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Gegründet in Padua in den späten 70ern, C.O.S.M.A.P. s.r.l. 
produziert automatische Maschinen zum Schleifen, Polieren 
und Glänzen von Metalloberflächen.
Entwickelt auf einer konkreten und soliden Geschäftsidee, 
vereint diese über 35 Jahre Berufserfahrung auf dem 
spezifischen Gebiet der Metalloberflächenbehandlung. Das 
angesammelte technologische Know-how und die ständige 
Suche nach den besten Lösungen für und mit dem Kunden 
bestätigen die Position von C.O.S.M.A.P. auf dem Markt 
weltweit.
Dieser Ansatz hat dafür gesorgt, dass selbst ausländische 
Märkte, von denen einige sehr weit entfernt sind, sich 
vollständig auf die Lösungen von C.O.S.M.A.P. verlassen 
und vertrauen.
Wir können auf eine dauerhafte und konsolidierte 
Zusammenarbeit zählen, die durch eine große Anzahl 
von Kunden motiviert ist (in einigen Fällen mit Zahlen 
wie über 30 Maschinen pro Kunde quantifizierbar), in den 
verschiedensten Teilen der Welt.

Automatische Maschinen 
zum Schleifen und Polieren



C.O.S.M.A.P. srl 
Entwickelt auf einer konkreten und soliden Geschäftsidee, 
vereint diese über 35 Jahre Berufserfahrung auf dem 
spezifischen Gebiet der Metalloberflächenbehandlung. 
Das angesammelte technologische Know-how und die 
ständige Suche nach den besten Lösungen für und mit 
dem Kunden bestätigen die Position von C.O.S.M.A.P. auf 
dem Markt weltweit.

Vision

Der Wettbewerbsvorteil

Mission
Automatisierung vom kompletten Schleifen und Polieren 

Prozess und Entwicklung von neuen technologischen 

Lösungen um einen exzellenten Qualitätsstandard zu 

gewährleisten, eine hohe Produktivität, ein positives 

Arbeitsumfeld, sicher und gesund für alle Techniker, die 

im Prozess involviert sind.   

Unser Ziel ist, mit der Anwendung von hochwertiger 

Technologie, Poliermaschinen zu entwickeln, die in der 

Lage sind eine hohe Qualität zu erreichen, konstant auch 

in speziellen Bereichen, wo normalerweise das Polieren 

von Hand (mit erhebliche Verschwendung von Zeit und 

Mühe) durchgeführt wurde.  

Die ständige Suche nach technologischer Innovation, die in den bereits revolutionären Lösungen von C.O.S.M.A.P. 

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

Unternehmen dazu geführt, eine zunehmend qualitativ hochwertige Leistung seiner Produkte zu suchen.

Die Exklusivität, mit der C.O.S.M.A.P. sein Kunden betreut und verfolgt, von dem Moment an, in dem er seine Bedürfnisse 

kennt, geht weit über die einfache Lösung der Probleme hinaus. 

C.O.S.M.A.P. wird als zuverlässiger Partner von seinen Kunden definiert, nicht nur im Hinblick auf die empfohlenen 

Produktionsprozesse sondern auch für den  hohen Wirkungsgrad der gelieferten Maschinen.
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ANWENDUNG SCHLEIFEN POLIEREN KOMBINIERT

Sanitär und Badzubehör
IR 
TR+CNCS
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPDO 
TR+CPL 
TR+CNCR 
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Tür/Handgriffe und Zubehör
IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPDO 
TR+CPL TR+CNCR 
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

  
Kochgeschirr und Haushaltsartikel

TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC
TR+CNC2 
TR+CPL

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

                 
Automotiv

IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPL 
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Brillenindustrie IR

TR+CNC
TR+CNC2 
TR+CPL 
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Modezubehör, Kosmetik und Textstifte
IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPDO 
TR+CPL  
BM

TR + CNC + CNCS 
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Uhrenindustrie
IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPL 
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Medizinindustrie und Zubehör
IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPL  
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Spülbecken und Wannen

IR 
TR+CNCS 
TR+CNC-RAD 
TR+CNC-REC

TR+CNCL
TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Heizkörper
IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPL 
BM

TR + CNC + CNCS 
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Einrichtungen, Beleuchtungen und 
Designerartikel

IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPL 
BM

TR + CNC + CNCS 
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Feinmechanik und Ventile IR 
TR+CNC
BM

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Elektrogeräte, TV und Mobile
IR 
TR+CNCS 
TR+CSL

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CPDO 
TR+CPL

TR + CNC + CNCS  
TR+CPL+CSL 
IR+TR

Platten und Rohre und Profile
TR+CSL 
BM

TR+CNC 
TR+CNC2 
TR+CNCR 
BM

TR + CNC + CNCS 
TR+CPL+CSL 
IR+TR



6

Polieren
Die Herstellung von automatischen 

Maschinen für Polieren, Glänzen 

und Satinfinishing der Metalle ist 

der wichtigste Anwendungsbereich 

für die Firma.  Dieser Bereich stellt 

sich zusammen aus Rundtischen 

(kontinuierliche oder Step by 

Step Maschinen) und können mit 

Poliereinheiten (mit verschiedenem 

Schwierigkeitsgrad) ,Flexibilität und 

Prozessverwaltung ausgestattet 

werden.  In diesem Bereich 

befinden sich auch unsere diversen 

Kundenspezifische Lösungen , für 

jeden Behandlungsbereich  passend 

und mit immer neuen Innovationen  

um den Kundenwünschen entgegen zu 

kommen.   



