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“ Questa serie di macchine & stata realizzata

per la raddrizzatura ed il taglio di tubi metallici, ferrosi e
non ferrosi, con @ ext. da 4,0 a 10,0 mm e spessore da 0,5
a 1,0 mm, avvelti in matasse.

La raddrizzatura avviene per mezzo di un telaio rotante a
rulli iperbolici ( brevetto SECEM ).

| rulli iperbolici, montati su cuscinetti a sfere, ruotano
attorno al proprio asse ed attorno all'asse del filo,
provocandone la raddrizzatura ed il contemporaneo
avanzamento.

La superficie degli spezzoni finiti risulta assolutamente
priva di rigature, in quanto I'attrito volvente che si genera
tra il filo ed i rulli iperbolici non causa sfregamenti e/o
surriscaldamenti.

La velocita di avanzamento del filo & regolabile in continuo
mediante inverter digitale onde poter oftenere per .
qualsiasi materiale il miglior compromesso tra produttivita e
qualita di raddrizzatura.

Il taglio “ al volo “, avviene mediante il movimento rotatorio
di un coltello e di due coppie di morsetti che bloccano il
tubo al momento del taglio e traslano in sincronismo con il
tubo stesso mentre il coltello esegue la traiettoria di lavoro.

% This machine range was designed for
straightening and cutting at length metal tubes, both ferrous
and non ferrous, with 4.0 to 10.0 mm O.D. and 0.5 to 1.0
mm thick , drawn in bundl

Straightening is carried out through a rotating flyer with
hyperbolic rolls (SECEM's patent).

The hyperbolic rolls, assembled on ball bearings, rotate
around their own axis and around the wire axis, thus
performing both straightening and feeding at the same time.
The surface of the finished segments is absolutely
scralchless, as the rolling friction between the wire and
the hyperbolic rolls causes neither rubbing nor overheating.

The wire feed speed is steplessly adjustable through a MOd RTA/ 31 2
digital inverter so as lo reach the best compromise between

oulput and straightening quality for each material.

The “flying” cut-off takes place thanks to the rotatory

movement of a cutter and of two pairs of clamps which lock

the tube at the cut-off moment and transiate in synchronism

with the tube, while the cutter performs the working

trajectory.
Telaio raddrizzatore rotante a rulli iperbolici.
Téte de redressage roulante avec galets hyperboliques.
I—_l Cette série de machines a été réalisée pour le
redressage et la coupe & la mesure de tubes métalliques, . . H ;
ferreux et non ferreux, de 4,0 4 10,0 mm de @ ext. et Straightening flyer with hyperbolic rolls.

épaisseur de 0,5 & 1,0 mm, enroulés en couronnes,

Le redressage a lieu par l'intermédiaire d'une téte roulante

avec galets hyperboliques (brevet SECEM). Drehender Richtfiiigel mit hyperbolischen Rollen.
Les galels hyperboliques, montés sur des roulements a
billes, tournent autour de leur axe et autour de I'axe du fil,
ce qui en provoque le redressage et I'avance en méme
temps.

La surface des segments finis est tout & fait sans rayures,
car la friction de roulement qui se forme entre le fil et les
galets hyperboliques n'entraine pas de frottements, ni de
surchauffes.

La vitesse d'avance du fil est réglable en continu
moyennant inverter digital de sorte & obtenir le meilleur
compromis entre cadence de production et qualité de
redressage pour n'importe quelle matigére.

La coupe " au vol " a lieu grace au mouvement rotatoire

d'un couteau et de deux paires d'étaux qui bloguent le tube RTA/312 rsv 4.0-8.0 3.75 150 60
au moment de la coupe et qui font une translation en
synchronisme avec le lube, tandis que le couteau accomplit RTA/312-R 4.0-10.0 5.75 150 60

la trajectoire de travail,
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| Diese Maschinenreihe wurde dafir —1
entwickelt, in Rollen gewickeltes Rohr aus Eisen- und [:| | |
Nicht-Eisenmetallen mit Auen-@ von 4,0 bis 10,0 mm i —— - —— ﬂ |
und Dicke von 0,5 bis 1,0 mm zu richten und nach Maf3 L ho bty
2u schneiden.

Das Richten erfolgt durch einen rotierenden Richtfiiigel
mit hyperbolischen Rollen (SECEM-Patent ).

Die auf Kugellag igrten hyperbolischen Rollen
drehen um die eigene Achse und die Achse des Drahts,
der gleichzeitig vorgeschoben und gerichtet wird.

