ACABADO POR VIBRACION « GRANALLADO W\

PINTADO A BOMBO » TRATAMIENTO DE AGUAS T

Amplia superficie de cribado
con 2 escalones de volteo

Canal de descarga independiente con un

. . . . ) . sistema de vibracion incorporado
Flecha roja = circulacién de piezas a través de la vibradora AV

Flecha azul = recirculacion de abrasivos a través de la vibradora AV

" Transmisién Multi-Vib
“MMM‘,"‘ "“ eSe ha desarrollado un nuevo sistema de transmision
‘!‘,"‘y‘y"‘y‘y‘y‘y )\ "Multivib" que asegura el procesado homogéneo
en su intensidad sobre toda la cuba de trabajo
sin que existan "zonas muertas”.
ela transmision Multi-Vib permite el uso de bolas de
acero para desbarbado a presién y bruiido con
% i bolas.
] - aele | *No requiere lubricacion central. Las unidades de
F o o . N vibracion estan lubricadas de por vida.
AV 345x41 515x41 685x41 515x55 685x55 515x65 68565 Canal de descarga independiente con un
Volumen bruto () 460 680 o0 W0 WEAs0 W70 W2zeo sistema de vibracion incorporado
——— sndarl) 420 - o o i s pr oAl contrario que en los canales de descarga conven
Tiempo de procesado * (min) 4-12  15-20 20-25 15-20 20-25 15-20 20-25 cionales no existe inclinacion de la cuba por lo que
Proteccion de la cuba de trabajo Poliuretano vertido en caliente asegura una caida de las piezas a baja altura
Area de cribado ) s e e Bcs Bce B2 sz sobre la criba vibratoria.
o eFacil cambio a proceso por lotes con ciclo de proceso
e incipal W 75 » - 185 A » N infinito, simplemente desconectando el canal de
Fuerza centrifuga méxima (N) 75.000 125.000 168.000 168.000 202.000 207.000  270.000 descarga. o
Velocidad méxima **  (rpm) | 1460 | 1460 | 1460 | 1460 | 1460 | 1460 | 1460 *El convertidor de frecuencia del canal de descarga H
I con bolas controla el ciclo de proceso: El tiempo de 3
A principal w15 n E procesado real varia de 4 - 25 minutos! g
Fuerza centrifuga maxima (N) 125.000 190.000  250.000 *La cuba de trabajo permanece en pOSiCién horizon é
e wom o0 o 000 tal. Esto asegura un nivel de abrasivo uniforme 6
+ Depende de los pardmetros del proceso en toQa la cuba de trabajo. N.O sale el abrasivo g
** |nfinitamente variable hasta la velocidad méaxima a través del convertidor de frecuencia. dema5|ado desgastado en Ia sallda de Ia cuba de &
trabajo. g
H1 H2 H3 B1 B2 B3 L1 L2 D g
AV'345x41 1700 12700 1010 P340 |540 1600 | 3450 B 7400 | 410 <
AV515x41 1700 2700 1010 340 540 1600 5150 9100 410 (:’)
AV685x41 1700 2700 1010 340 540 1600 6850 10800 410 E
AV515x55 W955 B2950 WN1035 450 640 200 5150 M9575 550 Walther Trowal GmbH & Co. KG %
AV 685x55 1955 2950 & 1035 450 = 640 1800 = 6850 11275 = 550 Rheinische Str. 35 - 37 « D-42781 Haan g
AV515x65 1990 2980 | 1035 = 520 = 740 1930 = 5150 = 9575 = 650 Phone:  +49(0)2129-571-0 [
Fax: +49(0)2129-571-2 25 e
AV685x65 1990 2980 1035 520 740 1930 6850 11275 650 E-mail:  info@walther-trowal de g
Dimensiones (en mm) Internet: www.walther-trowal.de g



TRATAMIENTO DE SUPERFICIES TROWAL
VIBRADORAS DE ALIMENTACION
CONTINUA - MODELO AV

Flujo continuo para desbarbado
Las vibradoras lineales Trowal de flujo continuo, tipo AV, han sido disefadas
especificamente para el procesado de piezas mediante carga en continuo.

Para toda clase de piezas

Las vibradoras AV tienen una cuba de trabajo rectangular. Se usan especialmente

para

eprocesado masivo de piezas de pequeno y mediano tamano (estampacion,
fundicion inyectada, etc)

edesbarbado y desbastado de piezas de tamafio medio y grande (carcasas de
motores y bombas, , cérteres, tapas de culata...)

Ventajas

El acabado de superficies en continuo ofrece muchas ventajas comparado con los

procesos en lotes:

eF4cil integracion del tratamiento de superficies en sistemas continuos de
fabricacién.

eRentable automatizacién del proceso de acabado de superficies.

®Bajo coste de la manipulacion del material debido a que las piezas no tiene que
ser recogidas por lotes.

Desbarbado
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Brufiido con bolas
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Afinado de superficie
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Decapado y
descalaminado



