
Rolline e mandrini per tutti
i contenitori, patrimonio 

di affi  dabilità e tecnologia
/

Molettes et mandrins de sertissage, 
pour toutes les types de boites 
et fonds, heritage de fi abilité, 

technologie et competence 
dans le domaine

IT FR

MANDRINI E ROLLINE
MANDRINS ET MOLETTES
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Marcatura laser
/
Marquage laser



Sin dal 1963, Imeta progetta 
e realizza mandrini, rolline, kit 

di trasformazione e pezzi 
di ricambio per aggraff atrici 

IT

Depuis 1963 Imeta conçues 
et réalise molettes, mandrins, 
kit de transformation et pièces 
de rechange pour sertisseuses

FR
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Fin dal 1963 Imeta ha costantemente 
arricchito il proprio know-how nell’aggraff atura 
fi no a disporre dei disegni costruttivi dei mandrini 
e delle rolline maggiormente diff use nel mondo.

Tutte le rolline vengono lucidate 
con un innovativo processo automatizzato 
che permette il raggiungimento di una costante 
qualità inimmaginabile fi no ad oggi.

Per rispondere alle esigenze della clientela, 
centinaia di rolline sono disponibili fi nite con diversi 
profi li di aggraff atura per le macchine più diff use 
nel mercato. 
Inoltre, per ridurre i tempi di costruzione, 
migliaia di mandrini e rolline allo stato di semifi nito 
sono pronti a magazzino per l’ultima fase di fi nitura, 
secondo le specifi che del cliente.

Imeta off re ai propri Clienti il servizio di prove
di aggraff atura in laboratorio ove, attingendo
da un data base di oltre 3.000 profi li, propone
le soluzioni più idonee con diversi materiali di base.

MMMMMMMMMMMMMaaaaaaaaandrrrriiiinnnnnniiiii eeeeeee  rrrrrrrrrrooooooolllllllllllliiinnneeee ppppppeeeerr qualsiaasssiiiii  
mmmmmooooodddddeeelllllllllllllllllllooooooooo ddddddddiii aaagggggggggrrrrraaaaaaffffffffffaaatttrrricce
MMMMMMMMMMMMMMMMMaaaaaaaaaaannnndddrriiiiinnnsss eettttt mmmmolettes pouurrr ttoous llèèss  
mmmooooddddèleeeessss dddde machines sertisseusssess
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Depuis 1963 Imeta a constamment enrichi 
sa compétence dans le domaine du sertissage 
jusqu’ à disposer des plans de fabrication des 
mandrins et des molettes les plus diff usés au monde.

Toutes les molettes sont entierement polies miroir 
à travers un processus innovateur automatisé qui 
permet d’obtenir une constante qualité, inimaginable 
jusqu’ à aujourd’hui.

Afi n de répondre aux besoins des clients, nous 
disposons de centaines de molettes fi nies disponibles 
avec des profi ls de sertissage divers pour les 
machines les plus connues dans le marché.
En outre, afi n de réduire les délais de fabrication, 
l’on dispose de milliers de molettes et de mandrins 
en état d’ebauches disponibles en stock, à terminer 
selon les preconisations du client.

Imeta off re à ses Clients le service de test 
de sertissage en laboratoire où, en puisant d’une 
base de donnés qui compte plus de 3000 profi ls, 
l’on propose le choix optimal des profi ls de sertissage 
ainsi que des conditions de reglage idéales 
de la sertisseuse, à reproduire sur la machine 
du client.

