VOLLMER

CS 860 oraz CSF 860

/111111 Pity tarczowe HM // @

W petni zautomatyzowane ostrzenie
zapewniajgce maksymalng elastycznos¢.
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Maszyny CS 860 oraz CSF 860 realizuja tylko jeden cel: maksymalne uproszczenie ostrzenia pit tar-
czowych HM oraz zapewnienie maksymalnej elastycznosci umozliwiajace uzyskanie doskonatych
rezultatéw szlifowania przy optymalizacji proceséw. Petna automatyzacja. Efektywnos¢. Pierwszo-
rzedna jakos¢. Nieporéwnywalne spektrum zastosowan. Maszyny CS860 oraz CSF860 to poniekad

najlepsze co moze spotkac pity tarczowe HM.

/Il KOMPLETNE STEROWANIE CNC

CS 860 oraz CSF 860 sa dwiema maszynami
sterowanymi w petni numerycznie o kinematyce
8 lub 7-osiowe;j.

/I SREDNICA
Obie maszyny sa zaprojektowane do obrébki pit
tarczowych o $rednicy 80-860 mm.

/Il W PEENI ZAUTOMATYZOWANE PRZEBIEG!
PROCESU

Obie maszyny dysponujg systemem pomiarowym
umozliwiajacym petna automatyzacje kalibracji

i obrébki oraz wieloma dodatkowymi opcjami
dla specyficznych zastosowan.

/Il AUTOMATYCZNY ZALADUNEK

Maksymalng wydajnos¢, nawet trzem maszynom
jednoczesdnie, zapewnia system automatycznego
zatadunku ND marki VOLLMER.

/// DLAWSZYSTKICH GEOMETRII ZEBOW
Mozliwe wszelakie kombinacje typu obrébki

i kolejnosci obrabianych powierzchni. W jednym
cyklu. Juz bardziej elastycznie sie nie da.

PERFEKCYJNE WYOSTRZENIE Plt.
DLA WSZYSTKICH ZASTOSOWAN,

//l Obrébka drewna litego
//l Obrébka materiatéw drewnopochodnych
//l Obrébka aluminium i tworzyw sztucznych

/Il Obrébka kompozytéw
/Il Obrébka metali
//l Obrébka substancji mineralnych

SPEENIENIE WSZELKICH OCZEKIWAN.,
SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN.

/// DLA PRODUCENTOW NARZEDZI
Dla wszystkich, ktorzy produkuja, uzbrajaja
i dostarczaja pity tarczowe HM.

/I DLA TARTAKOW
Dla tartakéw o wysokim zapotrzebowaniu
na codzienne ostrzenie.

/l/ DLA UZYTKOWNIKOW DOCELOWYCH

| PRZEDSIEBIORSTW USLUGOWYCH

Dla przedsiebiorstw wykonujacych ustugi
ciecia, producentéw mebli, podtég, ptyt badz
materiatéw izolacyjnych.

/l/ DLA SERWISOW OSTRZARSKICH
Dla przedsiebiorstw serwisowych, ktére szybko
i elastycznie dokonuja realizacji zlecen.
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// KONCEPCJA MASZYNY

CS 860 oraz CSF 860 wygladaja tak samo, maja niemal identyczna konstrukgcje ale wykazuja
istotne réznice. Obie maszyny bazuja na takiej samej koncepcji kinematycznej.

/Il STABILNA KONSTRUKCJA E l ‘
Maksymalna stabilnos¢ statyczng i dynamiczng

zapewnia kompaktowa budowa w konstrukgji a VOLLMER -‘
monoblokowej z betonu polimerowego.

Najwyzsza precyzja realizacji proceséw 2
gwarantowana.

/[l NOWOCZESNY DESIGN

Design jest kompaktowy, dopracowany

i ergonomiczny. Sprawdza sie doskonale

w codziennej pracy, konserwacji i serwisowaniu.

/Il OPTYMALNA DOSTEPNOSC

Szafka sterownicza i drzwi serwisowe zapewniaja
doskonatg dostepnos¢, a gteboko wyciete drzwi
obstugowe otwierajg sie szeroko. Maszyne
mozna zatadowywac nawet dZzwignica przez
otwarty dach.

/l/ BRAMKA 10T NA WYPOSAZENIU SERYJNYM
Industry 4.0: Nasze maszyny maja zdolnos¢ {
komunikowania sie. Bramka loT zapewniajaca
dostep do $wiata cyfrowego jest zainstalowana
seryjnie.

