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EICO'VIES.

CO.ME.S. es una empresa destacada en el sector
de las mdquinas para el tratamiento de piedras
naturales (mdrmol, granito) y de materiales com-
pdsitos y principalmente de cuarzo artificial. El pa-
trimonio técnico y la experiencia adquirida durante
mds de 40 afos de actividad en las construccio-
nes mecdnicas y, en particular, en la produccién
de cabezales de pulido para granito y cerdmica

constituyen el punto de partida de la empresa.

La continua evolucién del sector de la elaboracién
del mérmol y del granito y la necesidad de poder
proporcionar un servicio cada vez més puntual y
cualificado a sus clientes, nos ha llevado a de-
sarrollar también nuevos proyectos de maquinas

pulidoras y calibradoras de alta calidad.

CO.ME.S fabrica méquinas para el calibrado,
rectificado y pulido de tablas y tiras de marmol y
granito con alto contenido tecnolégico.

Las maquinas utilizan cabezales y mandriles de
propiedad ; esta sinergia representa una garantia
adicional de calidad y fiabilidad de los productos
asi como de altas prestaciones en el proceso de

transformacién.

CO.ME.S. is a company specialised in ceramic tile
and tile/slab processing machineries

The technical expertise and the experience gained
in over 40 years working in mechanics and in ce-
ramic & granite polishing heads are the company’s

starting point.

Continued developments in the marble and granite
working sector, together with the need to provide
a prompt, expert service to clients, has led to the
development of a fully independent company, spe-
cialized and dedicated exclusively to the stone-wor-

king industry.

CO.ME.S. produces high-tech calibrating, poli-
shing and squaring machinery for natural stone
and engineered quartz slabs and tiles . These ma-
chines use exclusive heads and spindles and this
synergy is a further guarantee of the quality and
reliability of its products and a synonym with excel-

lent performance and results.
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il Lineas de resinado -

y manipulacion de tablas

Reinforcement and Handling Process

Such equipment has been designed to soak stone slabs (mainly marble and granite slabs) with chemical

El objetivo de estas instalaciones es el de impregnar de resina sintética tablas de material lapideo (sobre resins to improve their mechanical strength and/or appearance through an entirely automatic process.

todo marmol y granito) para mejorar su resistencia mecdnica y/o el aspecto estético de manera completa-

mente automdatica The process may be summed up in these steps: feeding in the slab, priming the slab, coating the slab sur-
face with a layer of liquid resin where needed, stacking the slab away until the resin has set, and taking the

Las fases del proceso se pueden sintetizar en: carga de la losa, preparacién de la losa, aplicaciéon sobre la slab out.

losa de una capa de resina en estado liquido sobre la superficie a tratar, almacenamiento para endurecer

la resina aplicada y descarga de la losa en cuestién The slabs are picked from their rests by an automatic or manual feeder, and the conveyors send them on to

the lift, which feeds them into a drying oven. They stay there for as long as it takes to dry up, are pulled out

in cycles and sent on to the reinforcement bench, where an operator spreads resin onto the exposed surface

of the slab.

The bench may be used to work all over the slab without having to move off the station, which is the opti-
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mum condition to protect the operator from breathing in the fumes from the reinforced surface of the slab.

Then, the slabs are sent on to the catalytic oven, which, depending on the requirements of the plant, may be
the same as the drying oven, served by a lift, then they are taken out when the resin has set and dropped by

an ejector onto the slab rests.
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Las tablas que se van a procesar se toman del soporte mediante un cargador automdtico o manual, y me-

diante los transportadores se envian a la elevadora que las introduce en el almacén térmico de secado.

Aqui permanecen el tiempo necesario para eliminar la humedad y se extraen ciclicamente para enviarlas al
banco de resinado en donde el operador aplica la resina sobre la superficie a la vista. Este banco permite
trabajar sobre toda la superficie de la losa sin desplazarse de la estacién de trabajo y, por tanto, en condi-

ciones ideales para proteger al operador contra las exhalaciones de la superficie resinada.

Posteriormente, las tablas se envian a los almacenes térmicos de catdlisis, este almacén, segin las necesi-
dades de la instalacién, podré coincidir con el almacén de secado accionado por un ascensor, y luego se

extraen cuando la resina se ha solidificado y el descargador las descarga sobre el soporte de tablas.



g Almacén vertical asistido EEEEG_NEEE

Assisted Vertical Storehouse

El almacén u horno en versién combinada (para
el secado y la catdlisis de resinas) para tablas de
mérmol y de granito permite el secado y la ca-
talisis de las resinas, a través de un sistema de

calefaccién y de recirculaciéon de aire forzado y
de baterias térmicas alimentadas eléctricamente

o mediante gases segin sea el modelo; las dos
secciones del horno, respectivamente de secado y
de catdlisis, son independientes y se controlan por
separado.

