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Automatische Maschinen
zum Schleifen und Polieren

Gegriindet in Padua in den spaten 70ern, C.0.S.M.A.P. s.r.L.
produziert automatische Maschinen zum Schleifen,Polieren
und Glanzen von Metalloberflachen.

Entwickelt auf einer konkreten und soliden Geschaftsidee,
vereint diese iiber 35 Jahre Berufserfahrung auf dem
spezifischen Gebiet der Metalloberflachenbehandlung. Das
angesammelte technologische Know-how und die standige
Suche nach den besten Losungen fur und mit dem Kunden
bestatigen die Position von C.0.S.M.A.P. auf dem Markt
weltweit.

Dieser Ansatz hat dafur gesorgt, dass selbst auslandische
Markte, von denen einige sehr weit entfernt sind, sich
vollstandig auf die Losungen von C.0.S.M.A.P. verlassen
und vertrauen.

Wir koénnen auf eine dauerhafte und konsolidierte
Zusammenarbeit zahlen, die durch eine grofe Anzahl
von Kunden motiviert ist (in einigen Fallen mit Zahlen
wie uber 30 Maschinen pro Kunde quantifizierbar), in den
verschiedensten Teilen der Welt.
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C.0.S.M.AP.srl

Entwickelt auf einer konkreten und soliden Geschaftsidee,
vereint diese iiber 35 Jahre Berufserfahrung auf dem
spezifischen Gebiet der Metalloberflaichenbehandlung.
Das angesammelte technologische Know-how und die
standige Suche nach den besten Losungen fir und mit
dem Kunden bestdtigen die Position von C.0.S.M.A.P. auf
dem Markt weltweit.

Mission

Unser Ziel ist, mit der Anwendung von hochwertiger
Technologie, Poliermaschinen zu entwickeln, die in der
Lage sind eine hohe Qualitat zu erreichen, konstant auch
in speziellen Bereichen, wo normalerweise das Polieren
von Hand (mit erhebliche Verschwendung von Zeit und
Muhe) durchgefihrt wurde.

Der Wettbewerbsvorteil

Vision
Automatisierung vom kompletten Schleifen und Polieren
Prozess und Entwicklung von neuen technologischen
Losungen um einen exzellenten Qualitatsstandard zu
gewahrleisten, eine hohe Produktivitdt, ein positives
Arbeitsumfeld, sicher und gesund fir alle Techniker, die
im Prozess involviert sind.

Die standige Suche nach technologischer Innovation, die in den bereits revolutiondren Lésungen von C.O.S.M.A.P.

integriert sind. Mit dem Ziel ein Auge auf die Zukunft zu richten hinsichtlich der Metalloberflachenbehandlung, hat das

Unternehmen dazu geflihrt, eine zunehmend qualitativ hochwertige Leistung seiner Produkte zu suchen.
Die Exklusivitat, mit der C.0.S.M.A.P.sein Kunden betreut und verfolgt, vondem Moment an,indem er seine Bedirfnisse

kennt, geht weit Gber die einfache Losung der Probleme hinaus.
C.0.S.M.A.P. wird als zuverlassiger Partner von seinen Kunden definiert, nicht nur im Hinblick auf die empfohlenen

Produktionsprozesse sondern auch fiir den hohen Wirkungsgrad der gelieferten Maschinen.
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Polieren

Die Herstellung von automatischen
Maschinen fiir Polieren, Gldnzen
und Satinfinishing der Metalle ist
der wichtigste Anwendungsbereich
fur die Firma. Dieser Bereich stellt
sich zusammen aus Rundtischen
(kontinuierliche oder Step by
Step Maschinen) und koénnen mit
Poliereinheiten (mit verschiedenem
Schwierigkeitsgrad) ,Flexibilitdt und
Prozessverwaltung ausgestattet
werden. In diesem Bereich
befinden sich auch unsere diversen
Kundenspezifische Losungen , fir
jeden Behandlungsbereich passend
und mit immer neuen Innovationen
um den Kundenwiinschen entgegen zu
kommen.




Polieren

Getaktete Rundtischanlage

C.N.C Poliereinheiten

Eine technologische Entwicklung im Bereich des automatischen
Polieren mit Rundtischanlagen

Eine technologische Entwicklung, bei der die Eigenschaften
der getakteten Rundtischanlage mit innovativen und
flexiblen mehrachsigen Poliereinheiten  kombiniert
werden, die als CNC bezeichnet werden, d.h. mehrachsige

Simultanbearbeitung (werkzeug-/ und werksttickgefiihrt)
in synchronischer Abstimmung.

Ausgestattet mit 5 elektrischen Achsen (rotatorisch und
linear) und kombiniert mit dem Drehtisch, der auch mit 2
weiteren elektrischen Achsen geliefert wird, verfligen die
Poliereinheiten mod. CNC (ber eine sehr hohe Flexibilitat
in den Bewegungen.

Diese hohe Verfahrungskapazitit, kombiniert mit der
Moglichkeit der Bewegung der Drehtischspindel, erlaubt
es, das Werkzeug (die Birste) an jeder Art von Produkt
anzufahren, sogar aus komplexen Geometrien, die selbst
flr einen manuellen Bediener schwierig zu handhaben sind
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Getaktete Rundtischanlage

Die Gruppe Spindel - Werkstlick, kann Dreh-und Kippbewegungen integrieren,
welche untereinander mit den Bewegungen der Poliereinheit interpoliert
werden kénnen.

Die Bewegungen von jeder einzelnen Poliereinheit werden durch 5
Gberwachten Achsen durchgefiihrt. Somit sind in jeder Arbeitsstation 2
Achsen vom Rundtisch und 5 Achsen der Einheit fiir insgesamt 7 Gberwachten
und untereinander interpolierten Achsen.

Die CNC-Poliereinheit hat die Art und Weise vom Polieren im Einsatz
auf Rundtische revolutioniert. Mit der CNC-Einheit ist es nicht langer
notwendig, die Rundtisch mit einer Anzahl von statischen Poliereinheiten
zu dimensionieren, da diese Vorgange durch den Polierzyklus des Produktes
angegeben werden.

