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. Magquinas multi funcionales para operaciones de desborbodo

Unidades de trabajo vy aplicaciones

cepillado, esmerilado y safinado

Procesado de materiales ferrosos y no ferrosos.
los maquinas de esfa serie estan disponibles con banco movil.

Ancho de frabajo de 1150 mm, pueden soportar piezas pesa-

das hasta un méximo de 300 KG.
las bandas abrasivas tienen un desarrollo de 2.200 mm.

Gracias a su modularidad es posible personalizar un “CENTRO
DE MECANIZADO” en funcién de las propias necesidades,
escogiendo entre los diferentes grupos de frabaijo espcificos para
cada tipo de frabaijo.

La estructura porta grupos operadores puede albergar de 2 a 3
unidades de frabaijo infernas, mas una externa.

Medidas Amm B [mm C [mm]
2 unidades de trabajo 1855 1824 2070
3 unidades de trabajo 2115 1824 2070

Centro de mecanizado universal para el desbarbado vy safinado
de materiales ferrosos y no ferrosos.

las maquinas de esta serie estan disponibles con banco fixo-
idéneo también para el frabaijo en linea y de piezas de grandes
medidas.

Ancho de trabajo de 1350 mm, pueden soportar piezas pesadas

hasta un maximo de 400 KG.

los bandas abrasivas tienen un desarrollo de 2.620 mm, go-
rantizan un perfecfo acabado superficial y una major duracién,
reduciendo el costo de frabaijo.

Gracias a su modularidad es posible personalizar un “CENTRO
DE MECANIZADO” en funcién de las propios necesidades,
escogiendo entre los diferentes grupos de frabajo espcificos para
cada tipo de trabaijo.

La estructura porta grupos operadores puede albergar de 2 a 3
unidades de frabaijo infernas, mas una externa.

la elevada rigidez de la estructura y del banco de avance combi-
nados con la alta fecnologia aplicada a las partes mecanicas y
electronicas hacen de esta serie el CENTRO DE MECANIZADO

perfecfo para cada empresa.

Medidas A [mm] B [mm] C [mm]
2 unidades de trabajo 1864 2020 2305+2455
3 unidades de trabajo 2204 2020 2305+2455

Centro de mecanizado universal para el desbarbado y safinado
de materiales ferrosos y no ferrosos.

los maquinas de esfa serie estan disponibles con banco fixo-
idéneo también para el frabajo en linea y de piezas de grandes
medidas.

Ancho de trabajo de 1350 mm, pueden soportar piezas pesadas
hasfa un maximo de 500 KG.

las bandas abrasivas fienen un desarrollo de 2.620 mm, go-
rantizan un perfecfo acabado superficial y una major duracién,
reduciendo el costo de trabaijo.

Gracias a su modularidad es posible personalizar un “CENTRO
DE MECANIZADO" en funcién de las propias necesidades,
escogiendo entre los diferentes grupos de frabajo espcificos para
cada tipo de trabaijo.

la estructura porta grupos operadores puede albergar 4 unida-
des de trabajo internas, mds una externa.

La elevada rigidez de la estructura y del banco de avance combi-
nados con la alta tecnologia aplicada a las partes mecanicas y
electronicas hacen de esta serie el CENTRO DE MECANIZADO
perfecfo para cada empresa.

Medidas A [mm] B [mm] C [mm]
4 unidades de trabajo 2925 2140 2215+2375

Martillo
(@ 130mm)

Cilindro
(@ 200mm / @ 330mm)

Patin

Cepillos verticales
(& 85mm / & 130mm)

Multi-cepillos orbitales

Cepillo longitudinal
@ 180 (Inox, Scotch-Brite™ ... )

Rectifica

Desbarbado
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MD4 MD5
(2/3uwnit) (2/3/ 4 unita)

® ®

Satinado




Sistema de avance Sistema de control
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Banco Depresor (estandar con el sistema de aspiracion- opcional con Un electroventilador) PLC VISION (opcional)

Sistema de aguante de piezas escurridizas o pequefias por la depresion con el sistema de osp|rOC|or?-.( f_enend_o una buery:c Yefgodqd _del aie) e Ty v e Programs Alarms 09:50:06
] ' e— i cién en el monitor de pantalla tactil, los e :
datos de mecanizado de la maquing; N*Prg: Deburring I:'

ademds el PLC memoriza los datos con

un codigo de rellamada, para usos
futuros.

- AHORRO ENERGETICO

; las funciones de ahorro energetico, ga-
rantizan el uso de la maquina con la mo-
xima eficencia y respeto del ambiente.