La alimentacién de las tablas hacia el horno estd
encomendada a un grupo ascensor automdtico.
El grupo ascensor, a través de un grupo posicio-
nador, apoya de manera mecdnica las tablas que
entran sobre bandejas, los grupos bandejas-tablas
se introducen y extraen ciclicamente en el interior
de los dos compartimentos del horno.

La méquina estd constituida por un gran horno
en versién combinada, con funcién de almacén,
capaz de contener numerosas tablas de mérmol
durante el proceso de secado y de catdlisis de
resinas especiales.

La alimentacién del horno estd encomendada

a un grupo de elevacién y manipulacién de las
tablas que conduce de manera precisa y rdpida
las bandejas hacia su interior.

La estructura del horno estd constituida por un
robusto armazén central dividido en dos com-
partimentos separados. La estructura se conecta
lateralmente con cuatro cémaras de sobrepresién,
especialmente dimensionadas para obtener el
caudal de aire correcto en el interior del comparti-
mento del horno.

En la parte trasera del horno se halla una estructu-
ra portante que soporta los ventiladores de recir-
culacién de aire forzado en el inferior del compar-
timento central.

A bordo de las cdmaras de sobrepresién de salida
del aire estdn montados dos grupos de baterias
térmicas diferentes entre la seccién de secado y la
seccién de catdlisis, estos grupos permiten calen-
tar el aire en circulacién. Un sistema termostético
controla la potencia térmica producida por las
baterias. Los vapores de condensacién que se
crean dentro del orificio se expulsan a través de un
sistema de extraccién automdtica.

A stacker or combination oven (resin-drying/ca-
talytic oven) is used to dry and cure the resin by
catalysis on marble and granite slabs through a
convection heating system and thermal battery
packs, which may be either electrically or gas ope-
rated depending on the model; the two sections
of the oven, the drying and the catalytic one, are
self-contained and separately operated.

An automatic lifting unit feeds the slabs into the
oven. Through a positioning unit, the lifting unit
mechanically places the incoming slabs onto trays,
then the slab/tray pairs are cyclically fed in and
taken out of the two compartments of the oven.

The machine is composed of a large combination
oven acting as a stacker, which can hold many
marble slabs while the special resins are being
dried and cured.

The slabs are fed into the oven by a lifting/han-
dling unit, which carefully and quickly feeds the
frays into it.

The main frame of the oven consists of a central
heavy carpentry body, split into two compartments.
The frame is connected to four airspaces on the
four sides, which have been specifically sized to let
the right airflow run through the oven.

A scaffold at the back of the oven holds the fans
that force the air into the central compartment.

In the outflow airspace, two battery packs, one for
the drying and one for the catalytic section, heat up
the air that flows through the oven.

A thermostatic system monitors the heating power
delivered by the batteries. Any condensed steam is
bled out of the hole through an automatic exhaust.




El ascensor automdtico estd formado por una
estructura portante principal de cuatro columnas.
Sobre la estructura portante se desplaza vertical-
mente una plataforma de alimentacién de ban-
dejas mediante un sistema reductor y cadenas; la
posicién de la plataforma estd controlada por un
codificador giratorio que comunica a la unidad
central la posicién exacta del grupo.

La plataforma central estd constituida por un
complejo armazén sobre el cual estén montados,
respectivamente, los grupos que se enumeran a
continuacioén:

* empujador-tractor, que permite colocar la
losa de mdarmol en su bandeja mediante dos
grupos de ruedas motrices movidos por un
reductor y levantados mediante cuatro resortes
de aire. La introduccién de la bandeja en el
interior del horno se efectéa mediante cadena
de arrastre.

* infroductor-extractor, este sistema, gracias
al pistén neumdtico y al juego de palancas,
permite sujetar la bandeja mecdnicamente y
arrastrarla fuera del horno; todo el grupo esté
montado sobre una guia lineal.

* tope-bandeja, formado por pistén neumdtico
controlado. El sistema estd disefiado para ga-
rantizar la correcta posicién y la presencia de
la bandeja en el interior del horno.

* ganchos-persianas, dos grupos neumaticos
se introducen autométicamente dentro de
las hendiduras ubicadas en cada persiana y
permiten levantarla creando el compartimento
para la introduccién de la bandeja de soporte
de la losa (paleta).