Dank der Interpolation der gelieferten elektrischen Achsen zeichnet sich die
CNC Polieranlage aus, hohe Bewegungsabfolgen auszufiihren und dies ohne
Unterbrechung und ohne manuelle Anderungen und Einstellungen einen
artikulierten Arbeitszyklus auszufiihren.
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Vergleichbar mit einem

anthropomorphen Roboter
DieVollstandigkeitunddiegroRe AnzahlvonOperationen,
die von der CNC- Poliereinheiten durchgefiihrt werden
koénnen, fihren zu einem einfachen Vergleich mit den
Bewegungsmoglichkeiten  eines  anthropomorphen
Roboters, mit dem wichtigen Unterschied hinsichtlich
der Produktivitat / Kosten der beiden Lésungen.

Bei einem Rundtisch, der mit CNC- Poliereinheiten
ausgestattet ist, wird die Zykluszeit flr jedes bearbeitete
Stiick maskiert, d.h. sie entspricht der Zykluszeit
der Einheit, wahrend die gesamte Zykluszeit einer
Roboter Insel die Summe der Zeiten fiir jede einzelne
Durchftihrung am Stiick ist.

Einfache Programmierung mit dem

selbstlernenden System

Bemerkenswert ist auch die einfache Programmierung,
mit dem der Arbeitszyklus der CNC-Einheit eingestellt
werden kann.

Dankdesselbstlernenden Systemswird der Arbeitszyklus
fir jede CNC-Einheit vom Lernpunkt aus schnell und
unmittelbar erstellt.

Der Bediener muss keine Programmiersprache lernen,
sondern muss lediglich die Art der Bewegung, die an
der Einheit vorgenommen werden soll, in einer Tabelle
einrichten, indem er die geometrischen Werte entweder
manuell oder mit dem selbstlernenden Schliissel einstellt.

Schnelle Maschinenpositionierung

Die Einrichtung der Maschine wird extrem schnell
sein, dank der automatischen Positionierung der
Einheit bei jedem Aufruf eines Arbeitsprogramms.
Der Industriecomputer, der die Schnittstelle zwischen
Bediener und SPS erméglicht, kann eine groBe Anzahl
gespeicherter Programme aufrufen. Wann immer der
Bediener, die Produktion dndern mdchte, muss man
lediglich das zuvor bearbeitete Programm abrufen und
die Maschine ist in wenigen Sekunden einsatzbereit.
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Getaktete Rundtischanlage

Technische Merkmale

Die CNC-Einheit ist in drei Versionen erhiltlich. In jeder Version wird das Bewegungsgelenk wie oben beschrieben
beibehalten, jedoch mit einer Dimensionierung der Achsenfahrten und einer unterschiedlichen Werkzeugflussrate. Im
Folgenden werden kurz die technischen Eigenschaften beschrieben, die die drei Versionen der Einheit unterscheiden:

EINHEIT CNC
KONSTRUKTIONSDETAILS EINHEIT CNCKLEIN DURCHSCHNITTLICH EINHEIT CNC GROSS

Senkrechter Schlitten (Achse W)
Waagrechter Schlitten (Achse X)

Querschlitten (Achse Y)

Rickfuhrschlitten/Ausgleichsschlitten
(Achse U)

Drehwinkel auf der senkrechten Achse
(Achse 2)

Motorleistung Burstendrehung
Drehgeschwindikeit der Burste

Max.Burstenmasse

Lauf 750 mm
Lauf 400 mm
Lauf 400 mm
Lauf 130 mm
140°
HP 5,5 /HP 7,5 (max)
von 500 bis 2400 U/min

@ max 400 x 80 mm

Lauf 950 mm Lauf 1100 mm
Lauf 550 mm Lauf 750 mm
Lauf 500 mm Lauf 600 mm
Lauf 220 mm Lauf 280 mm
140° 140°
HP 7,5 / HP 10 (max) HP 10 / HP 12,5 (max)

von 500 bis 2200 U/min von 500 bis 2000 U/min

@ max 500/600 x 100 mm @ max 600 x 150 mm

Die in der Tabelle enthaltenen Daten sind lediglich indikativ und nicht verbindlich

e Durchden Rundtisch und den Be/Entladungszeiten erhalt man eine hohe Produktion

e Flexibilitat der CNC Poliereinheit, Moglichkeit jedes Werkstiick, auch mit komplexen Formen zu polieren

e Schnelles und zertifiziertes Set-up der Maschine, somit umgehenden Produktionswechsel

o Leichte Programmierung mit Selbstlernsystem und keine Programmiersprache der Maschine muss erlernt werden.

e Dimensionierung der CNC Einheit, veranderbar je nach Kundenbedarf (von CNC mini bis CNC groR).

Anwendungen
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Getaktete Rundtischanlage [j:3Yd\[&i

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppen C.N.C. 2

Die ideale Losung, um einen kompletten mehrstufigen Polierprozess mit nur
einer Arbeitseinheit zu automatisieren.

Poliereinheit CNC2 mit angrenzender Doppelblrste ist ein weiterer innovativer
Schritt in der schon konsolidierten und bestétigten CNC Poliereinheit. Die
Verbindung der Rundtischeigenschaften mit der Anwendung von innovativen
und flexiblen Multiachsen Poliereinheiten CNC2, erlaubt die Grée und Kosten
der Maschine zu reduzieren, da eine einzige Einheit fiir mehrere Prozessphasen
ausgenutzt wird. Geeignet auch fir kleine Bearbeitungsserien, die Einheiten mit
angrenzender Doppelbiirste CNC2 zeichnen sich durch die hohe Flexibilitat und
den Kosten aus, die entsprechend dem durchzufiihrenden Prozess begrenzt sind.
Die Bewegungen von jeder einzelnen Poliereinheit werden von 7 kontrollierten
Achsen verwaltet, dadurch kann man zwei verschieden Poliergruppen
Uberwachen. Die Gruppe Spindel - Werkstlick, kann Dreh-und Kippbewegungen
vom Werkstiick integrieren, welche untereinander mit den Bewegungen der
Poliereinheit interpoliert werden kénnen. Somit sind in jeder Arbeitsstation 2
Achsen vom Rundtisch und 7 Achsen der Einheit fiir insgesamt 9 Gberwachten
und untereinander interpolierten Achsen.