Prove di aggraffatura 
in laboratorio
/
Testes de sertissage 
en laboratoire

Lucidatura meccanica dei 
particolari tramite polveri
/
Lissage mécanique (aux 
poudres) des particulières

Sistema di rilevamento 
profilo
/
Projecteur laser de profi l 
molettes
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PE R S CATO LI F I C I

1 .  Acciaio standard AISI D2, utilizzato nella 
 maggior parte delle applicazioni;

2 . acciaio ad alta resistenza alla frattura fragile, 
 come il K360, utilizzato per la realizzazione 
 di mandrini a labbro debole, tipo “Easy Open”;

3 . acciai sinterizzati, come il K390, la cui struttura 
molecolare è in grado di off rire una maggiore 
durezza e resistenza all’usura rispetto allo 
standard AISI D2; 

4 . Stoody Metal®, una lega di cromo e cobalto 
ottenuta tramite fusione centrifugata, in grado 
di off rire elevatissime proprietà di resistenza 
all’usura e massima produzione in estreme 
condizioni di lavoro.

PE R CO N S E RVI F I C I

1 .   Acciaio inossidabile standard AISI 440, utilizzato 
nella maggior parte delle applicazioni;

2 .   acciaio inossidabile ad elevata resistenza 
alla corrosione, tipo Cromax, utilizzato nella 
costruzione di mandrini in presenza di prodotti 
alimentari ad elevata acidità (salamoia, funghi,...);

3 .   acciai inossidabili sinterizzati, come M390 o simili, 
la cui struttura molecolare è in grado di off rire 
una maggiore durezza, resistenza all’usura ed alla 
corrosione rispetto allo standard AISI 440;

4 .  Stoody Metal®, una lega di cromo e cobalto 
ottenuta tramite fusione centrifugata, in grado 
di off rire elevatissime proprietà di resistenza 
all’usura ed alla corrosione in estreme condizioni 
di lavoro.
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Stoccaggio a magazzino 
di pezzi finiti
/
Particuliers disponibles 
en stock

POUR LES FERBLANTERIES

1 .  Acier standard AISI D2, utilisé dans la plupart 
 des applications ;

2 . acier à haute résistance à la fracture fragile, 
 comme le K360, utilisé pour la réalisation des 

mandrins ayant la lévre à section resistante 
réduite, comme ceux destinés aux fonds 
«Ouverture Facile» ;

3 . acier fritté comme le K390 dont la structure 
moléculaire off re uné majeure dureté

 et résistance à l’usure par rapport 
 à l’AISI D2 standard;

4 . Stoody Metal®, un alliage de chrome et cobalt 
obtenu par fusion centrifugée qui off re des très 
élevées propriétés de résistance à l’usure et une 
production maxime dans des conditions 

 de travail extrêmes. 

Rettifica del profilo 
su macchina a C.N.C.
/
Rectifi cation profi l dans 
machine à C.N.C.

 P O U R L E S C O N S E RV E R I E S

1 .   Acier inoxydable standard AISI 440 utilisé 
 dans la plupart des applications ;

2 .   alliage inoxydable à haute résistance 
 à la corrosion, du type Cromax, employé dans 

la fabrication des mandrins en présence des 
produits alimentaires aggressifs (saumure, 
champignons, …), ou bien pour la réalisation 
des mandrins ayant le lévre à section resistante 
réduite, comme ceux destinés aux fonds 
«Ouverture Facile» ;

3 .  acier inoxydable fritté comme M390 ou similaire, 
dont la structure moléculaire off re une majeure 
dureté, résistance à l’usure et à la corrosion par 
rapport à l’AISI 440 standard ;

4 .  Stoody Metal®, un alliage de chrome et cobalt 
obtenu par fusion centrifugée, capable d’off rir 
des très élevées propriétés de résistance à l’usure 

 et la corrosion dans des conditions de travail 
extrêmes.



Riivveeessstttiiimmeennttii suuppeerrrfffiicciali
RRReevvêêtements superficiellss