Die Oberflache der gerichteten Drahtlangen ist villig 5 —
rillenfrei, da der Rollverschlei zwischen dem Draht und L — ~
den hyperbolischen Rollen keine Reibungen und/oder 1820
Uberhitzungen verursacht. = -
Das ,flegende” Abschneiden erfolgt durch die rotlerende
Bewegung eines Messers und 2 Paar Klemmen, die das
Rohr beim Abschneiden blockieren und sich synchron mit
dem Rohr bewegen, wéhrend das Messer den
Arbeitsgang durchfihrt,
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RTA/00
RTA/Q
RTA/OR
RTA/M
RTA/2
RTA/2AAR
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RTA/4
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1.0- 25
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300
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l l Questa serie di macchine & adatta per la

raddrizzatura ed il taglio a misura di fili metallici, ferrosi e
non ferrosi, con @ da 0,6 a 16,0 mm, avvolti in matasse.

La raddrizzatura avviene per mezzo di un telaio rotante a
rulli iperbolici ( brevetto SECEM ).

| rulli iperbolici, montati su cuscinetti a sfere, ruotano
attorno al proprio asse ed attorno all’asse del filo,
provocandone la raddrizzatura ed il contemporaneo avan-
zamento,

La superficie degli spezzoni finiti risulta assolutamente priva
di rigature, in quanto I'attrito volvente che si genera tra il
filo ed i rulli iperbolici non causa sfregamenti e/o
surmiscaldamenti.

La velocita di avanzamento del filo & regolabile in continuo
mediante inverter digitale onde poter ottenere per
qualsiasi materiale il miglior compromesso tra produttiviti e
qualita di raddrizzatura.

Il taglio ad azi idraulico g un'eccellente
qualita della sezione di troncatura ed un'elevata tolleranza
sulla lunghezza degli spezzoni.

N P=
71 IR 7his machine range is suited for straightening
and cutting at length metal wires, both ferrous and non
ferrous, with 0.6 to 16.0 mm-@, drawn in bundles,
Straightening is carried out through a rotating flyer with
hyperbolic rolls (SECEM's patent).
The hyperbolic rolls, bled on ball bearings, rotate
around their own axis and around the wire axis, thus
performing both straightening and feeding at the same time.
The surface of the finished segments is absolutely
scratchless, as the rolling friction between the wire and
the hyperbolic rolls causes neither rubbing nor overheating.
The wire feed speed is steplessly adjustable through a
digital inverler so as to reach the best compromise between
output and straightening quality for each material.
The hydraulically-driven cut-off guarantees an excellent
quality of the culting section and a very good tolerance on
the segment length.

Cette série de machines est indiquée pour le
redressage et la coupe a la mesure de fils métalliques,
ferreux et non ferreux, de 0,6 & 16,0 mm de ©, enroulés en
courgnnes,

Le redr ge a lieu par linter d'une téte roulante
avec galets hyperboliques (brevet SECEM).

Les galets hyperboliques, montés sur des roulements &
billes, tournent autour de leur axe et autour de I'axe du fil,
ce qui en provoque le redressage et 'avance en méme
temps.

La surface des segments finis est tout & fait sans rayures,
car la friction de roulement qui se forme entre le fil et les
galets hyperboliques n'entraine pas de frottements, ni de
surchauffes.

La vitesse d'avance du fil est réglable en continu
moyennant inverler digital de sorte & obtenir le meilleur
compromis entre cadence de production et qualité de
redressage pour n'importe quelle matiére.

La coupe par acti t hydraulique assure une qua-
lité excellente de la section de coupe et une trés bonne
tolérance sur la longueur des segments.

| Diese Maschinenreihe st dafdr geeignst, in
Rollen gewickelten Draht aus Eisen- und Nicht-
Eisenmetallen mit @ von 0,6 bis 16,0 mm zu richten und
nach Maf3 zu schneiden.
Das Richten erfolgt durch einen rotierenden Richtfiligel
mit hyperbolischen Rollen ( SECEM-Patent ).
Die auf Kugellagern montierten hyperbolischen Rollen
drehen um die eigene Achse und die Achse des Drahts,
der gleichzeitig hoben und gerichtet wird.
Die Oberfliche der gerichteten Drahtlangen ist véllig ril-
lenfrei, da der RollverschleiB zwischen dem Draht und
den hyperbolischen Rollen keine Reibungen und/oder
Uberhitzungen verursacht.
Dig D i jeschwindigkeit kann man durch einen
Digitalinverter stufenlos einstellen, um das beste
Kompromi3 zwischen der Leistung und der Richtqualitit
bei jeglichem Material zu erhalten.
Das hydraulisch gesteuerte Abschneiden gewshrt eine
aus ichnete Schnittqualitat und beste Toleranz auf
der Abschneideldnge.




l_l Questa serie di macchine & stata realizzata per
la raddrizzatura in continuo di fili metallici, ferrosi e non
ferrosi, con © da 0,6 a 12,0 mm , avvolti in matasse.