SELECTHON GRIT

Un electroventilador de alta velocidad genera una “depresion” debaio los grupos de trabajo, que IOTHCLLLRITET R POLISHING I FINISHING N 4 v

afravés de las perforaciones en el tapete, aguantan piezas escurridizas o de dimensiones mas
pequefias de la distancia entre los rodillos pisadores superiores.
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' Soporte de grandes medidas para sosfener la unidad de trabajo y la unidad de i D] | i : . E ﬂ _

/ tensado de abrasivos. las unidades de trabajo son ajustables desde derecha a

izquierda para mantener el paralelismo con el banco.

Calibrador wireless (opcional) Panel Electromecanico (estandard)
Frenos de disco con pinzas neumdticas. Estén equipadas con pastillas de freno Sisfema aufomatico de regolacion del espesor. Utilizando el cali- Panel de control intuitivo y complefo, con led de diagnosis para indicar
no ferrosos para evitar chispas. brador wireless, el operador puede medir las piezas de frabajo y los varios tipo de emergencia.

enviar la informacién al PLC Vision con un simple dlic. la méquina
se ajusfa aufomdticamente cuando el proceso anterior termina.

Transmisién con correas:
* Sistema “Poly V" (opcional), con doble sistema de tensado neumdtico;
____—— * Sistema "rapezoiadal” (esténdar) con sistema de tension mecdnica / neumdtica.

—‘E— los motores estén colocados en el inferior de la estruc
tura.

Rodillo para el exceso de espesor

Visualizacion digital
del espesor selec
cionado.

Dispositivo de seguridad disefiado para detener el avance y excluir todas las
unidades de trabaijo si el rodillo detecta pieza de trabajo que fiene un espesor
superior o igual al valor programado.




Unidades de trabajo: grupo Martillo (XDS)

Unidades de trabajo: cilindro @ 200 / 330 [mm]
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Cilindro cubierto con caucho especial, resisfente al aceite y al calor, con
rodamientos especiales con alfa resistencia para aplicaciones de corte de
alta velocidad.

Para compensar las variaciones
de espesor de los diferentes
granos de abrasivo, el dlindro
est equipado por el Grit-Set
neumatico con revolver de 6
posiciones ( estandar)

Grit-Set electronico
Dispositivo para el posiciona-
mienfo de precisién del cilindro
con relacion a los granos de
abrasivo y a la profundidad de
la eliminacion.

lectura cenfesimal de los valo-
res en el panel de confrol.

Oscilacion del abrasivo

Almohadillas con pasadores de acero endurecido para lo eliminacién de rebabas e =

Sopladores  oscilantes
(opcional) para una eficaz lim-
pieza de las bandas abrasivas,
enfrando en funcionamiento solo
en presencia de pieza a meca-
nizar.
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- maquina ancho de trabajo de 1350 [mm] )-

Cada grupo motor estd completo
de un propio freno de disco
para el paro de emergencia en
pocos segundos.

Doble rodillos de presion con ajuste microméfrico para cada grupo de
frabaijo.




Unidades de trabajo: patin electronico

la unidad de desbarbado perimetral se compone de un sistema elecirénico para
la identificacion de la forma geométrica de la pieza a desbarbar.

Estr controlado por un PLC que activa una serie de secciones neumdticas ( distan-
cia entre las secciones 32 mm o 16 mm) que prensan sobre la banda abrasiva en
correspondencia con los bordes de corte (rebabas).

El sistema de gesfion por PLC permite variar el ancho y la presion de la zona de
trabajo en funcién de la necesidad.

Deteccién formas Proceso de trabajo Esta unidad se compone de una serie de cepillos verficales, que
barra de deteccion de entrada equipa-  Sistema de presién - Actia en cada giran a una velocidad alta (confrolado por inversor) y que OSC'T‘?”
do con ruedecillos pequerias y senso-  seccion con una presién que se ge- lateralmente con frecuencia variable. la combinacién de la rotacién
res inductivos, para detectar la forma'y ~ nera de forma automdtica o de ?or— de los cepillos con la ala frecvencia dr.e’ oscilacion garantiza un
tamario de las piezas de frabajo ma electomagnética perfecto desbarbado en cualquier direccién con un solo grupo de

trabaijo.
TYe . . . .
@'&gﬂ Lo unidad XVS se utiliza para toda una serie de operaciones en los
hsaeur| bordes de las piezas:
LT desbarbar, limpiar los bordes de éxido o para redondear las esqui-
oso nas.
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la flexibilidad de los cepillos abrasivos asegurar un perfecto desbarbado tam-
bien en piezas con deformaciones y materiales recubierfos con pelicula de
plastico, galvanizado, prepintado, cincado, efc.

El ajuste de la presién de trabajo puede ser controlado manualmente o elec
frénicamente con el panel de control (Opt).

los rodillos de presién, colocados muy cerca del funcionamiento de la unidad,
aseguran una alfa calidad y fiabilidad, incluso en el desbarbado de piezas
pequenas.