I mandrini e le rolline prodotte 
da Imeta, oltre ad essere forniti in diversi 

materiali di base, possono essere 
trattati con speciali rivestimenti superficiali 

che ne migliorano le caratteristiche

R I V E S T I M E N TO C O N T E C N O LO G I A CV D

Il processo CVD (Chemical Vapor Deposition) 
produce la fase vapore dei composti da depositare 
attraverso reazioni chimiche che si svolgono in 
condizioni di temperatura 800 ÷ 1000 °C.
Le peculiarità principali di questo rivestimento sono 
l’ottima adesione all’acciaio di base e l’elevata 
resistenza all’usura e alla corrosione. 
Viene normalmente utilizzato per rivestire le rolline 
di aggraffatura, aumentandone la vita fino a 5 volte 
rispetto alle rolline tradizionali. 
Inoltre, le elevate caratteristiche anti pick-up 
consentono di ridurre radicalmente tutte
le operazioni di manutenzione delle rolline stesse.
Tramite il processo CVD è possibile apporre vari tipi 
di rivestimenti quali il carburo di titanio “TiC”, 
il nitruro di titanio “TiN" e l’ossido di alluminio “Al2O3”.

R I V E S T I M E N TO C O N T E C N O LO G I A PV D

Il processo PVD (Phisical Vapor Deposition) 
si svolge in condizioni di temperatura 250 ÷ 480 °C 
e si realizza attraverso una fase di bombardamento 
ionico dei composti, seguita poi dalla fase 
di deposizione.
Il deposito, che si presenta di colore giallo oro, 
è costituito da uno strato TiN per uno spessore 
variabile da 5 ÷ 6 μm e possiede una durezza 
variabile tra 2700 ÷ 3000 HV.
Rispetto al CVD, il rivestimento PVD è adatto alla 
ricopertura di particolari finiti, in quanto le condizioni 
di deposizione si svolgono a temperature tali 
da ridurre al minimo qualsiasi variazione 
dimensionale.
Per tale motivo viene comunemente impiegato sui 
mandrini di aggraffatura in acciaio, 
per contenere al minimo le variazioni dimensionali.

Rollina con rivestimento CVD 
in ossido di alluminio

/
Molette avec revêtement CVD 

en oxyde d’aluminium

Rollina in Stoody 
con rivestimento CVD-Tin

/
Molette en Stoody 

avec revêtement CVD-TiN



Rollina con rivestimento 
CVD-TiC

/
Molette avec revêtement 

CVD-TiC

Mandrino 
con rivestimento PVD-TiN

/
Mandrin 

avec revêtement PVD-TiN

Imeta produit des mandrins et des molettes 
fournis en matériaux divers qui peuvent aussi 
être traités avec des revêtements superficiels 
spéciaux qui en améliorent leurs prestations

REVÊTEMENT AVEC TECHNOLOGIE CVD

Le procédé CVD (Dépôt Chimique en phase 
Vapeur) produit la phase de la vapeur des 
composés à déposer à travers des réactions 
chimiques, qui se déroulent à une température de 
800 ÷ 1000 °C. 
Les particularités principales de ce revêtement 
sont l’adhésion optimale à l’acier de base et l’haute 
résistance à l’usure et à la corrosion. 
Il est normalement utilisé pour recouvrir les molettes 
de sertissage, car il en augment la vie jusqu’ à 5 fois 
la durée normale des molettes sans revêtement.
En outre, les caractéristiques élevées contre 
le pick-up permettent de réduire radicalement toutes 
les opérations d’entretien des molettes. 
A travers le procédé du CVD l’on peut appliquer 
des revêtements ayant des caracteristiques 
mécaniques diff erentes comme par exemple le 
carbure de titane "TiC", le nitrure de titane "TiN" 
et les oxides d’aliminium "Al

2
O

3
". 

REVÊTEMENT AVEC TECHNOLOGIE PVD

Le procédé PVD (Dépôt Physique en phase Vapeur) 
se déroule à une température de 250 ÷ 480 ºC et se 
réalise à travers une phase de bombardement ionien 
des elements à deposer, suivie par la phase de 
déposition phisique sur la pièce.
Le dépôt, qui se présente de couleur jaune or, est 
formé par une couche TiN dont l’épaisseur variable 
est d’autour 5 ÷ 6 μm et possède une dureté 
variable de 2700 ÷ 3000 HV.
Par rapport au CVD, le revêtement PVD convient 
pour couvrir des particuliers finis du moment que les 
conditions de déposition se déroulent à une 
température telle que toute variation dimensionnelle 
est réduite au minimum. 
C’est pour cette raison qu’ il est habituellement 
utilisé sur les mandrins de sertissage en acier, de 
manière à contenir les variations dimensionnelles de 
la lévre à leur minimum.
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R IVE S TI M E NTO D I A M O N D 98 H RC