Niedrige Kosten

Die Kosten werden reduziert, weil Sie eine Einheit dem gleichen tatsachlichen

Potenzial von zwei kaufen kénnen. Die Einheit wird in der Lage sein, komplette
Polier- und Abrichtvorgiange fir die verschiedensten Chargen durchzufiihren,
ohnedie Endqualitat zuverringernund die Anzahl der Aufnahmen zu begrenzen,
was die Einrichtung der Maschine beschleunigt.

e Hohe flexibilitdt um auch prozesse mit mehreren arbeitsphasen zu verwalten

e Beschrankte kosten im verhéltnis zu dem durchzufiihrenden prozess

e Beschrankte kosten der werkstlickvorrichtung und rundtisch ausristung

o Flexibilitat der cnc poliereinheit, moglichkeit jedes werksttlick, auch mit komplexen formen zu polieren
e Schnelles und zertifiziertes set-up der maschine

e Produktionswechsel noch schneller, dank der reduzierten anzahl der werksttickvorrichtung.

e Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt
werden.

e Dimensionierung der cnc2 einheit, verdnderbar je nach kundenbedarf.
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Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CPL

Der Beginn der Automatisierung des Polierprozesses begann mit
der Konzepterstellung der Rundtischanlage.

Diese Maschinentypologie wird als erstes Niveau fiir das Automatisieren des
Polierprozesses mit Hilfe des Rundtisches betrachtet. Die Arbeitseinheiten,
die rund um den Rundtisch positioniert werden, sind notwendig um jeden
Polierprozessschritt zu vervollstandigen, je nach Produkttypologie und nach
Dauer des Arbeitszyklus, verfligen diese Uber verschiedenen Eigenschaften.
Die Hauptmerkmale dieser Maschinen sind Zuverlassigkeit, simple Anwendung
und schnelle Bearbeitung. COSMAP als Entwickler und Konstrukteur von
automatischen Polieranlagen als Rundtischanlagen ausgelegt , kann jeder
Anfrage nachkommen und kann die genaue Dimensionierung und Anzahl der
notwendigen Poliereinheiten, je nach Anwendungsbedarf gewahrleisten.

Diese einfachen Poliereinheiten kénnen, je nach Anfrage, auch mit mehreren
einfachen elektrischen oder selbstiiberwachenden Achsen ausgestattet werden
um die Arbeitsleistung zu erhéhen. Um den Produktionswechsel schneller zu
gestalten, sind diese Arbeitseinheiten mit dem Selbstpositionierungssystem
ausgelegt

e Einfache anwendung

e Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhalt man eine hohe produktion

e Durch die anwendung von einer arbeitseinheit fiir jede prozessphase,
erhalt man einen schnelleren und vorteilhaften arbeitszyklus

e Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel
e Konstante produktionsleistung
e Lange lebensdauer der maschine, dank der hochwertigen prazisionsmaschine aus der die arbeitseinheit besteht

e Leichte wartung

Anwendungen
- /¢ ﬁ—‘ Ar
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Getaktete Rundtischanlage

TR+CPDO

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CPDO

Die Lésung fur eine hohe Produktivitdt durch die Kombination von
Drehtisch und Einheiten mit gegenliberliegender Doppelbiirste

werden.

Diese Losung verbindet die Rundtischeigenschaften zusammen
mit mit Poliereinheiten mit entgegengesetzter Doppelbirste.
Die Birsten sind mit fortlaufenden Bewegungen und
Schwingungen ausgestattet, (berwacht von kontrollierten
Achsen, mit programmierbarem Lauf und Geschwindigkeit.
Die Werkstlicksvorrichtungen auf diesem Rundtisch haben
die Eigenschaft einer  Gesamtpolierung des Teiles auf
Grund der Versenkung, dabei werden die Einheiten mit
entgegengesetzter Doppelbirste angewandt. Die Anwendung
von diesem Rundtisch ist in manchen Fallen sehr vorteilhaft
flir das Polieren und Biirsten von Rohren, mit runder, gerader
oder gebogener Form, die sehr oft im Sanitarbereich oder zum
Beispiel fir Kiichen Abzugshauben angewandt werden.

Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhalt man eine hohe produktion
Durch die anwendung von zwei biirsten gleichzeitig, schneller und vorteilhafter arbeitszyklus
Durch das selbstpositioniersystem schnelles und zertifiziertes set-up der maschine

Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt

e Dimensionierung der cpdo einheit, veranderbar je nach kundenbedarf.

Anwendungen
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Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CNCL fur
tiefgezogene Behaltnisse wie z.B Kuichenspiilen u.a.

Die idealen Lésungen fur die Oberfldchenbehandlung von Polieren und
Bursten von fur tiefgezogene Behaltnisse wie z.B Kiichensplilen u.a.

Neueste technologische Entwicklung bei der Konstruktion von
Bursteneinheiten flir Waschbecken. Gleichbleibend bei der Flexibilitdt von
CNC Poliereinheiten, hat die CNCL Birsteneinheit die Moglichkeit mit einem
Arm oder Doppelarm zu arbeiten. Der pneumatische Arbeitsdruck wird durch
die Programmsoftware Gberwacht. Diese spezielle Einheiten kénnen einzeln

arbeiten oder kombiniert an einer Serie rund um den Drehtisch. Die Spindel-
Werkstlickvorrichtung ist fix oder kann durch eine oder zwei kontrollierten
und interpolierten Achsen der Poliereinheit bewegt werden.

