MAQUINAS INDUSTRIALES DE ALTA PRODUCTIVIDAD para

Desbarbado y Satinado
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' ‘ Desbarbadora-Satinadoras INFERIORES

Centro de trabajo universal para el desbar-
bado y satinado profesional de materiales
ferrosos y no ferrosos.

Las maquinas de esta serie estan disponi-
bles con la altura de trabajo constante.
Anchos de trabajo de 650 mm a 1650 mm.
Las bandas abrasivas de elevada longitud
2620 mm garantizan un ottimo acabdo
superficial ademas de una larga durabilidad,
disminuyendo los coste de mecanizacion.

Gracias a su modularidad es posible fabricar
un proprio “CENTRO DE MECANIZADQO" en
funcién de las necesidades, eligiendo entre
los grupos de trabajo profesionales y especi-
ficos para cada tipo de trabajo.

La estructura porta gruppos operadores
puede contener desde 1 a 4 unidades de tra-
bajo internos, mas una externa.

desarrollo

| "o, La elevada rigidez de la estructura y del
il :é:;:;a . T: 1 bancq de avance combinados a la altg tec-
< . nologia contenida en las partes mecanicas y
- : de trabaio electronicas, hacen que esta serie “EL CEN-
1 ] 1000 TRO DE MECANIZADO* perfecto para cada
e 2 ["I] empresa.
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Desbarbadora-Satinadora SUPERIOR
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En esta serie se combina una estructura robu-
sta y tecnologica de la satinadora industrial con
grupos de trabajo idoneos para el des barbado,
cuyo resultado son maquinas industriales de
alta productividad.

Disponibles en anchos de 650 mm a 1650 mm,
puede albergar en el interior de la estructura de
1 a 5 grupos mas 2 grupos externos.
Combinando los diversos grupos operadores es
posible obtener cualquier grado de acabado
superficial en una sola pasada.

El desarrollo de la banda abrasiva de 2620 y
3250 mm garantiza un acabado profesional
manteniendo constantes los niveles de rugosi-
dad superficial, incluso en materiales de poco
espesor y dificiles de trabajar.

En operaciones de desbarbado la longitud de
las bandas abrasivas garantiza durabilidad en el
tiempo, siempre manteniendo inalterado el
grado de asportaciéon del material.Con los gru-
pos cepillo SB25 de cambio rapido, es posible
conseguir de esta maquina una cepilladora ido-
néa para el acabado Scotch-brite™ de piezas en
acero inox, aluminio, etc. Es por lo tanto posible,
DESBARBAR;ESMERILAR Y SATINAR a nivel
industrial, con una unica maquina.

maquina superior disponible de 2 a 5 grupos de trabajo

uier posicion al interno de la estructura

@ 85 mm
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Desbarbadora-Satinadora en HUMEDO

El mecanizado en himedo combina todas las operaciones obtenidas mediante las bandas abrasivas, cepillos y otros grupos opera-
dores, donde la mecanizacion requiere la utilizacion de liquido refrigerante y recirculante.

El liquido refrigerante mantiene limpias las bandas abrasivas y permite mecanizaciénes que requieren tolerancias de espesor sin
deformaciones.

La emulsién se almacena en un dep0dsito y donde es filtrado, eliminando los residuos del mecanizado. Una vez depurado se recicla
por el sistema de refrigeracién de la maquina.La maquina equipa un sistema de secado con un sistema de rodillos secadores recu-
biertos en goma y una serie de sopladores de aire.

Lineas de rectificado y satinado con maquinas multiples

Linea automatica de alta productividad, para el rectificado de placas para la industria del automovil compuesta por 3 maquinas en hume-
do de la serie WD y completa con 3 sistemas de lavado de piezas despues de cada una de las maquinas.

La descarga de fangos del mecanizado se realiza mediante un canal lateral de acero inox, que permite una rapida separacion del liquido
refrigerante de la masa mas consistente.

La estraccion de los fangos se realiza automaticamente antes de la fase de secado de las piezas mientras el liquido de enfriamiento se
envia al sistema de filtraje centralizado. Completa el proceso de mecanizado el secado final con un horno de aire caliente.
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altura de trabajo
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maquina superior disponible de 1 a 5 grupos de trabajo

@ 85 mm
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Desbarbadora-Satinadora en HUMEDO

Chapas en acero inox situadas para separar los grupos Ventilador para el grupo Filtro depurador para nie-
operadores de facil estraccion para operaciones de de pre-secado blas oleosas situado
mantenimineto. sobre la maquina que

recoje la niebla oleosa
generada durante el pro-
ceso y recupera el liquido
refrigerante.