Il rivestimento DIAMOND 98 HRC è un sottile 
rivestimento cromato, ad elevata densità, impregnato 
di diamanti, con una durezza fi nale che raggiunge 
i 98 HRC. 
Applicato su rolline e mandrini di aggraff atura, 
ne aumenta la vita utile fi no a tre volte. 
Le superfi ci dei pezzi rivestiti con DIAMOND 98 
HRC hanno un bassissimo coeffi  ciente di frizione; 
di conseguenza, dispongono di elevate 
caratteristiche anti pick-up, garantiscono un minor 
sfregamento ed aggraff ature prive di pelature.
I test hanno dimostrato che il DIAMOND 98 HRC 
fornisce una resistenza alla corrosione superiore 
rispetto all’acciaio inossidabile AISI 440C. 
Il rivestimento viene applicato ad una temperatura 
estremamente bassa, pari a circa 100°C, tale 
da non generare alcuna deformazione sui pezzi, 
consentendone l’impiego anche sui mandrini 
di aggraff atura.

REVÊTEMENT DIAMANT 98 HRC

Il s’agit d’un dense subtil chromé imprégné 
de diamants avec une dureté fi nale qui arrive 
aux 98 HRC.
Appliqué sur les molettes et les mandrins 
de sertissage, il en augment la vie utile jusqu’ à 
3 fois plus que d’habitude. 
Les surfaces des pièces recouvertes par DIAMANT 
98 HRC ont un coeffi  cient de friction très bas. 
Par conséquent, elles disposent de grandes 
caractéristiques anti-adhérence, le frottement 
est mineur et le sertis est prif d’arrachements 
à l’ interieur de la cuvette du fond.
Les tests ont démontré que le revêtement DIAMANT 
98 HRC fournit une résistance à la corrosion 
supérieure par rapport à l’acier inoxydable 
AISI 440 C.
Le revêtement est appliqué à une température 
extrêmement basse d’autour 100 ºC, 
telle qu’aucune déformation sur les pièces puisse 
être générée, en permettant également son emploi 
sur les mandrins de sertissage.

Mandrino con rivestimento 
DIAMOND
/
Mandrin avec revêtement 
DIAMANT

Rollina con rivestimento 
DIAMOND
/
Molette avec revêtement 
DIAMANT
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R IVE S TI M E NTO U CA R®

Il rivestimento UCAR® consiste nella deposizione 
di uno strato superfi ciale di spessore 25 μm di carburi
di tungsteno, con durezza 70 HRC, attraverso
lo speciale sistema D-Gun™.
Viene applicato sul labbro dei mandrini
allo scopo di conferire elevate caratteristiche 
di resistenza all’usura, oltre alla proprietà
di esercitare attrito con le parti a contatto.
I mandrini rivestiti con UCAR® sono normalmente 
impiegati su macchine a piattelli folli o in condizioni 
particolari (per esempio la presenza di olio) 
quando occorre aumentare la trazione del mandrino
sul coperchio.

REVÊTEMENTS UCAR®

Le revêtement UCAR® consiste à déposer une 
couche superfi cielle d’une épaisseur de 25 μm 
de carbures de tungstène (dureté HRC 70) à travers 
du système spécial D-GunTM.
Il est appliqué sur la lèvre des mandrins de sertissage 
dans le but de donner des élevées caractéristiques 
de résistance à l’usure, avec l’avantage d’obtenir 
assez d’entrainement sur le couvercle, sans l’abîmer.
Les mandrins ayant le revêtement UCAR® sont 
normalement employés sur des sertisseuses avec 
de pieds de compression non entrainés, ou dans 
des conditions spéciales comme par exemple 
en présence d’huile, lorsque il faut augmenter l’ 
adherence du mandrin sur le couvercle.