TR+CNC
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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 werkstückgeführt) 

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, verfügen die 

Poliereinheiten mod. CNC  über eine sehr hohe Flexibilität 

in den Bewegungen.

Diese hohe Verfahrungskapazität, kombiniert mit der 

Möglichkeit der Bewegung der Drehtischspindel, erlaubt 

es, das Werkzeug (die Bürste) an jeder Art von Produkt 

anzufahren, sogar aus komplexen Geometrien, die selbst 

für einen manuellen Bediener schwierig zu handhaben sind



TR+CNC
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

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

Die Bewegungen von jeder einzelnen Poliereinheit werden durch 5 

überwachten Achsen durchgeführt. Somit sind in jeder Arbeitsstation 2 

Achsen vom Rundtisch und 5 Achsen der Einheit für insgesamt 7 überwachten 

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 länger 

notwendig, die Rundtisch mit einer Anzahl von statischen Poliereinheiten 

zu dimensionieren, da diese Vorgänge durch den Polierzyklus des Produktes 

angegeben werden.

Dank der Interpolation der gelieferten elektrischen Achsen zeichnet sich die 

CNC Polieranlage aus, hohe Bewegungsabfolgen auszuführen und dies ohne 

Unterbrechung und ohne manuelle Änderungen und Einstellungen einen 

artikulierten Arbeitszyklus auszuführen.

Tavola rotante a n°5 stazioni e dotata di N°4 unità CNC.
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Vergleichbar mit einem 
anthropomorphen Roboter
Die Vollständigkeit und die große Anzahl von Operationen, 

die von der CNC- Poliereinheiten durchgeführt werden 

können, führen zu einem einfachen Vergleich mit den 

Bewegungsmöglichkeiten eines anthropomorphen 

Roboters, mit dem wichtigen Unterschied hinsichtlich 

der Produktivität / Kosten der beiden Lösungen.

Bei einem Rundtisch, der mit CNC- Poliereinheiten 

ausgestattet ist, wird die Zykluszeit für jedes bearbeitete 

Stück maskiert, d.h. sie entspricht der Zykluszeit 

der Einheit, während die gesamte Zykluszeit einer 

Roboter Insel die Summe der Zeiten für jede einzelne 

Durchführung am Stück ist.

Einfache Programmierung mit dem 
selbstlernenden System
Bemerkenswert ist auch die einfache Programmierung, 

mit dem der Arbeitszyklus der CNC-Einheit eingestellt 

werden kann.

Dank des selbstlernenden Systems wird der Arbeitszyklus 

für 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 Schlüssel 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 ermöglicht, kann eine große Anzahl 

gespeicherter Programme aufrufen. Wann immer der 

Bediener, die Produktion ändern möchte, muss man 

lediglich  das zuvor bearbeitete Programm abrufen und 

die Maschine ist in wenigen Sekunden einsatzbereit.
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Technische Merkmale
Die CNC-Einheit ist in drei Versionen erhältlich. 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:

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

KONSTRUKTIONSDETAILS EINHEIT CNC KLEIN EINHEIT CNC 
DURCHSCHNITTLICH EINHEIT CNC GROSS

Senkrechter Schlitten  (Achse W) Lauf 750 mm Lauf 950 mm Lauf 1100 mm

Waagrechter Schlitten  (Achse X) Lauf 400 mm Lauf 550 mm Lauf 750 mm

Querschlitten (Achse Y) Lauf 400 mm Lauf 500 mm Lauf 600 mm

Rückführschlitten/Ausgleichsschlitten 
(Achse U) Lauf 130 mm Lauf 220 mm Lauf 280 mm

Drehwinkel auf der senkrechten Achse 
(Achse Z) 140° 140° 140°

Motorleistung Bürstendrehung HP 5,5 / HP 7,5 (max) HP 7,5 / HP 10 (max) HP 10 / HP 12,5 (max)

Drehgeschwindikeit der Bürste von 500 bis 2400 U/min von 500 bis 2200 U/min von 500 bis 2000 U/min 

Max.Bürstenmasse Ø max 400 x 80 mm Ø max 500/600 x 100 mm Ø max 600 x 150 mm

• Durch den Rundtisch und den Be/Entladungszeiten erhält man eine hohe Produktion 

• Flexibilität der CNC Poliereinheit, Möglichkeit jedes Werkstück, 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 , veränderbar je nach Kundenbedarf (von CNC mini bis CNC groß).

Anwendungen
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppen C.N.C. 2
Die ideale Lösung, um einen kompletten mehrstufigen Polierprozess mit nur 
einer Arbeitseinheit zu automatisieren.