Sistema de limpieza y enfriamiento
de las bandas mediante una serie de
difusores de emulsion refrigerada,
compuesto de tubo inox con boquil-
las de expulsion.Facil estraccion de
los tubos para operaciones de man-
tenimineto.

Stop de emergencia en caso de falta
de liquido.

Sistema de separacién magnetica
de los residuos metalicos

Deposito de recogida del liquido refrigerante en acero
inox y situado en torno a toda la estructura y al banco
de avance, conteniendo todo el liquido.

Sistema de pre-secado de
las piezas
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Para mayor seguridad los motores estan posiciona-
dos en la parte superior de la estructura.

Sistema de pre-secado situado en salida maquina, dotados de
una serie de rodillos gomados y una serie de cortinas de aire
que eliminan el agua de la pieza.

Filtro depurador de tejido
Situado en la parte posterior de la maquina y
completo con un sistema automatico de avan-
ce del tejido filtrante con recogida de residuos
en contenedor separado.

Pre-separador de residuos magneticos instalado antes del fil-
tro de tejido (opcional). Indicado para mecanizaciones pesa-
das optimiza el consumo del tejido filtrante.




caracteristicas principales de la serie

Soporte de grandes dimensiones para el grupo operador y el grupo
de tension de la banda abrasiva.Los grupos de trabajo son completa-
mente regulables respecto al banco de avance permitiendo un opti-
mo paralelismo.

Frenos de disco con mordazas neumaticas, dotadas de pastillas de
freno no ferriticas para evitar chispas.

Sistema de trasmision con poleas Poly V con sistema neumatico de
doble tensaje para motores de alta potencia.

Trasmision con poleas trapezoidales con sistema de tensado mecani-
co y neumatico.

Los motores de los grupos operadores de
potencia superior a 30 kW estan posiciona-
dos externos a la estructura

Los motores de los grupos hasta 30 kW estan posicionados en el inte-
rior de la estructura

Las piezas se apoyan en el tapete
gomado con varias caracteristicas en
funciéon de las aplicaciones.

Los tapetes son de varias tipologias,
rigidez forma y perfil y pueden ser
perforados para el uso del sistema
con depresor.

El sistema de traccion del avance
esté caracterizado por un cilindro de
arrastre gomado y de gran diametro,
motorizado por un motor reductor y —
accionado por inverter. CH

sopladores lineales oscilantes para la
limpieza del tapete de avance.

Nuestros bancos de avance estan fabricados con materiales de elevada rigidez Banco de avance perforado para el sistema de depresor
(Acero T1 de dureza 300/400 Brinnel) garantizando la precision (tolerancia + - 0,025)
y baja rugosidad garantizando durabilidad de los tapetes de avance. Estan disponi-
bles con el sistema de depresidn, para garantizar la sujeccion de piezas pequehnas o
escurridizas.

Insertos intercambiables de acero o ceramica
(opc.)

Estan posicionados bajo los grupos operadores y de facil estraccion para el cambio
o0 mantenimiento.

Pueden ser dotados de un sistema de enfriamiento liquido, (opc) aconsejado para
mecanizados con tolerancias exigentes.
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Grupos pisadores

Mantener las piezas fijas esta determinado por la rigidez de los pisadores y de su capacidad de indeformabilidad. La elasticidad
para adaptarse a la variabilidad de espesores y al calor de la mecanizacion.

Pista Magnetica (opc.)

Una serie de elementos magneticos introducidos en el interior
del banco de avance a lo ancho de todo el banco o una sola
seccion.

Cilindro Flotante (opc.)

mecanizacién de piezas deformadas.

Ciclo automatico de Retorno Piezas
(opc.)
Pemiten el retorno de las piezas mecanizadas mediante la inver-

sién del sentido de avance del tapete, con subida automatica
de los grupos de trabajo.

micros de exceso espesor
instalados sobre dos
extremidades del rodillo
gomado situado en entra-
da maquina.