La lanzadera de traslacién de las bandejas es un
ensamblado de carpinterias con funcién de super-
ficie de traslacién y colocacién de las bandejas
portatablas para la introduccién/extraccion de las
bandejas en el interior del almacén de secado o
de catdlisis.

La unidad de empuje/enganche puede ser indivi-
dual o doble segin el nimero de almacenes que
la elevadora debe servir (uno o dos).
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The main frame of the automatic lift is a scaffold
on four pillars.

A tray-feeding platform moves vertically on the
scaffold through a reducer/chain system; the posi-
tion of the platform is adjusted by a rotary encoder,
which informs the central unit of the exact location
of the system.

The central platform is a complex piece of carpen-
try, with the following units installed on it:

* a pusher/puller, which places the marble slabs
on the trays through two drive-wheel units ope-
rated by a reducer and lifted by four air springs.
The tray is fed into the oven by a pull-chain
system.

* q feeder/ejector; through a pneumatic piston
and a set of levers, such system mechanically
grasps the tray and pulls it out of the oven. All
this is installed on a linear guide.

a stop/tray, consisting of a controlled pneuma-
tic piston. This system makes sure the tray is fed
into the oven when needed and is in the right
position.

* hooks/shutters; two pneumatic units automa-
tically get into the slots on each shutter and
lift it up to make room for the slab-holder tray
(stretcher) to get in.

The tray-traversing shuttle is an assembled piece of
carpentry, which makes the slab-holder trays traver-
se and find the right position for feeding/taking the
trays in/out of the drying or catalytic oven.

There may be either a double or a single pushing/
grasping unit, depending on how many ovens the
lift has to serve (one or two).



J Sistemas de manipulacién

y transporte
Handling Unit/Conveyor

Un aspecto importante de las instalaciones de
saneamiento son los sistemas de transporte que
deben permitir que el material pase de una fase
del proceso a la siguiente de forma rdpida y segu-
ra. En algunas instalaciones CO.ME.S., dedicadas
al tfratamiento de tablas particularmente frdgiles,

el material se coloca sobre bandejas que lo acom-
pafan delicadamente durante todo el recorrido
del tratamiento, hasta el momento de su descarga.

Cada bandeja, una vez que la losa se ha de-
scargado, debe poder ser introducida de nuevo
automdticamente en el ciclo de tratamiento para
recibir otras tablas. Las instalaciones para tablas,
ademds, estén formadas a menudo por dos
sistemas de transporte independientes, colocados
en diferentes niveles. El nivel mds alto acompafia
el material a las sucesivas fases de elaboracién;
el mas bajo, que se mueve en direccién opuesta,
permite repetir ciertos pasos de la elaboraciéon del
material (por ejemplo, introducir de nuevo el ma-
terial varias veces en el mismo horno) o devolver
las bandejas vacias al punto de carga. CO.ME.S.
posee una gran experiencia también en la fabrica-
cién de manipulaciones especiales para el vuelco
de las tablas o para su desviacion en linea.

One of the key components of reinforcement lines
is the handling system, which must let the material
move from one processing step to the next, quickly
and safely. In some of CO.ME.S.’s plants specifi-
cally designed to treat extremely fragile slabs, the
material is placed on the trays, gently taken throu-
gh the entire process, and eventually ejected.

Each tray must be able to get automatically back
into the processing cycle once the slab has been
offloaded, to accommodate more slabs. In ad-
dition, slab-processing plants often include two
self-contained handling systems, at different levels.

The higher one takes the material through the
sequence of processing steps; the lower one, which
moves in the opposite direction, repeats some
processing steps (for example, feeding the material
into one oven several times) or takes the empty
trays back to the loading point. CO.ME.S. is also
widely experienced in the manufacture of special
handling systems to overturn the slabs or divert
them along the way.

I Robot de carga

Loading Robot

Cargador/descargador automdtico construido con
un sistema con dos respaldos motorizados, con-
cebido para cargar o descargar sin interrupciones
las lineas de pulido o resinado, puede tomar o
descargar las tablas dispuestas horizontalmente,
verticalmente sobre caballete fijo o sobre platafor-
ma giratoria.

El cargador/descargador dispone de cuadro
eléctrico a bordo de la mdquina. La toma de las
tablas puede realizarse por debajo o por encima
para ejecutar el pulido o resinado con la méquina
abierta, y la recomposicion original del bloque.