Poliereinheit CNC2 mit angrenzender Doppelbürste ist ein weiterer innovativer 

Schritt in der schon konsolidierten und bestätigten CNC Poliereinheit. Die 

Verbindung der Rundtischeigenschaften mit der Anwendung von innovativen 

und flexiblen Multiachsen Poliereinheiten CNC2, erlaubt die Größe und Kosten 

der Maschine zu reduzieren, da eine einzige Einheit für mehrere Prozessphasen 

ausgenutzt wird.   Geeignet auch für kleine Bearbeitungsserien, die Einheiten mit 

angrenzender Doppelbürste CNC2 zeichnen sich durch die hohe Flexibilität und 

den Kosten aus, die entsprechend dem durchzuführenden Prozess begrenzt sind. 

Die Bewegungen von jeder einzelnen Poliereinheit werden von 7 kontrollierten 

Achsen verwaltet, dadurch kann man  zwei verschieden Poliergruppen 

überwachen. Die Gruppe Spindel – Werkstück, kann Dreh-und Kippbewegungen 

vom Werkstück integrieren, welche untereinander mit den Bewegungen der 

Poliereinheit interpoliert werden können. Somit sind in jeder Arbeitsstation 2 

Achsen vom Rundtisch und 7 Achsen der Einheit für insgesamt 9 überwachten 

und untereinander interpolierten Achsen.

• Hohe flexibilität um auch prozesse mit mehreren arbeitsphasen zu verwalten 

• Beschränkte kosten im verhältnis zu dem durchzuführenden prozess 

• Beschränkte kosten der werkstückvorrichtung und rundtisch ausrüstung 

• Flexibilität der cnc poliereinheit, möglichkeit jedes werkstück, auch mit komplexen formen zu polieren

• Schnelles und zertifiziertes set-up der maschine

• Produktionswechsel noch schneller, dank der reduzierten anzahl der werkstückvorrichtung.

• Leichte programmierung mit selbstlernsystem und keine programmiersprache der maschine muss erlernt 

werden.

• Dimensionierung der cnc2 einheit , veränderbar je nach kundenbedarf.

Niedrige Kosten
Die Kosten werden reduziert, weil Sie eine Einheit dem gleichen tatsächlichen 

Potenzial von zwei kaufen können. Die Einheit wird in der Lage sein, komplette 

Polier- und Abrichtvorgänge für die verschiedensten Chargen durchzuführen, 

ohne die Endqualität zu verringern und die Anzahl der Aufnahmen zu begrenzen, 

was die Einrichtung der Maschine beschleunigt.

Anwendungen
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CPL
Der Beginn der Automatisierung des Polierprozesses begann mit 
der Konzepterstellung der Rundtischanlage.

Diese Maschinentypologie  wird als erstes Niveau für das Automatisieren des 

Polierprozesses mit Hilfe des Rundtisches betrachtet. Die Arbeitseinheiten, 

die rund um den Rundtisch positioniert werden, sind notwendig um jeden 

Polierprozessschritt zu vervollständigen, je nach Produkttypologie und nach 

Dauer des Arbeitszyklus, verfügen diese über verschiedenen Eigenschaften. 

Die Hauptmerkmale dieser Maschinen sind Zuverlässigkeit, 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 gewährleisten.

Diese einfachen Poliereinheiten können, je nach Anfrage, auch mit mehreren 

einfachen elektrischen oder selbstüberwachenden Achsen  ausgestattet werden  

um die Arbeitsleistung zu erhöhen. Um den Produktionswechsel schneller zu 

gestalten, sind diese Arbeitseinheiten mit dem Selbstpositionierungssystem 

ausgelegt

• Einfache anwendung

• Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhält man eine hohe produktion

• Durch die anwendung von einer arbeitseinheit für jede prozessphase, 
erhält man einen schnelleren und vorteilhaften arbeitszyklus 

• Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel 

• Konstante produktionsleistung

• Lange lebensdauer der maschine, dank der hochwertigen präzisionsmaschine aus der die arbeitseinheit besteht 

• Leichte wartung

Anwendungen
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Anwendungen

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CPDO
Die Lösung für eine hohe Produktivität durch die Kombination von 
Drehtisch und Einheiten mit gegenüberliegender Doppelbürste

Diese Lösung verbindet die Rundtischeigenschaften zusammen 

mit  mit Poliereinheiten mit entgegengesetzter Doppelbürste. 

Die Bürsten sind mit fortlaufenden Bewegungen und 

Schwingungen ausgestattet, überwacht von kontrollierten 

Achsen, mit programmierbarem Lauf und Geschwindigkeit. 

Die Werkstücksvorrichtungen auf diesem Rundtisch haben 

die Eigenschaft einer  Gesamtpolierung des Teiles auf 

Grund  der Versenkung, dabei werden die Einheiten mit 

entgegengesetzter Doppelbürste angewandt. Die Anwendung 

von diesem Rundtisch ist in manchen Fällen sehr vorteilhaft 

für das Polieren und Bürsten von Rohren, mit runder, gerader 

oder gebogener Form, die sehr oft im Sanitärbereich oder zum 

Beispiel für Küchen Abzugshauben angewandt werden.

• Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhält man eine hohe produktion

• Durch die anwendung von zwei bürsten 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 

werden.