Rodillo de exceso de espesor

Funcién de paro del tapete de avance y exclusién neumatica
de los grupos operadores en el caso de piezas de mayor
espesor programado.




grupos operadores: cilindro (C25 - C33)

Grupo operador con cilindro g 250 / 330 mm

Cilindro recubierto en goma de varias durezas, resistentes al aceite y al calor
con cojinetes especiales de alta resistencia y para usos de altas velocidades
de corte.

Grit-set neumatico + Stand by

Dispositivo de posicionamiento del grupo cilindro en
relacion al grano de la banda que a la profundidad de
asportacion; dotado de revolver de 9 posiciones.
Stand by neumatico.

Grit-set electronico (opc.)

Dispositivo de posicionamiento de precision del grupo
cilindro en relacion al grano de la banda que a la pro-
fundidad de asportacion. Lectura centesimal de los
valores mediante panel de mando. Stand by neumati-
co.

Sistema de Centraje de la banda
abrasiva

Fotocélula electrénica para el centraje de la banda
abarsiva con sistema de limpieza.

Micro Interruptor de Seguridad

Para parar la maquina en caso de salida o rotura de la
banda abrasiva.

cilindro “duro”

cilindro “blando”




grupos operadores: tampon electronico fraccionado (CA16 - CA32)

El grupo de desbarbado perimetral esta compuesto por un sistema electronico de identificacion de la
forma geometrica de la pieza. Esta controlado mediante un PLC que activa una serie de secciones neu-
maticas (intereje de 32 mm o intereje de 16 mm) que ejecutan la presion sobre la banda abrasiva en
corresondencia a las rebabas en los cantos de la pieza.

El avanzado sistema de gestion via PLC permite variar el ancho y la presién de la zona de trabajo en
funcién de las necesidades.
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panel de control del tampon;

= permite la variacion de los parametros de trabajo

I

b carta electronica para el control del tampon

barra de medida en entrada dotada de ruedas goma-
¢ dasy sensores, para identificar forma y dimensiones de
la pieza

sistema de presion - aactua sobre cada seccion
d  con una presién generada neumaticamente o elec-
tro magnetica

seccién de tampon en metal, disbruye en modo uniforme
la presion de los pistones superiores a los deméas compo-
nentes que componen el tampon.

(]

elemento de contacto intermedio, intercambiable en fun-
cién de la mecanizacion

Superficie de deslizamiento de bajo coeficiente de fric-
g cioén, trabajando en contacto con la banda abrasiva y de
facil sustitucion en caso de desgaste.
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Las principales operaciones con esta unidad son:

* contornos (sin limete de longitud) que facilitan la soldadura.

* mecanizados solo donde hay rebaba y no sobre toda la superficie de la pieza (ahorro energetico y mayor durabilidad de la banda abrasiva).
La indipendencia y notable carrera (hasta 4-6 mm) de cada seccion de trabajo permiten un perfecto desbarbado o satinado también en piezas
deformadas a lo laro y a lo ancho.

Pifpaes
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Satinado de materiales deformados o con espesor irregulares.



grupos operadores: cepillos (S18 - SB18 - S25 - SB25 - F2)

Los cepillos en acero inox son necesarios para eliminar el filo cortante
de los cantos sin provocar el redondeo de cantos. Los cepillos en
Scotch-brite ™son idoneos para el acabado y la reduccién de la rugosi-
dad depues de usarse la banda abrasiva.

Estan posicionadas al interno de la estructura, de diametro 180 o 250
mm, con sistema de oscilacién y motores de alta potencia.

Elevacién motoriza-
da del grupo cepillo
con control electro-
nico de la cota y
visualizacion digital Oscilacion lateral de los cepillos con numero
centesimal desde el de ciclos elevado.

panel de mando.

F2 - Cepillos con insertos intercambiables  SB18 / SB25 - Cepillos en Scotch-Brite™




cepillos verticales multi funciones superiores o inferiores (V - Vi)

Esta unidad esta compuesta de una serie de cepillos verticales, que giran a alta velocidad (controlada por inverter) y que oscilan lateralmen-
te con frequecia variable, garantizando un desbarbado perfecto en todas las direcciones con solo un grupo de trabajo..

