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Aggregate fur die folgenden Bearbeitunged verfugbar:

HOBELN

Hobelaggregate "System Costa Levigatrici' von
Guillen kombiniert mit Schleifaggregaten um in
einem Durchgang groBe Spanabnahmen bis zu 5
mm mit einer hohen Oberflachengdite zu erzielen.

GroBe Zerspanung, niedrige Leistungsaufnahme
zusammen mit einem reduzierten Larmpegel sind
das Ergebnis unserer speziell entwickelten Mes-
serwelle mit schrag angeordneten Wendemessern.

Die Wendemesser kdnnen eine Standzeit bis zu
400.000 laufenden Metern haben (bei Verwendung
aller 4 Schneiden), was in etwa 22.000 "Standard"-
Balken oder 6.000 m3 (bei Ausnutzung der vollen
Arbeitsbreite) entspricht.

Das Ergebnis der Costa Levigatrici Messerwelle
entspricht in der Oberflichengiite etwa der
Schleifbandkérnung P100.

Das nachfolgend eingesetzte Schleifaggregat
kann dementsprechend mit einer Kérnung P100 /
P120 eingesetzt werden.

"'250

einem Durchmesser von
250 mm,

mit 8 / 16 Reihen von Mes-
sereinsatzen

Das Hobelaggregat W 250 verfugt Gber 4 Sicherheitseinrichtungen
1 - Andruckrolle am Einlauf als Uberdickenschutz

2 - Ruckschlagsicherung

3 - Doppelte, gummierte Andruckrollen

4 - Segmentierte Andruckelemente mit
pneumatischer Andruckregelung

W250 - Messerwelle mit
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KALIBRIEREN

Die Kbeam-Maschine kann entweder mit einer Stahlkontaktwalze oder mit einer gum-
mierten Kontaktwalze (in verschiedenen Harten) ausgertistet werden. Beim Kalibrieren
/ Schleifen wird die Giite der Balkenoberfache durch die Héarte der Kontaktwalzen an-
gepasst. Die Kalibrierarbeiten werden mit einer harten Kontaktwalze (Stahl oder 90 Shore
Gummi) ausgefiihrt. Eine weiche oder mehr anpassbare Kontaktwalze wird fiir das
Schleifen eingesetzt.

Der Hauptparameter beim Schleifen / Kalibrieren ist die Schleifoandschnittgeschwin-
digkeit, die proportional zur Spanabnahme ist und entgegen proportional zur Leis-
tungsaufnahme. Aus diesem Grund sind bei Costa Levigatrici alle Kontaktwalzen und
Spanntrommeln fiir den Hochgeschwindigkeitsbetrieb ausgelegt.

SCHLEIFEN

Dieses ist das neu entwickelte Schleifaggregat zum Feinschleifen der Balkenoberflache,
das in der Lage ist, Dicken- und Ebenheitsunterschiede auszugleichen.

Die breite Kontaktflache unseres T1 Spezialschleifschuhs erzeugt eine gleichméaBige
Balkenoberflache ohne Schattierungen.

Um ein Abrunden der Kanten und Ecken zu vermeiden, kann als Option ein elektronisch
gesteuerter Segmentschleifschuh (mit variabler Eingriffszeit und Schleifdriicken - CA32)
eingesetzt werden.

"SCHRUPPEN"

Unsere T-CAR Spezialschruppaggregate (Patent angemeldet) werden elektronisch ge-
steuert und erzeugen eine "unregelmaBig geschruppte Oberflache" durch den Einsatz
eines klassischen Schleifbandes.

Das T-CAR Aggregat kann in einer speziellen Version mit unserem T1 Spezialschleif-
schuh kombiniert werden.

BURSTEN

Das Ausbdrsten der Oberflachen erfordert verschiedene Leistungen und Vorschubge-
schwindigkeiten, um den gewunschten Effekt (Tiefe der Strukturierung) zu erzielen.
Hierzu kann jedes Blrstenaggregat mit groBeren Motorleistungen ausgeriistet werden.

Jedes Aggregat ist mit einer individuellen Hohenverstellung versehen und hat zuséatzlich
eine pneumatische Schnellriickstellung bei Produktionsunterbrechung.

Die individuelle Héhenverstellung ermdglicht den optimalen Einsatz der Biirsten und
die gleichméBige Abnutzung, gerade beim Einsatz von Tynex- und Stahlbiirsten in einer
Maschine.