C RO M ATU R A A NTI U S U R A

La cromatura viene realizzata attraverso 
l’applicazione di uno strato di cromo depositato 
per processo elettrolitico su particolari allo stato 
fi nito.
Lo spessore deposto varia da 6 ÷ 8 μm, 
mentre la durezza superfi ciale è di circa 65 ÷ 68 HRC.
Questo rivestimento si distingue per la buona 
resistenza all’usura e per il basso coeffi  ciente 
di attrito.
Trova impiego in alcune applicazioni molto specifi che, 
quali rivestimento di rolline per l’aggraff atura di fi ltri 
e di scatole imbutite in alluminio.

CHROMAGE CONTRE L’USURE

Le chromage se réalise en appliquant une couche de 
chrome déposée par un procédé électrolytique sur 
des pièces fi nies.
L’épaisseur déposée peut varier entre 6 ÷ 8 μm, 
la dureté superfi cielle étant d’environ 65 ÷ 68 HRC. 
Ce revêtement se distingue des autres pour 
la bonne résistance à l’usure et pour le coeffi  cient 
de frottement très bas. 
On l’emploi dans des applications très spécifi ques, 
telles les revêtements de molettes pour le serti des 
fi ltres (huile ou gasoile) et des fonds en aluminium.

Rollina con rivestimento
in cromo
/
Molette avec revêtement 
chrome

Rollina in ceramica
/
Molette en céramique



A seconda delle esigenze dell’utilizzatore,
i labbri dei mandrini possono essere forniti 

nelle seguenti f initure superficiali:

LISCI: come da standard 
comunemente in uso.

SABBIATI (a richiesta): 
innovativo trattamento 
superfi ciale realizzato mediante 
getto ad alta pressione 
di polvere di corindone a diversa 
granulometria, a seconda delle 
esigenze di trazione richieste.
Serve per aumentare
il trascinamento del coperchio 
senza danneggiarne la vernice. 

ZIGRINATI (a richiesta): 
esecuzione di tacche verticali 
tramite asportazione meccanica 
con mola.
Pur consentendo il massimo 
trascinamento del coperchio, tale 
fi nitura sta andando lentamente 
in disuso in quanto, in alcuni casi, 
potrebbe danneggiarne
la vernice.

Finitura del labbro liscia
/
Finition lisse de la lèvre

Finitura del labbro sabbiata
/
Finition microbillage de la lèvre

FFFFiiiiniturrrraaaaaa dei labbri dei manndddrrrrriini
FFFFiiiinitionnn ddes lèvres des manddrrinnnssss



Selon les exigences de l’utilisateur, les lèvres 
des mandrins peuvent être fournies avec les 

finitions superficielles suivantes :

LISSES: comme les standards 
communément utilisés.

MICROBILLE (à la demande):
Il s’agit d’un traitement 
superfi ciel innovateur réalisé par 
un jet à haute pression de poudre 
de corindon aux granulométries 
diverses selon les exigences de 
traction.
Il sert pour augmenter le 
traînement du couvercle sans 
endommager le vernis.

MOLETAGE (à la demande):
il s’agit d’un procédé par lequel 
l’on réalise des entailles verticaux 
par exportation mécanique avec 
une meule abrasive. Même en 
permettant le traînement du 
couvercle, cette fi nition est en 
train de disparaître lentement 
car, en certains cas, elle pourrait 
endommager le vernis.