La unidad XVS se utiliza para todas las operaciones en los cantos de la pieza, desbarbado, limpiado del oxido del canto y redonadeo de los
mismos.La flexibilidad de los cepillos abrasivos aseguran un perfecto desbarbado en piezas con deformaciones superficiales o sobre mate-
riales protejidos con plastico, galvanizado o pre lacado etc..

La regulacioén de la presion de trabajo es electronica y se realiza desde el panel de mando.Los rodillos pisadores posicionados muy cerca de
la unidad operativa garantizan una alta calidad y fiablidad de desbarbado de piezas de pequefas dimensiones.

La unidad XVS es completamente extraible, de facil mantenimiento para el cambio de los cepillos. Utiliza cepillos standard de bajo coste de
compra.

despues del desbarbado
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grupo operador: Multicepillo Orbital (Planetario) (R)

Il grupo de trabajo R es de facil extraccion para facilitar las operacio-
nes de cambios de cepillos y mantenimiento. Este grupo puede utili-
zar cepillos standard economicos y cepillos especiales para aplica-
ciones particulares. Este grupo de trabajo esta instalado en el interior
d ela estructura de la maquina. En funcién del tipo y de la velocidad
de trabajo,se pueden utilizar mas grupos R en secuencia. Los cepillos
rotan sobre si mismos sobre un eje con la orbita en eje, garantizando
cubrir la superficie total y oscilando garantizan la omegenidad de
redondeo de los cantos de cualquier forma geometrica.




sistemas de tratamiento del aire COSTA

Sistema de circulacion del aire
(opcional)

El sistema de circulacion del aire aspirado permite
la circulacion del aire filtrado por el sistea de aspi-
racion.

Il sistema es particularmente importante desde el
punto de vista de ahorro energetico, debido a que
se pueden readmitir en maquina grandes volume-
nes de aire templado proveniente del sistema de
aspiracion, que de otra forma no se podrian read-
mitir en los ambientes de trabajo.

El factor de reintegro del aire aspirado por el aspi-
rador es aproximadamente el 70% del volumen
total aspirado.

Esta version solo se puede aplicar en maquinas
con los cabezales moviles.

Puerta dobles (opcional)

Puertas dobles, una interna protegida con reja que
permite la inspeccién visual de los grupos de traba-
jo sin parar la maquina. La puerta externa permite
el acceso a los grupos de trabajo y esta dotada de
insonorizacion y circuito de emergencia.

N AT BTG

El polvo generado durante el pro-
ceso de mecanizado se elimina
mediante una campana de aspira-
cion y conectado a un aspirador de

polvos.
Systeme d'aspiration - ——
Retour diair < Retorno SISTEMA DE Retorno

del aire ASPIRACION del aire

Insonorizacion (opcional)

Cabina insonorizada para disminuir la emision de rui-
dos aplicables sobre el ventilador de la depresion de
cada serie y modelo.



accesoros y opciones

SE18 - SE25 Estas unidades pueden ser dotadas de motores de poten-
cias y velocidad variables con inverter.

Los cepillose pueden ser de:

* Fibra vegetal para limpieza de polvos
¢ Scotch-brite™

e con insertos intercambiables

* hilos de acero, acero inxo o Tynex

Sopladores oscilantes de limpieza de piezas mecanizadas (JL)

Unidad temporizada oscilante para la eliminacion de los polvos de la superficie de las pie-
zas 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 tempori-
zado, nebulizan una mezcla de agua y aire con el fin de limpiar el tapete de avance y con-
temporaneamente aumentar el nivel de aderencia de las piezas durante el mecanizado.

Cepillos de limpieza antiestatica

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

Transfer con rodillos motorizados

Transfer con rodillos motorizados y recubiertos con goma nitrilica
- motoriduttore + inverter y velocidad de avance variable.




accesorios y opciones

Banco Depresor (opc.) Plano de carga / descarga con esferas

o bolas (opc.)
Un electro ventilador de alta velocidad genera una “depresion”

bajo los grupos de trabajo, que mediante la perforacion del tape- El plano de esferas agiliza las operaciones de carga
te mantiene las piezas escurridizas o de dmensiones mas descarga permitiendo la movimentacién de piezas con
pequenas que la distancia entre los rodillos pisadores. el minimo esfuerzo y elevada rapidez.

E METAL &

?opla;dores oscilantes quick-fit (opc.) auto-set (opc.)

opcC.