Man hat die Méglichkeit die Poliergruppenwelle mit einer Spezialausriistung zu
ersetzen, so dass Wannen mit Eckenradius zwischen 25 mmund 15 mm poliert
werden kdnnen. Genauso kdnnen nicht lineare Wannen und mit komplexen
Formen poliert werden.

e Moglichkeit wannen mit eckenradius zwischen 25 mm und 15 mm zu buirsten.

e Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhalt man eine hohe produktion

e Flexibilitat der cnc poliereinheit, moglichkeit jegliche art von becken auch mit komplexen formen zu polieren

e Moglichkeit einer interpolierung von werkstiicksvorrichtungsachsen und der cncl einheit.

e Schnelles und zertifiziertes set-up der maschine, somit umgehenden produktionswechsel

o Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt werden.

e Dimensionierung der cnc einheit , veranderbar je nach kundenbedarf (von cnc mini bis cnc groR).

Anwendungen
—m 4
.
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Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CNCR

Die technologische Entwicklung der CNC-Einheit, um alle Oberflachen zu
behandeln, insbesondere flache Oberflachen, ohne die Bauteilkontur zu

verletzen.

Die cncr ist ein weiterer innovativer schritt in der schon
konsolidierten und bestatigten cnc poliereinheit. Hintergrund
von dieser neuen technologie ist die verbesserung des
polierprozesses von ebenen oberflichen, dabei wird die
flexibilitdit der cnc multiachsen selbstliiberwachenden
einheiten beibehalten. Auf den ebenen oberflaichen sind
defekte (pinholes) nach dem blirstenprozess leicht erkennbar.
Um zu vermeiden, dass defekte geglattet werden und
somit noch erkennbarer, hat man eine weitere kontrollierte
drehachse installiert, so dass man die moglichkeit hat auf
orbitaler weise zu drehen verglichen mit der zu polierenden
oberflache. Auf dieser weise werden die defekte bedeckt, da
abgeflacht und mit der restlichen oberflache uniform. Somit
kénnen artikel mit ebener oberflaiche auch mit gréBerer
oberflaiche maschinell mit dem rundtisch geblirstet und
poliert werden.

Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhalt man eine hohe produktion

Flexibilitat der cnc poliereinheit, moglichkeit jegliche art von becken auch mit komplexen formen zu polieren

Schnelles und zertifiziertes set-up der maschine, somit umgehenden produktionswechsel

Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt

werden.

Anwendungen
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Flachenschleifmaschinen werkzeugefuhrt

oder werkstuickgefihrt

Das in der Vergangenheit am haufigsten angewandte Poliersystem, standig auf
neue Anforderungen der Industrie und mit neuen Technologien stetig angepasst.

Eine technologische standard I6sung, welche auf die hohe produktion basiert,
mit hilfe der kontinuierlichen drehung vom rundtisch und deren aufnahmen.
Die moglichkeit, eine hohe anzahl an spindel zu installieren, macht es méglich
einen hohen durchsatz zu erreichen, und hat auch eine einfache handhabung,
vor allem bei geometrisch einfachen und linearen artikel. Die poliereinheiten,
die rund um den tisch positioniert werden sollen, sind mehr oder weniger
komplex und flexibel; um die arbeitsleistung zu erhéhen, kénnen diese je nach
anfrage mit mehreren standard elektrischen oder selbstiiberwachenden
achsen ausgetattet werden. Um den produktionswechsel schneller zu
gestalten, sind diese arbeitseinheiten mit dem selbstpositionierungssystem
ausgelegt. Bei speziellen prozessen, kann man fiir das polieren und glanzen
von artikel auf dem rundtisch direkt das gegenstiick mit manueller einstellung
und austauschbar fiir die verschiedenen stationen installieren. Darliber

hinaus kann man eine weitere einheit fiir ein leichtes polieren einfiigen, die in
der mitte vom rundtisch positioniert ist.

e Einfache anwendung

e Durch den kontinuierlichen rundtisch und der groBen anzahl an spindel- aufnahmen erhalt man eine hohe
produktion

e Durch die anwendung von einer arbeitseinheit fiir jede prozessphase, erhdlt man einen schnelleren und
vorteilhaften arbeitszyklus

e Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel
e Konstante produktionsleistung
e Lange lebensdauer der maschine, dank der hochwertigen prazisionsmaschine aus der die arbeitseinheit besteht

e Leichte wartung

Anwendungen
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Flachenschleifmaschinen

Flachenschleifmaschinen werkzeugefiihrt

oder werkstuckgefihrt

Technisch einfachste und kostenglinstigste Variante im Bereich Polieren von
metallischen Werkstoffen, wobei die Grundidee beibehalten wurde.

Diese Losung wurde kundenspezifisch verfeinert um sie immer leistungsfahiger zu
machen und auf dem neuesten Stand der Technik zu bringen.

Diese Losung mit entnehmbarem oder festem Flachbett kann an jeder Typologie von
Poliereinheiten verbunden werden, von der einfachsten wo linear auf den Artikel
gearbeitet wird bis hin zur schwierigsten, wo die CNC Poliereinheit angewandt wird.
Auch fur diese Maschinentypologie ist es sehr wichtig die optimale Be/Entlademethode
zu finden , wo diese Zeiten parallel durch die Artikelbearbeitung gedeckt werden.
Die Losung mit dem festen Flachbett ist dann anwendbar, wenn der Spindel /die
Werkstlicksvorrichtung fest und statisch bleibt , wahrend die Einheit sich auf einer
anderen Station bewegt oder umgekehrt. Die Poliereinheit kann mit einer einfachen
Achse ausgestattet sein, welche automatisch den Arbeitsdruck annimmt und passt somit
die Burstenposition je nach Arbeitsteil an oder bis hin zu neun Achsen untereinander
interpolierbar und mit den Spindelachsen der Werkstticksvorrichtung.
AndenMultiachsen-Arbeitseinheitenkannaucheinautomatischer Werkstiicksspeicher
zugeordnet werden, so dass eine einzige Einheit benutzt wird , aber mit der Moglichkeit
bis hin zu zehn Werkstlicksvorrichtungen zu wechseln um einen Prozess komplett
durchzufiihren, ohne die Notwendigkeit Maschine zu wechseln oder die Anzahl der

Einheiten zu erh6hen.

e Einfache anwendung

e Be/entladezeiten versteckt

e Moglichket eine einzige multiachsen-poliereinheit mit automatischen speicher fir werkstiicksvorrichtungen um
einen gesamten prozess zu vervollstandigen.

e Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel
e Leichte wartung

e Moglichkeit mehrere flache oberflachen von einem artikel zu birsten, und einhaltung von einem hohen
qualitatsstandard

e Flexibilitat der cnc poliereinheit
e Schnelles und zertifiziertes set-up der maschine, somit umgehenden produktionswechsel

e Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt werden.