Finitura del labbro zigrinata
/
Finition moletage de la lèvre 
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Oltre alla costruzione di rolline nude, Imeta off re 
come servizio opzionale la fornitura di rolline 
già assemblate con i relativi spinotti e cuscinetti.
Le rolline vengono quindi fornite già registrate
e lubrifi cate, pronte per essere montate, consentendo 
una notevole riduzione dei tempi di fermo macchina 
durante la fase di cambio.
Il Cliente ha inoltre la certezza che il montaggio 
venga eseguito da personale specializzato, utilizzando 
tutti gli strumenti idonei quali pressa idraulica
e chiave dinamometrica. 
Qualora alcuni vecchi particolari (spinotti, fondelli, 
copripolvere) fossero ancora utilizzabili, possono 
essere forniti anche montaggi parziali a vari livelli.
Imeta dispone di un archivio dei montaggi originali 
delle rolline maggiormente diff use nel mondo.
Grazie alla decennale esperienza sul campo, Imeta 
ha sviluppato nuovi montaggi per alcune aggraff atrici 
datate, al fi ne di migliorarne le prestazioni
e facilitarne le regolazioni, come nel caso delle rolline 
“Shim-free” a singolo ed a doppio profi lo per Angelus 
serie “P”. 
Tali nuovi montaggi hanno le comuni caratteristiche 
di diminuire i tempi di intervento ed i costi 
di manutenzione.

Montaggi completi per rolline
di aggraffatura
Montages complets pour molettees 
de sertissage
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Outre à la construction de molettes nues, Imeta off re 
comme service optionnel des molettes dont 
le montage est complet, compréhensives 
de roulements et d’axes. 
Les molettes sont fournies déjà montées, réglées et 
lubrifi ées, prêtes pour le montage, en permettant 
une considérable réduction des temps d’arrêt de la 
machine pendant la mise en place.
Le Client, en outre, aura la certitude que le montage 
soit accompli par le personnel qualifi é, en utilisant 
tous les outils appropriés, tels la presse hydraulique 
et la clef dynamométrique.
Dans le cas où il est possible d’utiliser encore 
des vieux pièces (comme les axes, les caches et les 
bouchoun inférieures), ceux-là peuvent être fournis 
même avec des montages partiels à niveaux divers. 
Imeta dispose d’un archive de montages originaux 
des molettes les plus diff usées au monde. 
Grâce à l’expertise décennale dans ce domaine, 
Imeta a pu développer des montages nouveaux pour 
des anciennes sertisseuses afi n d’en améliorer les 
performances et d’en faciliter les régulations, comme 
par exemple dans le cas des molettes « sans cales » – 
au profi l individuel ou double – pour les sertisseuses 
Angelus série « P ».
Ces nouveaux montages ont tous la caractéristique 
de réduire les temps d’ intervention et les coûts 
d’entretien des molettes. 
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Proprio lavorando in questa direzione, sono stati resi 
disponibili cuscinetti a sfere ceramiche per svariati 
modelli di macchine che normalmente non ne sono 
equipaggiate.
I cuscinetti ceramici sono totalmente resistenti alla 
corrosione in quanto sia la pista interna che quella 
esterna sono realizzate in acciaio inossidabile, mentre 
la gabbia delle sfere è in materiale plastico resistente 
alle alte temperature.
Tali cuscinetti vengono maggiormente apprezzati 
nelle industrie delle bevande e delle conserve che 
aggraff ano prodotti alimentari con elevata acidità. 
Grazie alla straordinaria scorrevolezza delle sfere 
ceramiche, le rolline necessitano di una ridotta 
lubrifi cazione, fi no a 5 volte inferiore a quelle 
standard. Se normalmente vengono ingrassate ogni 
4 ÷ 8 ore, con i cuscinetti a sfere ceramiche sarà 
possibile intervenire solo ogni 80 ÷ 100 ore di lavoro.
Ciò consente un elevato risparmio di tempo uomo
e di fermo macchina, con conseguente aumento della 
produttività dell’intera linea di produzione.
L'elevatissima scorrevolezza consente, inoltre,
di ottenere una migliore aggraff atura e di ridurre 
il fenomeno della sverniciatura nella fase di inizio 
contatto della rollina col coperchio.
I cuscinetti a sfere ceramiche hanno una durata 
fi no a 5 volte superiore ai cuscinetti tradizionali, 
consentendo un notevole risparmio economico nel 
tempo, nonostante il maggiore investimento iniziale.