Para una limpieza eficaz de las extension automatica del brazo para facilitar Dispositif de détection automatique de I'épaisseur
bandas abrasivas, activandose la insercion de la banda abrasiva de desar- des pieces

solo en presencia de pieza. rollo 3250 mm.

b-lock (opc.)

Un accionamiento neumatico bloque el soporte
porta-grupos operadores a la estructura de la
maquina mediante un sistema de encaje de preci-
sién con alojamiento conico.

Este accesorio reduce el tiempo de cambio banda,
asegura un bloqueo seguro de los grupos opera-
dores y aumenta la fiabilidad general de la maqui-
na.




sistemas de control opcionales

Panel electromecanico de base

El Panel de control standard, esta posicionado en el frontal de la maquina y dota-
do de:

pulsantes de mando con amperimetro para cada grupo operador;

posicionador decimal del espesor con visualizador digital;

stop de emergencia y pulsante reset;

potenciometro para la variacion de la velocidad de avance;

espias luminosos para eventuales emergencias con diagnosis de problemas elec-
tricos 0 neumaticos.

PCM - Computer touch-screen con Costa Logic.A

Es un ordenador personal “touch screen”, que trabaja en ambiente Microsoft Windows
®
y completo de Costa Sanding Manager, programa de gobierno maquina.

Disponible un panel de control inclinable a 45° para
(OPCIONAL)

PC3 - Control computerizado con posibilidad de
interconexion

Sistema de control maquina completamente computerizado, con monitor y teclado situa-
do en columna separada.

Puesto de trabajo PC utilizable en red.

Los sistemas de gestion y control del ordenador personal permiten pre-grabar los dife-
rentes programas de mecanizacion, gestionando todos los parametros de la maquina
que permiten resumir los datos de produccion como: cantidad de piezas producidas,
tiempo de utilizacion de las piezas, tiempos de utilizacion para cualquier codigo, metros
cuadrados producidos, consumos de aire comprimido o volumenes de aire aspirado,
consumos electricos etc .

Mediante modem se puede conectar la maquina con Costa Service directamente desde
la maquina.
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AHORRO ENERGETICO

Las funciones de ahorro energetico
garantizan el uso de la maquina con el
maximo de eficiencia energetica y respe-
to al mdio ambiente.

Ausllian Macchina Superiore

WORKING PROGRAMS
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algunas configuraciones posibles

" Desbarbado pesado

magquina configurada con:

1° cilindro @ 250 mm (C25)
2° tampon fraccionado electronico (CA32)
3° grupo multi funcion de cepillos verticales (XVS130)

- _Desbarbado en humedo

maquina configurada con:

1° cilindro @ 250 mm (C25)
2° grupo multi funcién de cepillos verticales (XVS130)
3° cilindro @ 250 mm (C25)




algunas configuraciones posibles

inacion de oxido y redondeo de cantos

magquina configurada con:

1° cilindro @ 250 mm (C25)
2°grupo multis cepillos orbitales (XRS130)
3° grupo inferior multi funcion de cepillos verticales (XVS85)

Desbarbado Satinado y acabado Scotch-Brite™

maquina configurada con:

1° cilindro @ 250 mm (C25)

2° gruppo multi funzion con cepillos verticales (XRS130)
3° cilindro @ 250 mm (C25)

4° cepillo Scotch-Brite™ (SB25)




Localizacion - Veneto - Italia |

Aereopuerto

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

Ferrocarril
Vicenza: 30 km - 30 min d’auto

Indicaciones autopistas

Para las fabricas de Sandrigo

Sede Comercial de Schio

Autopista A31 - Salida Dueville - 3,5 km

Autopista A31 - Salida Thiene-Schio - 13 km

Sede de Schio Via Venezia, 144
36015 Schio

Z2-1. Selrlo

autopista

THIENE

——

Via G.Galilei, 5
36066 Sandrigo
Italy

Via Galvani, 1
36066 Sandrigo
Italy

DUEVILLE

SANDRIGO
500 m

autopista
A31

Nos reservamos el derecho a modificaciones sin pre aviso

COSTA

LEVMIGATRHRICI

COSTA LEVIGATRICI S.p.A.

Via Venezia, 144 - 36015 Schio (VI) Italy
Tel. (+39)0445-675000

Fax (+39)0445-675110
www.costalev.com - info@costalev.com
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