Anwendungen
i e R oo o 4w A\
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Schleifen

Die verschiedenen technischen
Lésungen, welche COSMAP fir den
automatischen Schleif-,Entgratungs-,
und Satinprozess vorschldgt,
basieren auf die Anwendung von
hoher Produktionseffizienz, die
durch den Rundtisch mit mehr oder
weniger komplexen und/oder héchste
Flexibilitat der Roboterinseln resultiert.
Die Anwendung von einer dieser
Typologien oder zusammen kombiniert,
resultiert ausschlaggebend um eine
hochqualifizierte und produktive Anlage
zuerhalten,dieaucheinfachzubedienen
ist. In diesem Abschnitt werden unsere
konfigurierten Losungen dargestellt,
mit  verschiedenen Eigenschaften
und Kundenspezifisch, um jeden
Anwendungsbereich mit unseren stetig
wachsenden Innovationen entgegen zu
kommen.




Roboterinselfertigung

Roboterinselfertigung IR

Die flexibelste Losung fiir komplexe und empfindliche Schleifvorgange, mit
dem Ziel, diese unter dem Gesichtspunkt der Produktivitat leistungsfdhiger zu
gestalten.

Die Roboterinseln unterscheiden sich wahrend dem Schleifprozess fiir die extreme Flexibilitat. Mit Hilfe der speziellen
Schleifeinheiten, ist es moglich zu jeder Zeit die Aufnahme fiir den Prozess zu wechseln, z.B. von den einfachen
Schleifbdnder mit Rader zu Scotch-Brite Bander. Jede Einheit ist mit einer Giberwachten Achse ausgestattet, welche die
Drehung der gesamten Schleifgruppe durchfiihrt, und zwar zwischen einem Drehwinkel von 0° und 180° damit wird der
Schleifprozess vereinfacht und schneller und unterstiitzt den Roboter, wenn dieser schwierige Oberflachen (durch den
eigenen Arm bedeckt) bearbeiten muss. Jede Einheit ist auf einem linearen Schlitten installiert mit Achsentiberwachung,
dadurch wird der Arbeitsdruck verwaltet und der Werkzeugverbrauch riickgefiihrt, sprich wenn Lamellarbander
eingesetzt werden und/oder bei der Wiederpositionierung der Einheiten, wenn dies vom Programm erwiinscht wird . Auf
dieser Weise missen die durch den Roboter entwickelten Programme nicht tiberholt werden, da die gleiche Schleifeinheit
fort- oder zuriickschreiten kann und die Artikelbearbeitung dadurch erleichtert und vereinfacht werden kann wie auch die
Verbesserung der Vielseitigkeit der gesamten Anlage. Jede Roboterinsel wird/kann mit einer automatischen Be/Entladung
entwickelt werden, je nach zu behandelter Artikeltypologie: System mit Doppelflachbett, System mit Férderband, System
mit senkrechter Beladungseinheit/Trommel, u.s.w. Die Roboterinsel kénnen als einzeln-, doppelt- oder dreifach Einheit
ausgelegt werden, je nach Kundendurchsatz.

e Hohe produktivitat, dank der kombination von mehreren roboter auf der gleichen -arbeitsinsel
e Hohe flexibilitat durch die schleifeinheit, welche schleifband , lamellarrader, scotch brite einsetzen.

e Hoheflexibilitat und geschwindigkeit in der bewegung mit hilfe der zwei achsen, die in der schleifeinheit enthalten
sind.

e Unterschiedliche be/entladungssysteme

e Leichte programmierung mit selbstlernsystem

Anwendungen
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Schleifen
Getaktete Rundtischanlage
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Getaktete Rundtischanlage mit Schleifgruppe CSL

Der Beginn der Automatisierung des Schleifprozesses begann mit der
Konzepterstellung der Rundtischanlage.

Diese Maschine wird als erstes Automatisierungsniveau fiir den
Schleifprozess mit Hilfe von einem Rundtisch betrachtet.

Die Arbeitseinheiten, die auf dem Rundtisch positioniert werden,
sind notwendig um jeden Schleifprozess zu vervollstandigen, je nach
Produkttypologie und Arbeitszyklus weisen diese verschiedene
Eigenschaften auf.

Die Eigenschaften dieser Maschine sind Zuverlassigkeit, Einfachheit
und schnelle Bearbeitung. COSMAP als Entwickler und Hersteller
von automatischen Schleifmaschinen mit Rundtisch kann jeder
Kundenanfrage nachkommen und dem Kunden eine genaue
Auslegung mit den jeweiligen Arbeitseinheiten flir das Polieren
gewahrleisten.

Um die Arbeitsleistung zu steigern, kénnen diese einfachen

Schleifeinheiten, je nach Kundenanfrage und Bedarf, mit mehreren
elektrischen Achsen, einfache Ausfiihrung oder selbstiiberwacht,
ausgestattet werden.