Los principales operaciones posibles con esta unidad son:

* Desbarbado y/o satinado de piezas deformadas (Gracias a la considerable
excursion de cada seccion de frabajo hasta émm)

* Procesamiento de los bordes solamente (con control de anchura) para facilitar
las operaciones de soldadura;

* Trabajo sélo de las rebabas, sin afectar la superficie resfante.

(Ahorro significativo de potencia y de la duracion de abrasivos).

XVS @ 130 mm con insertos abrasivos

para desbarbar y redondear cantos Unidades disponibles

XVS85
n® 15 x @ 85 [mm]

Desbarbado perimetral

XVS130

n° 11 x @130 [mm] =
XVS & 85 con puas de alambre, o

eliminan el éxido en los cantos

para mdquinas con ancho de trabajo 1350 [mm)]

Satinado de piezas de-

Unidad XVS es complefamente extraibile, de facil man-
formadas y/o desiguales

fenimiento para el cambio de cepillos, utiliza cepillos
standard con bajo coste de compra y dedicados para
trabajos especificos.




Multi-cepillos: Estacién planetaria

Y
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El ajusfe de la presion de frabajo se realiza electronicamente

or el panel de confrol. Lo unidad de trabaijo R es desmonta-
E|e para facilitar el cambio de los cepillos y las operaciones
de mantenimiento. El grupo puede ufilizar cepillos estéandar
econémicas y cepillos especiales para aplicaciones no estan-
dar. Este grupo de frabajo estd instalado como una unidad
inferna a la méquina. Dependiendo del tipo y la velocidad de
trabajo, puede utilizar mas grupos R en secuencia.

Accesorios opcionales

Unidad planetaria XRS: los cepillos giran sobre si mismos 'y
sobre una tabla compuesta de fres cepillos. la combinacion
de la rofacion con la oscilacion lateral asegura la cobertura
total de la superficie y la homogeneidad perfecta de redon-
deo de las esquinas de cualquier forma geométrica.
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Cepillos de limpieza

los cepillos pueden ser en:

* fibra vegetal para la limpieza
de polvo;

* Scotch-brite™ para acaba-
do;

* con con parfes infercambia-
bles, filamentos en acero - ace-
ro inoxidable - tynex, para elimi-
nar el borde de corte;

cepillo ScotchBrite™

Cepillos de limpieza antiestatica

Cepillado de limpieza integrada por un micro-humidificador, mecanismo de autolimpieza (aire comprimido boquillas roto-rack), motor con inverter.

Sopladores oscilantes de limpieza de piezas mecanizadas (JL)

Unidad femporizada oscilante para la eliminacion de los polvos de la superficie de las piezas mediante
un soplo de aire.

Sopladores oscilantes para la limpieza del tapete (JFB)

Posicionados en la parte baja, bajo el tapete de avance. Dotados de un sistema temporizado, nebulizan una
mezcla de agua y aire con el fin de limpiar el tapete de avance y confemporaneamente aumentar el nivel de
aderencia de las piezas durante el mecanizado.

Sistemas de tratamiento de aire

los polvos producidos durante los procesos de trabajo son aspirados por una
campana extractora y se transporta al filiro de aspiracién (opcional) para la :
coleccion. 770
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Exemplos de desbarbado, redondeado de los cantos y satinado

Desbarbado v redondeado de los cantos en piezas punzonadas, cizalladas o cortadas en laser con maquina en versiéon “CV”

Desbarbado, redondeado de los cantos y satinado en piezas cortadas en laser, punzonadas o cizalladas co maquina en version “CVC”
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l Exemplos de desbarbado, redondeado de los cantos y satinado

Desbarbado y redondeado de los cantos en piezas cortadas con oxicorte o plasma con maquina en versién “XDS C R”
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Aeropuerto

Venecia: 90 Km - Th d'auto
Treviso: 75 Km - 1,5 h d'auto
Verona: 65 Km - 45 min d’auto
Bolofia: 160 Km - 2h d’auto

Ferrocarril
Vicenza: 30 km - 30 min d’auto
Indicaciones autopistas

Para las fabricas de Sandrigo
Autopista A31 - Salida Dueville - 3,5 km

Sede Comercial de Schio
Autopista A31 - Salida Thiene-Schio - 13 km

Sede de Schio Fabrica de Sandrigo 2 Fabrica de Sandrigo 3 Fabrica de Sandrigo 4
Via Venezia, 144 Via G.Cadlilei, 5 Via Galvani, 3-5 Via Galvani, 1
36015 Schio 36066 Sandrigo 36066 Sandrigo 36066 Sandrigo
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Nos reservamos el derecho a modificaciones sin pre aviso

F Costa Levigatrici S.p.A.
‘Q Via Venezia, 144 - 36015 Schio (V) ftaly
Tel. (+39) 0445675000 - Fax (+39) 0445675110
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