Alle Aggregate sind im Standard mit einer Drehrichtungsumkehr ausgeristet, um die
Nutzung an den Blirstenspitzen zu optimieren. Staubabsaughauben fiir jede Drehrich-
tung gehoren ebenfalls zum Standard.
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MULTIFUNKTIONALES Bearbeitungszentrum: Bearbeitung der OBEREN SEITE  (*1°51 1.\

1 Mit ihrer langjéhrigen Erfahrung in der Oberflachenbearbeitung steigt COSTA LEVIGATRICI mit die-
sem MULTIFUNKTIONALEN Schleifzentrum in die Leimbinderindustrie ein. Das Bearbeitungszen-
trum K - Beam ist ein sehr flexibles Produktionssystem fur unterschiedliche Abmessungen und

Durchlassdicken Kapazitaten, jeweils abhangig von den individuellen Anforderungen jedes Anwenders.

von 0 bis 350 [mm] Standard
biszu 900 [mm] optional

Arbeitsbreiten
650 oder 1350 [mm] Standard

biszu 3000 [mm] optional

Konstante Arbeitshéhe
1000 mm

Das Bearbeitungszentrum IK B @@M 1 nhat eine Produktionskapazitét von:

: ; i ; A |- B=={e]e] “Standard” Balken ;seiten bearbeitet, entsprechend:
Y T —— — e y :f FcT.Te B m3/Jahr

Zusatzlich konnen mehrere Tausend Quadratmeter Verkleidungsbretter oder andere
Werkstiicke, die auf nur 1 Seite geschliffen werden, bearbeitet werden.

(*) Die obigen Kapazititsangaben beziehen sich auf einen Standardbalken mit durchschnittlichen Abmessungen von 6000 x 160 x 280 mm
und eine Dauer von 7 Arbeitsstunden / Tag und 220 Tagen/Jahr mit einer Effektivitat von 80%.

Mit den obigen Produktionsdaten und der Automatisierung (oder Halbautomatisierung) des Hobelns - Schlei-
fens - Burstens der Balken kénnen mindestens 3 Mitarbeiter, die heute diese Arbeiten manuell ausfihren, fiir

andere Aufgaben eingesetzt werden.

Vorschub 1. Durchgang Wenden des Balkens um 2. Durchgang Wenden des Balkens um 3. Durchgang Wenden des Balkens um 90° Stapeln
Bearbeitung der 180° und Riickfiihrung zum Bearbeitung der 90° und Riickfiihrung zum Bearbeitung der
Oberseite Einlauf um die 2. Seite zu Unterseite Einlauf um die 3. Seite zu schmalen Seite
bearbeiten YYVYYY
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Bearbeitungszentrum zum SCHLEIFEN auf 3 Seiten (unten, oben und seitlich)

COSTA LEVIGATRICI présentiert ein neues Schleifzentrum fiir die Bearbeitung von Bal-
ken auf 3 Seiten in einem Durchgang (auf Wunsch auch auf 4 Seiten), unten + oben und
an einer Langsseite, um mit grosser Produktivitat ein perfektes Oberflaichenfinish ohne
nochmaliges Wenden zu erzeugen.

Ziel ist, fur die nachfolgende Impragnierung eine ideale Oberflachengiite herzustellen, die
entsprechend fein, absolut homogen und jederzeit reproduzierbar ist und keine unter-
schiedlichen Schattierungen aufweist.

Das Bearbeitungszentrum K B@@mMm 3 fir sehr hohe Produktion, | Das Bearbeitungszentrum IK BB@@IM 3 hat eine Produktionskapazitit von:
Bearbeitung von 3 Seiten gleichzeitig in einem Durchgang 1Z:5-Hele]e] “Standard” Balken beabesitet auf 3 Seiten, entsprechend:
40.000 m3/..lahr *)
‘ Zusatzlich konnen mehrere Tausend Quadratmeter Verkleidungsbretter oder andere
AAARAAAALARILLA N Werkstiicke, die auf nur 1 Seite geschliffen werden, bearbeitet werden.
N\

(*) Die obigen Mengenangaben beziehen sich auf einen Standardbalken mit durchschnittlichen Abmessungen von 6000 x 160 x 280 mm und
eine Dauer von 7 Arbeitsstunden / Tag und 220 Tagen/Jahr mit einer Effektivitat von 80%.
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Der Produktionsablauf von verleimten Konstruktionselementen
(Balken aus Massivholz oder verieimten Lamellen, Wande etc.)
besteht aus folgenden Bearbeitungsschritten:

Febaln

Alengen / CNC-Frasen

SCHLEIFEN

Das Kalibrieren und Schieifen von Balkensichtflachen ist eine
notwendige Bearbeitung um eine gleichmassige Giite auf ge-
beizten Oberflachen zu erzielen.
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SUPERFEINSCHLEIFEN

In derselben Maschine konnen wir nach dem Schleifen die Be-
arbeitungen "Schruppen" und/oder Strukturieren anfiigen.

MPRACNIEREN - BEIZEN

. Technische Daten und Fotos sind nicht in allen Einzelheiten verbindlich. Anderungen im Zuge der Weiterentwicklung vorbehalten,

COSTA LEVIGATRICI S.p.A.
cos I A Via Venezia, 144 - 36015 Schio (V) Italy
Tel. (+39)0445-675000 — Fax (+39)0445-675110
= IO NNCNCNGNNENN  www.costalev.com - info@costalev.com
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