Diese Einheiten sind mit einer Selbstpositionierungsfunktion
ausgestattet, um einen schnellen Produktionswechsel durchfiihren
zu kénnen

e Einfache anwendung

e Hohe produktion durch rundtisch und den gedeckten zeiten fir be/entladung

e Durch die anwendung von einer arbeitseinheit fiir jede prozessphase, erhilt man einen schnelleren und
vorteilhaften arbeitszyklus

e Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel
e Konstante produktionsleistung

e Lange lebensdauer der maschine, dank der hochwertigen prazisionsmaschine aus der die arbeitseinheit besteht

@O@ L JEcI\
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e Leichte wartung

Anwendungen




Schleifen
Getaktete Rundtischanlage

Getaktete Rundtischanlage mit Schleifgruppe CNCS

Die ideale L6sung, um einen kompletten mehrstufigen Schleifprozess mit
nur einer Arbeitseinheit zu automatisieren.

Eine technologische weiterentwicklung welche die eigenschaften vom rundtisch mit dem einsatz von innovativen und
flexiblen multiachsen schleifeinheiten verbindet, sprich cncs.

Mit dieser I6sung kann man den schleifprozess mit dem rundtisch durchfiihren, mit dem vorteil, einen schwierigen
prozess mit den Uberdeckten zykluszeiten zu realisieren. Mit dieser neuen l6sung kann man bereiche an einem
artikel erreichen, die man mit einer standardeinheit schwierig erreichen kann; die vollstandigkeit und grof3e anzahl an
durchfihrungen, die man mit dieser schleiftypologie durchfiihren kann ist vergleichbar mit den roboterbewegungen.
Der gruppe spindel - werkstlickaufnahme kann dreh- und kippbewegungen von einem artikel integrieren, die
untereinander und mit den bewegungen der poliereinheiten interpoliert werden kdnnen. Die bewegungen von jeder
einzelnen poliereinheit werden durch 5 (iberwachten achsen mit einer zusatzlichen pneumatischen federvorrichtung,
durch einen kontaktrad verwaltet. Somit sind auf jeder station 7 (iberwachte und untereinander interpolierte achsen,

sprich 2 achsen vom rundtisch plus 5 achsen der einheiten.

Hohe produktion durch rundtisch und den gedeckten zeiten fiir be/entladung

Flexibilitat der cnc poliereinheit, moéglichkeit jedes werksttick, auch mit komplexen formen zu polieren

Schnelles und zertifiziertes set-up der maschine, somit umgehenden produktionswechsel

Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt werden.

Dimensionierung der cnc einheit, veranderbar je nach kundenbedarf (von cnc mini bis cnc groR).
Anwendungen
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Schleifen
Getaktete Rundtischanlage

Getaktete Rundtischanlage mit mit Schleifgruppe CNC-RAD/
REC fiir tiefgezogene Behaltnisse wie z.B Kiichenspiilen u.a.

Die idealen Lésungen fur die Oberfldchenbehandlung von Schleifen und
Satinbehandlung fiir tiefgezogene Behaltnisse wie z.B Kiichensplilen u.a.

Neueste technologische Entwicklung in der Herstellung von Schleifeinheiten fiir
Waschbecken. Die Flexibilitdt der CNC Arbeitseinheiten zusammen mit der CNC-
RAD/CNC-REC Schleifeinheit

Diese Spezialeinheiten kénnen einzeln oder kombiniert mit Flachbett um den
Rundtisch herum arbeiten. Die Spindel Aufnahmevorrichtung kann fix sein oder
durch eine oder zwei Giberwachten und interpolierte Achsen mit den Achsen der
Schleifeinheiten bewegt werden. Hier hat man auch die Moglichkeit auf demselben
Stitzarm das Kontaktrad mit der Anwendung von einem Scotch-Brite Rad zu

e

erhalten.

Moglichkeit Waschbecken mit einem Winkel von 90° zu schleifen oder hécher als
20 mm. Man kann auch den Innenwinkel der Wanne , Radius 8 - 10 mm schleifen
und Satinbehandlung mit Spezialvorrichtung (Bandspanner) durchfiihren

e Moglichkeit Wannen Mit Radiuswinkel Hocher Als 20 Mm Zu Schleifen

o Moglichkeit Wannen Mit Einem Winkel Von 90°, Eckwinkel , Zu Schleifen

e MoglichkeitInnenwanne Mit Radiuswinkel Zwischen8 - 10Mm Zu Schleifen UnSatin Behandlung Durchzufiihren
e Hohe Produktion Durch Rundtisch Und Den Gedeckten Zeiten Fiir Be/Entladung

e Flexibilitat Der Cnc, Moglichkeit Jeden Waschbecken, Auch Mit Komplexen Formen Zu Schleifen

e Moglichkeit Von Achseninterpolierung Zwischen Aufnahmevorrichtungsachse Und Arbeitseinheit

e Schnelles Und Zertifiziertes Set-Up Der Maschine, Somit Umgehenden Produktionswechsel

e Leichte Programmierung Mit Selbstlernsystem Und Keine Programmiersprache Der Maschine Muss Erlernt
Werden.

e Dimensionierung Der Arbeitseinheiten, Veradnderbar Je Nach Kundenbedarf (Von Cnc Mini Bis Cnc Grof3).

Anwendungen




Kombinierte
Losungen

COSMAP hat sich auf dem Markt,
auBer der hohen Zuverlassigkeit
seiner Anlagen auch durch die
Kombination von seinem Know-How
flir innovative und produktive Polier-
und Schleifmaschinen immer bewdhrt
und ausgezeichnet. Dieser Bereich
beinhaltet eine Serie von Maschinen,
wo der Polier-und Schleifprozess
ohne Unterbrechung oder manueller
Nacharbeit durchgefiihrt wird. Hier
werden Rundtische oder Roboterinseln
dargestellt, wobei in letzter Zeit die
technologische Kombination von beiden
Typologien in einer einzigen Anlage sich
als sehr erfolgreich erwiesen hat.
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Kombinierte Losungen

Roboterinselfertigung un
Rundtischanlage

Roboterinselfertigung un Rundtischanlage

Die umfassendste und leistungsfahigste Kombination unter dem
Gesichtspunkt der Flexibilitat, der Prozess- und Produktionskapazitat

Diese Losung fasst die hochsten Konzepte des Lean Manufacturing und der Produktionsleistungsfahigkeit zusammen,
sprich eine Arbeitsinsel, die aus einem Roboter fiir das Schleifen und einem Rundtisch flir das Polieren besteht. Zwei
unterschiedliche Konzepte, aber mit einer gemeinsamen Eigenschaft, und zwar die Verwaltung der Zeit fiir den
Arbeitszyklus.