/I BRAK ZBIORNIKA CZYNNIKA CHLODZACEGO
Dzieki uktadowi recyrkulacji chtodziwa zbedny
stat sie zbiornik czynnika chtodzacego, w ktérym
moga osadzac sie zanieczyszczenia i pozostatosci
z ostrzenia. Brak zabrudzen, brak koniecznosci
czyszczenia. Mniejsze zapotrzebowanie na prace
konserwacyjne. Wiecej czasu na sprawy istotne.
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/I/ NAJNOWOCZESNIEJSZA TECHNOLOGIA
NAPEDOWA

Obie maszyny dysponuja wydajna serwotechnologia.
Oszczednos¢ energii, 0szczedno$¢ miejsca i tatwosc
w serwisowaniu. Zaprojektowano pod wzgledem
ztozonych przebiegéw procesu i krétszych czasow
obrébki oraz maksymalnej produktywnosci.

/11 WYJATKOWA L ATWOSC OBStUGI

Obstuga odbywa sie za posrednictwem ekranu
dotykowego lub klawiatury, a takze sprawdzonego
warsztatowego interfejsu obstugi o tradycyjnym
wygladzie. Dysponuje on funkcjonalnoscia override,
ktéra umozliwia fatwe dostosowanie predkosci
obrobki.

/Il MANIPULATOR RECZNY

Dodatkowa elastycznos¢ zapewnia manipulator

reczny: Pozwala on kontrolowa¢ dowolng o$ pod
wzrokowa, niezaleznie od panelu

TOZSAMA KONSTRUKCJA.
TOZSAMA KINEMATYKA.

STOTNE ROZNICE.
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/[ OPROGRAMOWANIE

WYSOCE ELASTYCZNE PROCESY.

NADZWYCZAJNA OBROBKA.

PELNA AUTOMATYZACJA.

CS 860 oraz CSF 860 sprawiaja, ze wszystko idzie fatwiej. Mnéstwo programéw i geometrii zapisanych w pamieci.
W zaleznosci od wymogoéw optymalnie dostepne s programy oscylacji, automatyczny uktad optymalizacji drogi
szlifowania, specyficzne programy pomiarowe oraz uktad rozszerzonej obrébki wielopowierzchniowej.

/Il PRECYZYJNY PROGRAM OSCYLACJI
Program oscylacji zapewnia wiekszga elastycznos¢, optymalizuje proces obrébki, zwieksza
produktywnosc¢ i zapewnia doskonatg jakos$c¢ szlifowania.

/Il REGULOWANA PREDKOSC SKRAWANIA
Wieksza elastycznos¢ oraz optymalizacje proceséw oprdcz regulowanej predkosci posuwu
zapewnia mozliwos¢ dostosowania predkosci skrawania $ciernicy.

/l/ AUTOMATYCZNE ROZPOZNAWANIE ZEBOW PODLEGAJACYCH NAPRAWIE

System czujnikéw wykrywa nowo wstawione zeby, maszyna ostrzy je oscylacyjnie na zadany
wymiar.

Pozwala to dokonywac obrébki pit tarczowych w jednym mocowaniu, réwniez z nowo
wstawionymi zebami.

/Il AUTOMATYCZNE ROZPOZNAWANIE WYELAMANYCH ZEBOW
Zapadka posuwu oprécz nowo zainstalowanych zebéw rozpoznaje takze wytamane zeby:
W taki sposéb automatycznie zapobiega uszkodzeniu $ciernicy.

/Il AUTOMATYCZNE ROZPOZNAWANIE PODZIALKI UZEBIENIA

Zapadka posuwu rozpoznaje automatycznie podziatke uzebienia. Manualne wprowadzanie
ani manualna regulacja nie sa konieczne, eliminujac ryzyko btedéw obstugi. Takze uzebienia
grupowe mozna tatwo ustawiac i poddawac obrébce.

/Il AUTOMATYCZNA OPTYMALIZACJA DROGI SZLIFOWANIA

Oprogramowanie do zoptymalizowanej czasowo obrobki stanowi nadzwyczajne ufatwienie
dla personelu obstugujacego. Dokonywana jest automatyczna optymalizacja rozpoczecia

i zakonczenia szlifowania. Efektem tego jest ogromna oszczednos¢ czasu oraz wysokie
bezpieczenstwo procesowe. To korzysci, ktére naprawde sie opfacaja.

/Il INTELIGENTNE PROGRAMY POMIAROWE

Specyficzne programy pomiarowe opcjonalnie w zaleznosci od obrébki dokonuja pomiaru
jednego zeba, wiekszej liczby zebdw lub wszystkich zebéw. Ponadto przekazuja stosowne
dane w postaci cyfrowej. Jest to gwarantem petnej kontroli jakosci.