• Dimensionierung der cpdo einheit , veränderbar je nach kundenbedarf. 
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Anwendungen

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CNCL für 
tiefgezogene Behältnisse wie z.B Küchenspülen u.a.
Die idealen Lösungen für die Oberflächenbehandlung von Polieren und 
Bürsten von für tiefgezogene Behältnisse wie z.B Küchenspülen u.a.

Neueste technologische Entwicklung bei der Konstruktion von 

Bürsteneinheiten für Waschbecken. Gleichbleibend bei der Flexibilität von 

CNC Poliereinheiten, hat  die CNCL Bürsteneinheit  die Möglichkeit mit einem 

Arm oder Doppelarm zu arbeiten. Der pneumatische Arbeitsdruck wird  durch 

die Programmsoftware überwacht. Diese spezielle Einheiten können einzeln 

arbeiten oder kombiniert an einer Serie rund um den Drehtisch. Die Spindel-

Werkstückvorrichtung ist fix oder kann durch eine oder zwei  kontrollierten 

und interpolierten Achsen  der Poliereinheit bewegt werden.

Man hat die Möglichkeit die Poliergruppenwelle mit einer Spezialausrüstung zu 

ersetzen, so dass Wannen mit  Eckenradius zwischen 25 mm und 15 mm poliert 

werden können. Genauso können nicht lineare Wannen und mit komplexen 

Formen poliert werden.    

• Möglichkeit wannen mit  eckenradius zwischen 25 mm und 15 mm zu bürsten.  

• Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhält man eine hohe produktion

• Flexibilität der cnc poliereinheit,  möglichkeit jegliche art von becken  auch mit komplexen formen zu polieren 

• Möglichkeit einer interpolierung von werkstücksvorrichtungsachsen und der cncl einheit. 

• 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 , veränderbar je nach kundenbedarf (von cnc mini bis cnc groß).
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Polieren

Getaktete Rundtischanlage

Getaktete Rundtischanlage mit Poliergruppe CNCR 
Die technologische Entwicklung der CNC-Einheit, um alle Oberflächen zu 
behandeln, insbesondere flache Oberflächen, ohne die Bauteilkontur zu 
verletzen.

Die cncr ist ein weiterer innovativer schritt in der schon 

konsolidierten und bestätigten cnc poliereinheit. Hintergrund 

von dieser neuen technologie ist die verbesserung des 

polierprozesses von ebenen oberflächen, dabei wird die 

flexibilität der cnc multiachsen selbstüberwachenden 

einheiten beibehalten. Auf den ebenen oberflächen sind 

defekte (pinholes) nach dem bürstenprozess leicht erkennbar. 

Um zu vermeiden, dass defekte geglättet werden und 

somit noch erkennbarer, hat man eine weitere kontrollierte 

drehachse installiert, so dass man die möglichkeit hat auf 

orbitaler weise zu drehen verglichen mit der zu polierenden 

oberfläche. Auf dieser weise werden die defekte bedeckt, da 

abgeflacht und mit der restlichen oberfläche uniform.  Somit 

können artikel mit ebener oberfläche auch mit größerer 

oberfläche  maschinell mit dem rundtisch gebürstet und 

poliert werden. 

• Durch den rundtisch und den be/entladungszeiten erhält man eine hohe produktion

• Flexibilität der cnc poliereinheit,  möglichkeit 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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Polieren

Rundtischanlage fortlaufend 

Anwendungen

Flächenschleifmaschinen werkzeugeführt 
oder werkstückgeführt  
Das in der Vergangenheit am häufigsten angewandte Poliersystem, ständig auf 
neue Anforderungen der Industrie und mit neuen Technologien stetig angepasst.

Eine technologische standard lösung, welche auf die hohe produktion basiert, 

mit hilfe der kontinuierlichen drehung vom rundtisch und deren aufnahmen. 

Die möglichkeit, eine hohe anzahl an spindel zu installieren, macht es möglich 

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 erhöhen, können diese je nach 

anfrage mit mehreren standard elektrischen oder selbstüberwachenden 

achsen ausgetattet werden. Um den produktionswechsel schneller zu 

gestalten, sind diese arbeitseinheiten mit dem selbstpositionierungssystem 

ausgelegt. Bei speziellen prozessen, kann man für das polieren und glänzen 

von artikel auf dem rundtisch direkt das gegenstück mit manueller einstellung 

und austauschbar für die verschiedenen stationen installieren. Darüber 

hinaus kann man eine weitere einheit für ein leichtes polieren einfügen, die in 

der mitte vom rundtisch positioniert ist. 

• Einfache anwendung

• Durch den kontinuierlichen rundtisch und der großen anzahl an spindel- aufnahmen  erhält man eine hohe 

produktion 

• Durch die anwendung von einer arbeitseinheit für jede prozessphase, erhält man einen schnelleren und 

vorteilhaften arbeitszyklus

• Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel

• Konstante produktionsleistung

• Lange lebensdauer der maschine, dank der hochwertigen präzisionsmaschine aus der die arbeitseinheit besteht

• Leichte wartung
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Polieren

Flächenschleifmaschinen 

Flächenschleifmaschinen werkzeugeführt 
oder werkstückgeführt  
Technisch einfachste und kostengünstigste Variante im Bereich Polieren von 
metallischen Werkstoffen, wobei die Grundidee beibehalten wurde. 