Viene utilizzata per alimentare macchine avvolgitrici di
molle, torsionatrici, piegatrici, etc. ed ogni qual volta venga
richiesta un'alimentazione con filo perfettamente diritto e
con tensioni interne pressoché costanti,

La raddrizzatura avviene per mezzo di un telaio rotante a
rulli iperbolici (brevetto SECEM).

| rulli iperbolici, montati su cuscinetti a sfere, ruotano
attorno al proprio asse ed attorno all'asse del filo,
provocandone la raddrizzatura ed il contemporaneo
avanzamento.

La superficie degli spezzoni finiti risulta assolutamente
priva di rigature, in gquanto |'attrito volvente che si genera
tra il filo ed i rulli iperbolici non causa sfregamenti efo
surriscaldamenti,

La velocita di avanzamento del filo & regolabile in continuo
mediante inverter digitale e viene gestita mediante un
braccie oscillante che automaticamente controlla e
mantiene costante I'ampiezza delfansa (polmone) di filo in
entrata alla macchina operatrice. |

This machine range was designed for
s!spfessly straightening metal wires, both ferrous and non
ferrous, with 0.6 to 12.0 mm-@, drawn in bundles.

it is used in order to feed spring coilers, lorsion machines,
bending machines, etc., and each time the latter must be
fed with perfectly straight wire with virually uniform inside
tensions.

Straightening is carried out through a rotating flyer with
hyperbolic rolls (SECEM's patent).

The hyperbolic rolls, bled on ball bearings, rotate
around their own axis and around the wire axis, thus
performing both straightening and feeding at the same time.
The surface of the finished segments is absolutely
scratchless, as the rolling friction between the wire and
the hyperbolic rolls causes neither rubbing nor overheating.

The wire feed speed is steplessly adjustable through a
digital inverter and it is controlled by an oscillating arm
which automatically checks the size of the wire slack
entering the machine and keeps it constant,

l l Cette série de machines a été réalisée pour le
redressage en continu de fils métalliques, ferreux et non
ferreux, de 0,6 4 12,0 mm de @, enroulés en couronnes.
Elle est utilisée pour alimenter des machines enrouleuses
de ressorts, des torsi , des pli etc., el
toujours quand on demande une alimentation avec du fil
parfaitement droit et avec des tensions internes presque
constantes.

Le redressage a lieu par lintermédiaire d'une téte roulante
avec galets hyperboliques (brevet SECEM).

Les galets hyperboliques, montés sur des roulements &
billes, tournent autour de leur axe et autour de I'axe du fil,
ce qui en provoque le redressage et 'avance en méme
temps.

La surface des segments finis est tout a fait sans rayures,
car la friction de roulement qui se forme entre le fil el les
galets hyperboliques n'ent pas de f its, ni de
surchauffes.

La vitesse d'avance du fil est réglable en continu
moyennant inverter d:gital et alle est p:tolée par un bras
oscillant qui contréle aut t 'ampl de la
courbe de fil entrant & la ma,chme principale et qui la garde
constante.

Diese Maschine wurde zum stufenlosen

Richten vom in Rollen gewickelten Draht aus Eisen- und
Nichteisen-Metallen mit @ von 0,6 bis 12,0 mm entwickelt,
Sie wird dafdr verwendet, Federnwinde-, Tors:'ons-.
Bieg hinen usw, zu , sowie fed I man
emen Einzug beim vollig geraden Draht und praktisch
Inr gen braucht.
Das Richten erfa.rgt durch einen rotierenden Richtfiiigel
mit hyperbolischen Rollen (SECEM -Patent ).
Die auf Kugell ierten hyperbolischen Rollen
drehen um die e:gene Achse und die Achse des Drahts,
der gleichzeilig vorgeschoben und gerichlet wird.
Die Oben‘fache der gerichteten Drahr!angen ist vollig
illenfrei, da der Rolly hleid hen dem Draht und
den hyperbobschan Rollen keine Reibungen und/oder
Uberhitzungen verursacht,
Die Drahteinzugsgeschwindigkeit kann man durch einen
Digitalinverter stufenlos einstellen und durch einen
Schwingarm steusermn, der die Groﬁe der Dfahrscmmgs am
Eingang der Arbeil hine fliert und
konstant hall,

Mod. MTV

0.75
MTV/O 1.0- 25 3 20 1120 1080 560 1215
MTV/OR 15- 3.0 3 25
MTVA 25- 5.0 3 30 1120 1080 560 1215
MTV/2 3.0- 7.0 B 35 1385 1080 560 1315
MTV/3 50-12.0 7.5 40 1485 1080 600 1400
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