Diese Losung basiert darauf, dass jeglicher Prozess Step innerhalb der gleichen Zykluszeit verwaltet wird. Die Aufgabe
ist den Prozess-Schleifstep anzugleichen, sprich den schnellen Schleifprozess mit dem langsamen Polierprozess. Bei
jedem Step liefert der Rundtisch das Produkt geschliffen und poliert, sprich komplett als fertiges Produkt, ab.

Die Flexibilita der Roboterinsel , sprich den Schleifprozess mit Roboter zusammen mit der hohen Produktion von
einem Rundtisch liefern eine optimale L6sung um den Arbeitsprozess zu optimieren. Jede Arbeitsinsel wird mit einer
automatischen Be/Entladung entwickelt im Bezug auf die zu behandelte Artikeltypologie: einige Beispiele wie, System
mit Doppelflachbett, System mit Férderband, System mit senkrechter Beladungseinheit/Trommel, u.s.w.

Die Roboterinsel kénnen als einzeln-, doppelt- oder dreifach Einheit ausgelegt werden, je nach Kundendurchsatz.

e Hohe produktivitdt, dank der kombination von mehreren roboter und einem rundtisch auf der gleichen
arbeitsinsel

e Hohe flexibilitat durch die schleifeinheit, welche schleifband , lamellarrader, scotch brite einsetzen kann und der
cnc poliereinheiten auf dem rundtisch.

o Komplette autonomie fur eine lange zeit.
o Unterschiedliche be/entladungssysteme

e Leichte programmierung mit selbstlernsystem

Anwendungen
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Kombinierte Losungen

Getaktete Rundtischanlage

Rundtischanlage mit Poliergruppe CNC
und Schleifgruppe CNCS

Eine hochproduktive Kombination im Hinblick auf Flexibilitat in der
Prozessfiihrung und in der Behandlung der komplexen Oberflachen.

Eine technologische Entwicklung um die Eigenschaften vom Rundtisch mit
innovativen und flexiblen Schleifeinheiten zu verbinden CNCS und Polieren
CNC.

Diese Losung ist der erste Schritt in Richtung Lean Manufacturing. Die
Verbindung von zwei unterschiedlichen Prozessen, mit gegensatzlichen
Eigenschaften und vor allem um die Zykluszeit zu decken erlauben,
dass diese Maschinentypologie den hoéchste Ausdruck, Flexibilitdt und
Produktionskapazitat wiedergibt.

Mit dieser Losung kann man den Schleif- und Polierprozess auf einen
Rundtisch durchfiihren, mit dem Vorteil einen kompletten Prozess mit
gedeckten Zykluszeiten zu erhalten.

e Losung Lean Manufacturing.

e Hohe Produktion durch Rundtisch und den gedeckten Zeiten fiir Be/Entladung

o Flexibilitat der CNC und CNCS Poliereinheit, Moglichkeit jedes Werksttick, auch mit komplexen Formen zu
schleifen und zu polieren

e schnelles und zertifiziertes Set-up der Maschine, somit umgehenden Produktionswechsel

e Leichte Programmierung mit Selbstlernsystem und keine Programmiersprache der Maschine muss erlernt
werden.

e Dimensionierung der CNC und CNCS Einheit, veranderbar je nach Kundenbedarf (von CNC Mini bis CNC
groR).

Anwendungen

' [~ & OO N\
B'f:’:’:’:‘: 5(% ,@ Q:;ﬁ:‘\ |

g gSMAP 25




26

Kombinierte Losungen

Getaktete Rundtischanlage =

Getaktete Rundtischanlage mit Schleifgruppe CSL und
Poliergruppe CPL

Die Verwaltung des gesamten Schleifen und Polierenprozesses auf
einem einzigen Drehtisch.

Diese Maschine wird als erstes Automatisierungsniveau flir den Schleif- und Polierprozess mit Hilfe von einem Rundtisch
betrachtet. Die Arbeitseinheiten, die auf dem Rundtisch positioniert werden, sind notwendig um jeden Schleif- und
Polierprozess zu vervollstandigen, je nach Produkttypologie und Arbeitszyklus weisen diese verschiedene Eigenschaften
auf. Die Eigenschaften dieser Maschine sind Zuverlassigkeit, Einfachheit und schnelle Bearbeitung. COSMAP als
Entwickler und Hersteller von automatischen Schleif- und Poliermaschinen mit Rundtisch kann jeder Kundenanfrage
nachkommen und dem Kunden eine genaue Auslegung mit den jeweiligen Arbeitseinheiten flir das Schleifen und Polieren
gewabhrleisten.

UmdieArbeitsleistung zu steigern, kdnnendiese einfachen Schleif-und Poliereinheiten, je nach Kundenanfrage und Bedarf,
mit mehreren elektrischen Achsen, einfache Ausfiihrung oder selbstiiberwacht, ausgestattet werden. Diese Einheiten
sind mit einer Selbstpositionierungsfunktion ausgestattet, um einen schnellen Produktionswechsel durchfiihren zu
kénnen

e Einfache Anwendung
e Hohe Produktion Durch Rundtisch Und Den Gedeckten Zeiten Fiir Be/Entladung

e Durch Die Anwendung Von Einer Arbeitseinheit Flir Jede Prozessphase, Erhalt Man Einen Schnelleren Und
Vorteilhaften Arbeitszyklus

e Durch Das Selbstpositioniersystem Schneller Und Einfacher Produktionswechsel
o Konstante Produktionsleistung
e |ange Lebensdauer Der Maschine, Dank Der Hochwertigen Prazisionsmaschine Aus Der Die Arbeitseinheit Besteht

e Leichte Wartung

Anwendungen
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Spezielle Installationen

Die Wiinsche der Kunden nachzukommen, all die gesammelten Erfahrungen
mit Unterstlitzung der neuesten Technologien in diesem Sektor anzubieten.