Diese Lösung wurde kundenspezifisch verfeinert um sie immer leistungsfähiger zu 

machen und auf dem neuesten Stand der Technik zu bringen.

Diese Lösung 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 für diese Maschinentypologie ist es sehr wichtig  die optimale Be/Entlademethode 

zu finden , wo diese Zeiten parallel durch die Artikelbearbeitung gedeckt werden.  

Die Lösung mit dem festen Flachbett ist dann anwendbar, wenn der Spindel /die 

Werkstücksvorrichtung fest und statisch bleibt , während 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 Bürstenposition  je nach Arbeitsteil an oder bis hin zu neun Achsen untereinander 

interpolierbar und mit den Spindelachsen der Werkstücksvorrichtung. 

An den Multiachsen – Arbeitseinheiten kann auch ein automatischer Werkstücksspeicher 

zugeordnet werden , so dass eine einzige Einheit benutzt wird , aber mit der Möglichkeit 

bis hin zu zehn Werkstücksvorrichtungen zu wechseln um einen Prozess komplett 

durchzuführen, ohne die Notwendigkeit Maschine zu wechseln oder die Anzahl der 

Einheiten zu erhöhen.

Anwendungen

• Einfache anwendung

• Be/entladezeiten versteckt 

• Möglichket eine einzige multiachsen-poliereinheit mit automatischen speicher für werkstücksvorrichtungen um 

einen gesamten prozess zu vervollständigen.

• Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel 

• Leichte wartung

• Möglichkeit mehrere flache oberflächen von einem artikel zu bürsten, und einhaltung von einem hohen 

qualitätsstandard  

• Flexibilität der cnc poliereinheit

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

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



Schleifen
Die verschiedenen technischen 

Lösungen, welche COSMAP für den 

automatischen Schleif-,Entgratungs-, 

und Satinprozess vorschlägt, 

basieren auf die Anwendung von 

hoher Produktionseffizienz, die 

durch den Rundtisch mit mehr oder 

weniger komplexen und/oder höchste 

Flexibilität  der Roboterinseln resultiert. 

Die Anwendung von einer dieser 

Typologien oder zusammen kombiniert,  

resultiert ausschlaggebend um eine 

hochqualifizierte und produktive Anlage 

zu erhalten, die auch einfach zu bedienen 

ist. In diesem Abschnitt werden unsere 

konfigurierten Lösungen dargestellt, 

mit verschiedenen Eigenschaften 

und  Kundenspezifisch,  um jeden 

Anwendungsbereich  mit unseren stetig 

wachsenden Innovationen entgegen zu 

kommen.



IR

19

Schleifen

Roboterinselfertigung 

Roboterinselfertigung IR
Die flexibelste Lösung für komplexe und empfindliche Schleifvorgänge, mit 
dem Ziel, diese unter dem Gesichtspunkt der Produktivität leistungsfähiger zu 
gestalten.
Die Roboterinseln unterscheiden sich während dem Schleifprozess für die extreme Flexibilität.  Mit Hilfe der speziellen 

Schleifeinheiten, ist es möglich zu jeder Zeit die Aufnahme für den Prozess zu wechseln, z.B. von den einfachen 

Schleifbänder mit Räder zu Scotch-Brite Bänder. Jede Einheit ist mit einer überwachten Achse ausgestattet, welche die 

Drehung der gesamten Schleifgruppe durchführt, und zwar zwischen einem Drehwinkel von  0° und 180°, damit wird der 

Schleifprozess vereinfacht und schneller und unterstützt den Roboter, wenn dieser schwierige Oberflächen (durch den 

eigenen Arm bedeckt) bearbeiten muss. Jede Einheit  ist auf einem linearen Schlitten installiert  mit Achsenüberwachung, 

dadurch  wird der Arbeitsdruck verwaltet und der Werkzeugverbrauch rückgeführt, sprich wenn Lamellarbänder 

eingesetzt werden und/oder  bei der Wiederpositionierung der Einheiten, wenn dies vom Programm erwünscht wird . Auf 

dieser Weise müssen die durch den Roboter entwickelten Programme nicht überholt werden, da die gleiche Schleifeinheit 

fort- oder zurückschreiten 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 Förderband, System 

mit senkrechter Beladungseinheit/Trommel, u.s.w.  Die Roboterinsel können als einzeln-, doppelt- oder dreifach Einheit 

ausgelegt werden, je nach Kundendurchsatz.

• Hohe produktivität, dank der kombination von mehreren roboter auf der gleichen -arbeitsinsel

• Hohe flexibilität durch die schleifeinheit, welche schleifband , lamellarräder, scotch brite einsetzen.

• Hohe flexibilität und geschwindigkeit in der bewegung mit hilfe der zwei achsen, die in der schleifeinheit enthalten 

sind.

• Unterschiedliche be/entladungssysteme 

• Leichte programmierung mit selbstlernsystem  

Anwendungen
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Schleifen

Getaktete Rundtischanlage 

Getaktete Rundtischanlage mit Schleifgruppe CSL 
Der Beginn der Automatisierung des Schleifprozesses begann mit der 
Konzepterstellung der Rundtischanlage.

Diese Maschine wird als erstes Automatisierungsniveau für den 

Schleifprozess mit Hilfe von einem Rundtisch betrachtet.