/l/ ROZSZERZONY PROGRAM OBROBKI WIELOPOWIERZCHNIOWE)J

Rozszerzony program obrébki wielopowierzchniowej umozliwia obrébke nawet
90 powierzchni. Opcjonalnie na jednym zebie lub z podziatem na nawet 30 zeboéw.
Pozwala to zapewni¢ maksymalna elastycznosc.
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// PROCES SZLIFOWANIA OSCYLACYIJNEGO POWIERZCHNI
NATARCIA, POWIERZCHNI PRZYLOZENIA ORAZ BOKOW UMOZ-
LIWIAJACY TWORZENIE INDYWIDUALNYCH KOMBINACJI

1. Nasuw na zewnatrz, szlifowanie do wewnatrz, szybki posuw do tytu

2. Szybki posuw do wewnatrz, nasuw, szlifowanie do zewnatrz

/1 BOKI

<+

3. Nasuw na zewnatrz, szlifowanie do wewnatrz i do tytu

<«
-

/I111/ POWIERZCHNIA PRZYtOZENIA

4. Nasuw wewnatrz, szlifowanie na zewnatrz i do tytu

b
M1 POWIERZCHNIA NATARCIA

5. Nasuw na zewnatrz, szlifowanie do wewnatrz, nasuw do wewnatrz,
szlifowanie do zewnatrz

o Sum—




/[ OSPRZET

WYSOCE ELASTYCZNE PROCESY.

NADZWYCZAJNA OBROBKA.

PELNA AUTOMATYZACJA.

Obie maszyny oferuja jednoczesnie trzy systemy pomiarowe,
przyjazna dla uzytkownika kompensacje, regulowana szerokos$¢
otwarcia zacisku, co pozwala uelastycznic procesy i zwiekszy¢
doktadnos¢ - wszystko to w prosty i automatyczny sposoéb.

/// SONDA POMIAROWA, CZUJNIK POMIAROWY | POMIAR DZWIEKU
MATERIALOWEGO

Pod wzgledem precyzji VOLLMER nie uznaje kompromiséw.

Dlatego w maszynach zainstalowane sg jednoczes$nie trzy systemy
pomiarowe: sonda pomiarowa do pomiaru kompensacji narzedzi
zapewnia absolutne bezpieczerstwo procesu. Czujnik pomiarowy
gwarantuje idealna doktadno$¢ pomiaréw 3D, a akustyczny uktad
sensoryczny optymalizuje procesy ustawiania. Doktadniej juz sie nie da.

/Il KOMPENSACJA

W miejsce ogdlnej, nadrzednej kompensacji, tu kompensacja jest
zorientowana na uzytkownika i moze by¢ przypisana zaréwno do
pit, jak i do Sciernic. Korzysci: optymalizacja proceséw, optymalizacja
wydajnosci, optymalizacja rezultatow.

/Il REGULOWANE OTWARCIE ZACISKU PILY

Podczas posuwu zeboéw zacisk pit jest pozbawiony cisnienia.Dla
niektérych typéw korpuséw pit moze by¢ wymagane szerokie
otwarcie.Regulacja otwarcia umozliwia zwiekszenie produktywnosci.

M CZUINIK POMIAROWY
gwarantuje idealna dokfadnos¢ pomiaréw 3D

/111111 SONDA POMIAROWA
zapewnia absolutne bezpieczeristwo procesu
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/111111 STEROWANA REGU

automatyc

ACJA POPRZECZNA

obrébka pit tarczowych

a

z odsadzeniem w trybie mieszanym

/Il STEROWANA REGULACJA POPRZECZNA

Umozliwia ona automatyczna obrébke z odsadzeniem w trybie mieszanym. Sterowana regulacja
poprzeczna czyni z maszyny 8-osiowej, wzglednie 7-osiowej maszyne 9-osiowa, wzglednie 8-osiowa.
Ta dodatkowa 0§ zwigksza elastycznos¢ i zapewnia precyzyjny szlif w jednym przejsciu. Idealne
rozwigzanie w przypadku obrébki pit w branzy tartacznej.

/[l HAMULEC CENTRALNY

Hamulec centralny wspdlnie z zapadka posuwu wraz z otwieranym zaciskiem, umozliwia obrébke
pit powlekanych oraz pit z nozami bocznymi. Zapewnia to doskonate pozycjonowanie.

I HAMULEC CENTRALNY
dla pit tarczowych powle

kanych oraz z nozami bocznymi

9//



// OBStUGA

CS 860 oraz CSF 860 taczy przede wszystkim jedno: tatwos$¢ obstugi. Wszystkie niezbedne dane programowe

sg dostepne w dwdch przejrzyscie ustrukturyzowanych oknach programowania. Jasne symbole, nowoczesny
design umozliwiaja jednoznaczng orientacje. Interfejs obstugi ma tradycyjng postac. Sama obstuga odbywa sie
za posrednictwem ekranu dotykowego lub klawiatury. A do zastosowan niestandardowych oraz serwisowania -
przykladowo podczas kalibrowania lub referencjonowania — dostepny jest opcjonalnie praktyczny manipulator
reczny. W skrécie: fatwiej i elastyczniej juz sie nie da. Zatadunek, wybér programu, gotowe.