C’est juste en travaillant dans cette direction que 
l’on a pu rendre disponibles des roulements avec 
des billes en céramique pour des modèles variés 
de machines qui, normalement, n’en sont pas 
equipées. 
Les roulements à billes en céramiques sont 
totalement résistants à la corrosion, la bague interne 
et celle exterieure étant en acier inoxydable, tandis 
que la cage des billes est en matière plastique 
résistante aux températures élevées.
Ces roulements sont bien appréciés par les industries 
des conserves alimentaires qui vont sertir les 
produits alimentaires à haute taux d’aggressivité.
Grâce au glissement élevé des billes en céramique, 
les molettes ont besoin d’une lubrifi cation réduite 
jusqu’ à 5 fois inférieure à celle standard.
Si normalement l’on lubrifi e les molettes toutes les 
4 ÷ 8 heures, avec les roulements avec des billes en 
céramique il faudra y intervenir que toutes les 80 ÷ 
100 heures de travail.
Cela nous permet d’épargner au niveau des temps 
de travail et au niveau des temps d’arrêt de la 
machine, avec une augmentation du rendement de 
toute la ligne de production.
Le glissement élevé des billes en céramique permet, 
en outre, d’obtenir un meilleur sertis et de réduire 
le phénomène de l’arrachement du vernis causé par 
le contact initial avec la molette.
Les roulements à billes en céramique ont une durée 
5 fois supérieure aux roulements traditionnels, en 
permettant un épargne remarquable dans 
le temps malgré le grand investissement initial.

Cuscinetti a sfere ceramiche
/
Roulements à billes 
en céramique
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Sono inoltre stati studiati speciali 
montaggi denominati “Safe Seal”, capaci 
di fornire una tenuta avanzata 
del lubrifi cante all’interno della rollina.
Grazie a particolari tenute
a labirinto, è possibile ridurre sia 
l’ingresso del prodotto alimentare 
all’interno del montaggio, con successiva 
contaminazione del cuscinetto, 
sia la fuoriuscita del lubrifi cante con 
conseguente miglioramento della pulizia 
della macchina.

En outre, l’on a étudié des montages 
spéciaux « avec joint chicane », capables 
de fournir une majeure tenue du 
lubrifi ant à l’ intérieur de la molette-
même, sans freinage par frottement 
du joint sur la molette.
Grâce à des tenue particulières 
à labyrinthe (chicane) il est possible 
de réduire l’ introduction du produit 
alimentaire à l’ intérieur du montage, 
qui porterait à une contamination 
du roulement, de même que d’éviter des 
pertes de lubrifi ant et une conséquente 
amélioration des conditions hygiéniques 
de la machine, et propreté des boîtes 
serties.

Rollina Easy System 
montata
/
Molette avec montage "facile"

Rollina sezionata con 
cuscinetti ceramici 
e Safe Seal 
/
Section molette avec 
roulements céramique 
Safe Seal 
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La continua evoluzione dei materiali, e soprattutto
dei rivestimenti superficiali, potrebbe far risultare tale 

catalogo obsoleto in un breve periodo. E’ veramente
facile perdersi in mezzo a queste varie possibilità

di combinazioni tra materiali di base e rivestimenti superficiali.

Vi preghiamo perciò di contattare il nostro Ufficio Commerciale, 
che saprà darvi maggiori ragguagli tecnici e guidarvi nella scelta

più idonea alle Vostre esigenze.

L’ évolution continue des matériaux et surtout 
des revêtements superficiels , pourrait rendre ce catalogue 

obsolète d ’ ici peu. Il est vraiment facile de se perdre parmi toutes 
ces possibilités de combinaisons entre les matériaux de base 

et les revêtements superficiels . 

Nous vous prions donc de vouloir bien contacter 
notre Bureau Commercial qui saura vous fournir toutes les infos 
techniques à jour et vous aider dans le choix le plus convenable 

pour mieux faire face à Vos exigences. 



Rollina su microscopio per 
controllo finitura 
/
Molette au microscope pour 
contrôle fi nition
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