Die Arbeitseinheiten, die auf dem Rundtisch positioniert werden, 

sind notwendig um jeden Schleifprozess zu vervollständigen, je nach 

Produkttypologie und Arbeitszyklus weisen diese verschiedene 

Eigenschaften auf.

Die Eigenschaften dieser Maschine sind Zuverlässigkeit, 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 für das Polieren 

gewährleisten.

Um die Arbeitsleistung zu steigern, können diese einfachen 

Schleifeinheiten, je nach Kundenanfrage und Bedarf, mit mehreren 

elektrischen Achsen, einfache Ausführung oder selbstüberwacht, 

ausgestattet werden. 

Diese Einheiten sind mit einer Selbstpositionierungsfunktion 

ausgestattet, um einen schnellen  Produktionswechsel durchführen 

zu können

• Einfache anwendung

• Hohe produktion durch rundtisch und den gedeckten zeiten für be/entladung

• Durch die anwendung von einer arbeitseinheit für jede prozessphase, erhält man einen schnelleren und 

vorteilhaften arbeitszyklus

• Durch das selbstpositioniersystem schneller und einfacher produktionswechsel

• Konstante produktionsleistung

• Lange lebensdauer der maschine, dank der hochwertigen präzisionsmaschine aus der die arbeitseinheit besteht

• Leichte wartung

Anwendungen
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Schleifen

Getaktete Rundtischanlage 

Getaktete Rundtischanlage mit Schleifgruppe CNCS
Die ideale Lösung, 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 lösung kann man den schleifprozess mit dem rundtisch durchführen, mit dem vorteil, einen schwierigen 

prozess  mit den überdeckten zykluszeiten zu realisieren. Mit dieser neuen lösung kann man bereiche an einem 

artikel erreichen, die man mit einer standardeinheit schwierig erreichen kann; die vollständigkeit und große anzahl an 

durchführungen, die man mit dieser schleiftypologie durchführen kann ist vergleichbar mit den roboterbewegungen. 

Der gruppe spindel - werkstückaufnahme kann dreh- und kippbewegungen von einem artikel integrieren, die 

untereinander und mit den bewegungen der poliereinheiten interpoliert  werden können. Die bewegungen von jeder 

einzelnen poliereinheit  werden durch 5 überwachten achsen mit einer zusätzlichen pneumatischen federvorrichtung, 

durch einen kontaktrad verwaltet. Somit sind auf jeder station 7 überwachte und untereinander interpolierte achsen, 

sprich 2 achsen vom rundtisch plus 5 achsen der einheiten. 

• Hohe produktion durch rundtisch und den gedeckten zeiten für be/entladung

• Flexibilität der cnc poliereinheit, möglichkeit jedes werkstück, 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 , veränderbar je nach kundenbedarf (von cnc mini bis cnc groß).

Anwendungen
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Schleifen

Getaktete Rundtischanlage 

Getaktete Rundtischanlage mit mit Schleifgruppe CNC-RAD/
REC  für tiefgezogene Behältnisse wie z.B Küchenspülen u.a.
Die idealen Lösungen für die Oberflächenbehandlung von Schleifen und 
Satinbehandlung für tiefgezogene Behältnisse wie z.B Küchenspülen u.a.

Neueste technologische Entwicklung in der Herstellung von Schleifeinheiten für 

Waschbecken. Die Flexibilität der CNC Arbeitseinheiten zusammen mit der CNC-

RAD/CNC-REC Schleifeinheit

Diese Spezialeinheiten können einzeln oder kombiniert mit Flachbett um den 

Rundtisch herum arbeiten. Die Spindel Aufnahmevorrichtung  kann fix sein oder 

durch eine oder zwei überwachten  und interpolierte Achsen  mit den Achsen der 

Schleifeinheiten bewegt werden. Hier hat man auch die Möglichkeit auf demselben 

Stützarm das Kontaktrad mit der Anwendung von einem Scotch-Brite Rad  zu 

erhalten.

 Möglichkeit Waschbecken mit einem Winkel von 90° zu schleifen oder höcher als 

20 mm. Man kann auch den Innenwinkel der Wanne , Radius 8 – 10 mm schleifen 

und Satinbehandlung mit Spezialvorrichtung (Bandspanner) durchführen

• Möglichkeit Wannen Mit Radiuswinkel Höcher Als 20 Mm Zu Schleifen 

• Möglichkeit Wannen Mit Einem Winkel Von 90° , Eckwinkel , Zu Schleifen 

• Möglichkeit Innenwanne Mit Radiuswinkel Zwischen 8 – 10 Mm Zu Schleifen Un Satin Behandlung Durchzuführen 

• Hohe Produktion Durch Rundtisch Und Den Gedeckten Zeiten Für Be/Entladung

• Flexibilität Der Cnc, Möglichkeit Jeden Waschbecken, Auch Mit Komplexen Formen Zu Schleifen 

• Möglichkeit Von Achseninterpolierung Zwischen Aufnahmevorrichtungsachse Und Arbeitseinheit 

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

• Leichte Programmierung Mit Selbstlernsystem Und Keine Programmiersprache Der Maschine Muss Erlernt 

Werden.

