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Punzonatura

La sbavatura serve per eliminare la bava e il fìlo tagliente rimasti sul pezzo da lavorare dopo le opera-
zioni di taglio (vedi lista di esempi).
Normalmente si util izzano gruppioperatori a nastro abrasivo seguiti da spazzole in acciaio; il numero
dei gruppi varia a seconda dell'entità della bava e del livello difinitura richiesto.

Oltre alla sbavatura kadizionale sopra descritta, con il gruppo spazzolatore verticale è possibile aro-
tondare il tilo di taglio ed eliminare I'ossido dai bordi generatosi dal taglio laser o da lavorazioni al pla-
sma. Con questa unità sarà possibile pulire i bordi a basso coslo ed eliminare così qualsiasi proble-
ma dalle fasi di lavorazione successive.

Le operazioni di rettifìca sono necessarie per spianare la superficie del materiale in accordo alle spe-
cifiche tecniche richieste.
Non è considerato un trattamento estetico ed è un alternativa alle tradizionali mole abrasive.
Per tali operazioni sono preferibill macchine ad umido per i loro vantaggi in:
- alte asportazioni senza surriscaldamento;
- alta precisione nelle tolleranzei
- bassa rugosità della supeficie.

Le operazioni di satinatura servono per otttenere un determinato grado di finitura delle superfìci uti
lizzando nastri abrasivi e/o spazzole in panno abrasivo (scotch-brite*).
ll numero di gruppi operatori dipende dal tipo di superficie da lavorare (inox matt 28, inox bright BA,
inox F1 ecc.)e dal livello di finitura che si vuole raggiungere.

Le operazioni di pulitura servono per ottenere un determinato grado di rugosità costante delle super-
fici preparandole così al processo galvanico (cromatura, lucidatura , etc.) e/o lucidatura meccanica.
ll numero di gruppi operatori dipende dal tipo di superficie da lavorare e dal grado di rugosità da
onenere.



banco mobile

di operare

testa mobile

l,4acchine per lavoraz]oni fuor-linea con capacltà
con carich fino a 500 kg sul banco avanzamento.

L'avanzamento awiene tramite uno spec a e tappeto gornmato
resistente all'olio e al calore, a 3 o 4 tele per resistere agli alt
livelli ditrazone delle macchine per metallo.

l\,lacchine oreviste per lavorare n lnea con allre unttà 0 con
rulliere, quando s lavorano pezzi lunghi e/o di elevato peso.

banco avanzamento a rulli

ll sistema d avanzamento a rulli è utilizzato per la lavorazione
di lamiere molt0 sottil , owiando alf inconveniente di eventuali
contatt tra l'abrasivo e il sistema di avanzamento.

banco avanzamento a tappeto

macchine a umido
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La polvere generata dal Processo
da un liquido refrigerante.

maccnrne a secco
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La polvere generata dal processo d avorazione è aspirata
da un flusso d'aria
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