It is an automatic loader/ejector with a two-powered shoulder design to seamlessly feed or empty out the
polishing or reinforcement lines; it can pick or drop the slabs from a horizontal position, from a vertical posi-
tion on a fixed stand, or on a revolving platform.

The slabs may be picked from below or from above for book-matched polishing or reinforcement, and to
bring the block back to its original shape.

Carros de carga y descarga S

Loading/unloading trolleys

Los carros de carga y los carros de descarga de la The slab-loading/unloading trolleys automatically
losa sirven para alimentar y depositar el material

sobre y desde la linea de forma totalmente

feed the material into the line.

automdtica.




] Transportadores
Conveyors

Los transportadores pueden ser de rodillos de
cadena y diferenciados, personalizados segin las
necesidades del proceso productivo en el que se
incorporan, se dividen principalmente en grupo de
rodillos de arrastre tranfer equipados con elevado-

ras y platos de enganche giratorios.

Conveyors may be chain rolls and may be customi-
sed to suit the requirements of the manufacturing
process they have to fit in with; they mainly consist
of rollers, tows or transfers, which are completed by
lifts and rotating fifth wheels.

I Espatuladoras

Spreading machines

La méquina espatuladora para resina permite
aplicar de manera automdtica tanto resinas epoxi
como resinas con poliéster.

Gracias a un transporte automdtico, la losa se
hace pasar debajo de la zona de tratamiento y
unos mandriles equipados con espdtulas semir-
rigidas aplican de forma homogénea el produc-
to recorriendo sobre railes toda la anchura del
material.

Resin-spreading machines automatically spread
both epoxy and polyester resins.

An automatic conveyor picks the slab from under
the priming area, and some spindles equipped with
semi-rigid spatulas evenly spread the product as
they jump across the material on rails.

Resinadoras automaticas
Automatic reinforcement machines

Las resinadoras automdticas estdn disefiadas para
mezclar y recubrir de resina las tablas que deben
tratarse.

Estas mdquinas disponen de especiales pistolas
pulverizadoras y de sistemas de aspiracién que
recubren con el producto la losa cuando pasa

sin alterar el entorno; la mezcla y la dosificacién
de los componentes se realiza automdticamente
previa calibracién desde el panel de mando de los
distintos érganos de control.

Automatic reinforcement machines have been desi-
gned to mix the resin and spread it on to the slabs.

Such machines are equipped with special spray
guns and blowers, which spread the resin onto
the slab as it comes along, without any impact on
the surroundings; the ingredients are automatical-
ly mixed and measured out once the gears have
been set in the Control Panel.
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Customer Care and After-Sales Service

CO.ME.S proporciona un servicio de posventa
completo y profesional garantizando la asisten-
cia y el mantenimiento dondequiera gracias a un
equipo de técnicos especializados capaces de
resolver cualquier problema, limitando asf al min-
imo las onerosas paradas de la mdquina. Desde
el momento de la compra, el cliente CO.ME.S

es asistido en todas las fases de operatividad por
técnicos y asesores comerciales de alta competen-
cia.

El servicio posventa se gestiona con los mds avan-
zados instrumentos tecnoldgicos e informdticos
que garantizan un servicio de absoluta excelencia.
CO.ME.S dispone de una oficina de asistencia
técnica con servicio de “hot line” asignado a la
competencia de técnicos altamente especializados
capaces de evaluar inmediatamente las soluciones
mds convenientes y apropiadas para cada tipo de
problema. El servicio al cliente prevé la formacién
pre y posventa sobre las mdquinas y sobre los
programas informdticos aplicativos. Un almacén
funcional de piezas de recambio, coordinado por
la oficina de recambios, es capaz de framitar con
la maxima celeridad cualquier tipo de solicitud

gracias a un proceso de gestién informatizada de

las existencias de almacén.

CO.ME.S. provides full, professional affer-sales as-
sistance to guarantee assistance and maintenance
wherever you are, thanks to a team of specialized
technicians aiming to minimise expensive shut-
downs. Every CO.ME.S. machine customer will be
assisted for the machine’s lifetime by highly skilled

technicians.

The after-sales service is managed by cutting-edge
high-tech and digital systems, achieving excellent

results.

CO.ME.S.” technical assistance service has a “hot-
line” service, with highly qualified personnel who
can instantly find the most appropriate solutions.
Our customer service includes before- and after-sa-
le training on our machines and software. An
always available stock of spare parts is coordinated
by CO.ME.S. after-sales department which can di-
spatch any order very quickly through an electronic

stock-management process.
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