• Dimensionierung Der Arbeitseinheiten , Veränderbar Je Nach Kundenbedarf (Von Cnc Mini Bis Cnc Groß).

Anwendungen



Kombinierte 
Lösungen
COSMAP hat sich auf dem Markt, 

außer der hohen Zuverlässigkeit 

seiner Anlagen auch durch die 

Kombination von seinem Know-How 

für innovative und produktive Polier- 

und Schleifmaschinen immer bewährt 

und ausgezeichnet. Dieser Bereich 

beinhaltet eine Serie von Maschinen, 

wo der Polier-und Schleifprozess 

ohne Unterbrechung oder manueller 

Nacharbeit durchgeführt 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 Lösungen
Roboterinselfertigung un 
Rundtischanlage

Roboterinselfertigung un Rundtischanlage
Die umfassendste und leistungsfähigste Kombination unter dem 
Gesichtspunkt der Flexibilität, der Prozess- und Produktionskapazität

Diese Lösung fasst die höchsten Konzepte des Lean Manufacturing und der Produktionsleistungsfähigkeit zusammen, 

sprich eine Arbeitsinsel, die aus einem Roboter für das Schleifen und einem Rundtisch für das Polieren besteht.   Zwei 

unterschiedliche Konzepte, aber mit einer gemeinsamen Eigenschaft, und zwar die Verwaltung der Zeit für den 

Arbeitszyklus.   

Diese Lösung 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 Flexibilitä der Roboterinsel , sprich den Schleifprozess mit Roboter zusammen mit der hohen Produktion von 

einem Rundtisch liefern eine optimale Lösung 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 Förderband, System mit senkrechter Beladungseinheit/Trommel, u.s.w.  

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

• Hohe produktivität, dank der kombination von mehreren roboter und einem rundtisch auf der gleichen 
arbeitsinsel 

• Hohe flexibilität durch die schleifeinheit, welche schleifband , lamellarräder, scotch brite einsetzen kann und der 
cnc poliereinheiten auf dem rundtisch.

• Komplette autonomie für eine lange zeit.

• Unterschiedliche be/entladungssysteme

• Leichte programmierung mit selbstlernsystem  

Anwendungen
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Getaktete Rundtischanlage

Kombinierte Lösungen

Eine hochproduktive Kombination im Hinblick auf Flexibilität in der 
Prozessführung und in der Behandlung der komplexen Oberflächen.

Rundtischanlage mit Poliergruppe CNC 
und Schleifgruppe CNCS

Eine technologische Entwicklung um die Eigenschaften vom Rundtisch  mit 

innovativen und flexiblen Schleifeinheiten zu verbinden CNCS und Polieren 

CNC.

Diese Lösung ist der erste Schritt in Richtung Lean Manufacturing. Die 

Verbindung von zwei unterschiedlichen Prozessen, mit gegensätzlichen 

Eigenschaften und vor allem um die Zykluszeit zu decken erlauben, 

dass diese Maschinentypologie den höchste Ausdruck, Flexibilität und 

Produktionskapazität wiedergibt.   

Mit dieser Lösung kann man den Schleif- und Polierprozess auf einen 

Rundtisch durchführen, mit dem Vorteil einen kompletten Prozess mit 

gedeckten Zykluszeiten zu erhalten. 

Anwendungen

• Lösung Lean Manufacturing.

• Hohe Produktion durch Rundtisch und den gedeckten Zeiten für Be/Entladung

• Flexibilität der CNC und CNCS Poliereinheit, Möglichkeit jedes Werkstück, auch mit komplexen Formen zu 

schleifen und 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  und CNCS Einheit , veränderbar je nach Kundenbedarf (von CNC Mini bis CNC 

groß).
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Getaktete Rundtischanlage

Kombinierte Lösungen

Anwendungen

Getaktete Rundtischanlage mit Schleifgruppe CSL und 
Poliergruppe CPL

Diese Maschine wird als erstes Automatisierungsniveau für 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 vervollständigen, je nach Produkttypologie und Arbeitszyklus weisen diese verschiedene Eigenschaften 

auf. Die Eigenschaften dieser Maschine sind Zuverlässigkeit, 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 für das Schleifen und Polieren 

gewährleisten.

Um die Arbeitsleistung zu steigern, können diese einfachen Schleif- und Poliereinheiten, je nach Kundenanfrage und Bedarf, 

mit mehreren elektrischen Achsen, einfache Ausführung oder selbstüberwacht, ausgestattet werden.  Diese Einheiten 

sind mit einer Selbstpositionierungsfunktion ausgestattet, um einen schnellen  Produktionswechsel durchführen zu 

können 

• Einfache Anwendung

• Hohe Produktion Durch Rundtisch Und Den Gedeckten Zeiten Für Be/Entladung

• Durch Die Anwendung Von Einer Arbeitseinheit Für Jede Prozessphase, Erhält Man Einen Schnelleren Und 

Vorteilhaften Arbeitszyklus

• Durch Das Selbstpositioniersystem Schneller Und Einfacher Produktionswechsel

• Konstante Produktionsleistung

• Lange Lebensdauer Der Maschine, Dank Der Hochwertigen Präzisionsmaschine Aus Der Die Arbeitseinheit Besteht

• Leichte Wartung

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

Cosmap Bespoke

COSMAP ist für maximale Flexibilität und Genauigkeit 

bekannt für die Anwendung der Oberflächenbehandlung 

von Metallen und auch anderen Werkstoffen.