Anwendungen

"[I

COSMAP ist fur maximale Flexibilitdit und Genauigkeit
bekannt fir die Anwendung der Oberflachenbehandlung
von Metallen und auch anderen Werkstoffen.

Das sorgfiltige Konzept des manuellen und / oder
automatischen Reinigungs- oder Schleifprozesses und
die starke Neigung zu der besten mechanischen und
elektronischen technologischen Forschung haben zu
wichtigen Entwicklungen und Lésungen gefiihrt. In
den letzten 30 Jahren der Firmengeschichte haben wir
versucht, unser Know-How sowohl aus Sicht reiner
Prozess- als auch Technologiel6sungen zu bereichern und
immer mehr auf die Verbesserung und Kombination der
beiden Dinge zu achten.

Auf der Suche nach der wirtschaftlich und produktivsten Losung flir den Kunden.

Das Kosten-Nutzen-Verhaltnis ist der erste bericksichtigte Faktor

Mentale Offenheit fir jede Art von Anwendung und Prozess

Maximale Verfligbarkeit, um den Kunden auf der Suche nach der idealen Lésung zu begleiten.

Fortschreitende Tests und Priifungen, um so viel wie moglich Giber den Prozess zu erfahren.

a]
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Wichtige konstruktive Details

C.O.S.M.AP.dls Designer, Konstrukteur und Installateur hat im Laufe der Jahre
technische Lésungen entwickelt, die die Maschinen erg'dnzen und den unter-
schiedlichsten Anforderungen und Anforderungen der Branche gerecht werden.

Das im Laufe der Jahre angesammelte Know-how und die kontinuierliche Forschung auf dem Gebiet der Mechanik und

Automation hat C.0.S.M.A.P. dazu gebracht, immer neue Bautechniken zu entwickeln wie:

e Die mechanische Struktur von Prazision und Unterstiitzung ist frei von SchweiRndhten. Die mechanische Verbindung der
Teile erfolgt nur durch Schrauben und unter Verwendung von hochwertigem Rohmaterial, sprich dauerhaft und fest.

e Die Drehbewegung des Tisches erfolgt dank der Verwendung eines mechanischen Teilers ohne Spiel mit absoluter
Zuverlassigkeit und Prazision.

e Die Linearachsen bestehen aus Buchsen und sind alle abgedeckt, um zu vermeiden, dass die mechanischen
Komponenten mit dem durch die Bearbeitung verursachten Schmutz in Kontakt kommen.

e Die Bewegungen der Spindeln sind vollig unabhangig und werden individuell vom Programm gesteuert.

e Hochwertige Automation im Bereich der Elektrotechnik und Elektronik.

Schalldammkabinen gemaB den aktuellen CE-Vorschriften

Alle unsere Maschinen werden mit schallabsorbierenden Sicherheitskabinen geliefert, inklusive: Sicherheitssensoren
an Tiren und Be- / Entladestation; schallabsorbierende Verkleidung mit Flammschutz je nach Bedarf; Tliren mit
Sichtscheiben aus Polycarbonat oder Sicherheitsglas; Vorbereitung fiir das Absaugsystem

Entwicklungund Lieferung von Werkstuckaufnahmen

Furjedes Produktwird ein System entwickelt undimplementiert, umdas prazises Greifenund Verriegeln zu erméglichen.

Die Arten von Greifstlicken kénnen einschlieBen: Verriegeln mit: elastischer Klemme, paralleler Greifer, segmentierter
Greifer, Vakuumgreifsystem, Greifsystem mit Magnetplatte.

gCOSMAP
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Wichtige konstruktive Details

Automatisches Be/Entladen

Vorbereitung der Maschinen, Entwicklung und Lieferung von Ausristung fiir das automatische Be- / Entladen.
Moéglicher Einsatz sowohl in Roboterinseln als auch in getakteten Rundischanlagen.

Programmiersoftware

Interne Entwicklung der Anwendungssoftware flr den Einsatz von Rundtischen zum Polieren und Schleifen.
Programmier- und Hilfsteam fiir die Maschinen verfiigbar wie auch Schulungen zur Anwendung und Wartung der
Maschinen.

Basisgruppe und Rundtischanlage - getaktete Rundtischanlage

C.O.S.M.AP. als ein Unternehmen, Erfinder und Hersteller seiner Maschinen, untersucht zuerst Losungen, die den
Kundenanfragen gerecht werden. Insbesondere ist die Rundtischstruktur auch an die Erfordernisse des erforderlichen
Bearbeitungsprozesses angepasst. Di Grund- Tragstruktur besteht aus stabilem Stahlblech, geschweif3t und
entsprechend gerippt. In der Grundstruktur befinden sich die Bewegungsmechanismen vom Rundtisch und die
Werkstlickspindeln. Der am Maschinenboden montierte Rundtisch wird zentral von einer Teilergruppe mit mehreren
schnellen Hochleistungs-Schnappstationen getragen. Die Drehbewegung wird von einem Getriebemotor mit Kupplung
durchgefiihrt, der eine Uberlastung durch externe Faktoren verhindert.

Getaktete Rundtischanlage mit dop-  Getaktete Rundtischanlage mit sen- Getaktete Rundtischanlage mit waa-

pelter Achse fiir jede Einheit/Station krechtem Spindel, mit der Méglichkeit grechtem Spindel, mit der Mdglichkeit
durchgehend zu drehen oder durchgehend oder variabel zu drehen.
Positionierung nach Programm. Werkstlickaufnahme mit Vakuum.
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