNC connection Online remote assjstance
for'l/O testing Quadcore atom fanless CPU by Teamviewer/Vnc
Delsy Bus System for'industrial application Industry 4.0 options réady-kit




Le lavorazioni segnalate nelle tabelle tecniche, calcolate in base alla potenza delle
macchine, sono puramente indicative e non vincolanti. MG S.r.l. si riserva il diritto
di apportare modifiche alle macchine ed alle loro prestazioni senza preawviso.
The workings mentioned in the technical chart, calculated depending on machine
power, are merely suggestive and therefore, not compelling. MG S.r.l. reserves the
right to make product design and engineering changes without notice.

Les travaux signalés dans les performances techniques, calculés en fonction de la
puissance de la machine, sont purement indicatifs et non contractuels. MG S.r.l. se
réserve le droit d'apporter modifications aux machines et & leur performances sans preavis.

Los trabajos mencionados en el gréfico o tabla técnica han sido calculados en
funcion de la potencia de la maquina. Estos trabajos son meramente indicativos y
por tanto no son concluyentes. MG S.r.|. se reserva el derecho de modificar sin

previo aviso el proyecto, el disefio y las especificaciones de los modelos presentados.

OQ.Q ’Sahta Marla Nuova
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