Das sorgfältige 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 Lösungen geführt. In 

den letzten 30 Jahren der Firmengeschichte haben wir 

versucht, unser Know-How sowohl aus Sicht reiner 

Prozess- als auch Technologielösungen zu bereichern und

immer mehr auf die Verbesserung und Kombination der 

beiden Dinge zu achten.

Anwendungen

• Auf der Suche nach der wirtschaftlich und produktivsten Lösung für den Kunden.

• Das Kosten-Nutzen-Verhältnis ist der erste berücksichtigte Faktor

• Mentale Offenheit für jede Art von Anwendung und Prozess

• Maximale Verfügbarkeit, um den Kunden auf der Suche nach der idealen Lösung zu begleiten.

• Fortschreitende Tests und Prüfungen, um so viel wie möglich über den Prozess zu erfahren.

Die Wünsche der Kunden nachzukommen, all die gesammelten Erfahrungen 
mit Unterstützung der neuesten Technologien in diesem Sektor anzubieten.
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Cosmap komplementäre Lösungen

Wichtige konstruktive Details

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

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

• Die mechanische Struktur von Präzision und Unterstützung ist frei von Schweißnähten. Die mechanische Verbindung der 

Teile erfolgt nur durch Schrauben und unter Verwendung von hochwertigem Rohmaterial, sprich dauerhaft und fest.

• Die Drehbewegung des Tisches erfolgt dank der Verwendung eines mechanischen Teilers ohne Spiel mit absoluter 

Zuverlässigkeit und Präzision.

• 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.

• Die Bewegungen der Spindeln sind völlig unabhängig und werden individuell vom Programm gesteuert.

• Hochwertige Automation im Bereich der Elektrotechnik und Elektronik.

Alle unsere Maschinen werden mit schallabsorbierenden Sicherheitskabinen geliefert, inklusive: Sicherheitssensoren 

an Türen und Be- / Entladestation; schallabsorbierende Verkleidung mit Flammschutz je nach Bedarf; Türen mit 

Sichtscheiben aus Polycarbonat oder Sicherheitsglas; Vorbereitung für das Absaugsystem

Für jedes Produkt wird ein System entwickelt und implementiert, um das präzises Greifen und Verriegeln zu ermöglichen. 

Die Arten von Greifstücken können einschließen: Verriegeln mit: elastischer Klemme, paralleler Greifer, segmentierter 

Greifer, Vakuumgreifsystem, Greifsystem mit Magnetplatte.

Schalldämmkabinen gemäß den aktuellen CE-Vorschriften

C.O.S.M.A.P. als Designer, Konstrukteur und Installateur hat im Laufe der Jahre 
technische Lösungen entwickelt, die die Maschinen ergänzen und den unter-
schiedlichsten Anforderungen und Anforderungen der Branche gerecht werden.

Entwicklung und Lieferung von Werkstückaufnahmen
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Wichtige konstruktive Details

Cosmap komplementäre Lösungen

Vorbereitung der Maschinen, Entwicklung und Lieferung von Ausrüstung für das automatische Be- / Entladen. 

Möglicher Einsatz sowohl in Roboterinseln als auch in getakteten Rundischanlagen.

Automatisches Be/Entladen

Interne Entwicklung der Anwendungssoftware für den Einsatz von Rundtischen zum Polieren und Schleifen. 

Programmier- und Hilfsteam für die Maschinen verfügbar wie auch Schulungen zur Anwendung und Wartung der 

Maschinen.

Programmiersoftware

C.O.S.M.A.P. als ein Unternehmen, Erfinder und Hersteller seiner Maschinen, untersucht zuerst Lösungen, die den 

Kundenanfragen gerecht werden. Insbesondere ist die Rundtischstruktur auch an die Erfordernisse des erforderlichen 

Bearbeitungsprozesses angepasst. Di Grund- Tragstruktur besteht aus stabilem Stahlblech, geschweißt und 

entsprechend gerippt. In der Grundstruktur befinden sich die Bewegungsmechanismen vom Rundtisch und die 

Werkstückspindeln. Der am Maschinenboden montierte Rundtisch wird zentral von einer Teilergruppe mit mehreren 

schnellen Hochleistungs-Schnappstationen getragen. Die Drehbewegung wird von einem Getriebemotor mit Kupplung 

durchgeführt, der eine Überlastung durch externe Faktoren verhindert.

Basisgruppe und Rundtischanlage – getaktete Rundtischanlage

Getaktete Rundtischanlage mit sen-
krechtem Spindel, mit der Möglichkeit 
durchgehend zu drehen oder 
Positionierung nach Programm.

Getaktete Rundtischanlage mit dop-
pelter Achse für jede Einheit/Station

Getaktete Rundtischanlage mit waa-
grechtem Spindel, mit der Möglichkeit 
durchgehend oder variabel zu drehen. 
Werkstückaufnahme mit Vakuum.
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Notes

Polieren
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