/[ NOWOCZESNY DESIGN
Czytelne symbole, tatwa obstuga i nowoczesny wyglad.
Na naszym wyswietlaczu kazdy odnajdzie sie intuicyjnie.

/Il EKRAN DOTYKOWY | KLAWIATURA

Jedni lubig klawiatury, inni ekrany dotykowe. Niektérzy korzystaja z jednego

i drugiego. CS 860 oraz CSF 860 dysponuja i tym, i tym. Jest to nie tylko proste,
lecz takze praktyczne.

/Il FUNKCJA OVERRIDE
Funkcja override petni role potencjometru umozliwiajagcego dostosowywanie
predkosci w trybie automatycznym w razie potrzeby.

/Il SPRAWDZONY INTERFEJS OBStUGI

Kto pracowat wczesniej z ostrzarkg VOLLMER, temu znany jest juz warsztatowy
interfejs obstugi. Catos¢ obstugi odbywa sie za posrednictwem dwéch okien
programowania.

/Il SYSTEM ZARZADZANIA SCIERNICAMI

Maszyny dysponuja identycznym systemem zarzadzania $ciernicami. Czytaj:
Raz zmierzonych Sciernic nie trzeba mierzy¢ ponownie po wymianie. Dla
personelu oznacza to tatwiejszg obstuge.

/Il SYSTEM METRYCZNY | IMPERIALNY
Inne kraje, inne jednostki miary. Kto dokonuje pomiaréw nie wedtug systemu
metrycznego, lecz wedtug imperialnego, takze tu znajdzie wszystko w calach (in).

/Il MANIPULATOR RECZNY

Manipulator reczny umozliwia obstugiwanie maszyny w dowolnym miejscu -
idealne rozwiagzanie w przypadku manualnych zastosowan niezaleznych

od panelu sterowania, zastosowan niestandardowych oraz zwigzanych

z serwisowaniem, jezeli zachodzi potrzeba skalibrowania osi oraz maszyny.

/111 PIkY TARCZOWE // PROCES OBROBKI // OBSEUGA






CS 860

UNIWERSALNE ROZWIAZANIE DO POWIERZCHNI NATARCIA | PRZYLOZENIA.

Wieksza elastycznos¢: dotyczy to réwniez przebiegdw proceséw. Whasnie to oferuje CS 860, ostrzarka
do powierzchni natarcia i przytozenia pit tarczowych do 860 mm. Korzyscia jest wieksza elastycznosé
w programach. Mozna nawet tgczy¢ rézne przebiegi proceséw obejmujace wiekszg liczbe maszyn.

/I SZLIFOWANIE POWIERZCHNI WKLEStEJ

Samodzielny agregat szlifujgcy z odrebnym elektrowrzecionem dzieki wysokim
predkosciom obrotowym umozliwia szlifowanie wklestej powierzchni natarcia,
zapewniajac ekstremalng ostro$¢ krawedzi skrawajacych.

/Il OBROBKA ROWKOW £AMACZY WIOROW

Ten proces umozliwia obrébke rowkéw tamaczy wiéréw na pitach tarczowych réwniez
w przypadku najmniejszej podziatki uzebienia. Dodatkowo mozliwa jest obrébka
wpustu V-ksztattnego na powierzchni przytozenia.

/Il AUTOMATYCZNY POMIAR KATOW

Pomiar kata przytozenia, kata szlifowania ukosnego i kata natarcia zwieksza komfort
obstugi np. podczas obrébki wpustu V-ksztattnego, przyczyniajac sie istotnie do
eliminowania btedéw. Wstepny pomiar zewnetrzny nie jest konieczny.

/11111 OBROBKA PIt. ZE ZWIJACZEM
I t AMACZEM WIORA

/11111 PILY TARCZOWE // OBROBKA POWIERZCHNI NATARCIA | PRZYLOZENIA



/Il PRECYZYJNE SZLIFOWANIE OSCYLACYJNE

Program oscylacyjny zapewnia wysoka wydajnos¢ usuwania
naddatku dla optymalizacji krawedzi i powierzchni,
maksymalng

elastycznosc i najwyzsza niezawodnosc¢ procesu.

/Il POPRZECZNIE ZAINSTALOWANA ZAPADKA POSUWU
Dzieki poprzecznie zainstalowanej zapadce posuwu CS 860
i odpowiedniemu mocowaniu pity mozna fatwo obrabiac
segmenty rebaka w trybie recznym.

/Il AUTOMATYCZNE SZLIFOWANIE GNIAZD PLYTEK

Dla uzytkownikéw, ktérzy potrzebuja maszyny sterowane;j
numerycznie do obrébki gniazd ptytek (produkcja lub
naprawa).

/Il AUTOMATYCZNY PROGRAM SZLIFOWANIA POWIERZCHNI

PRZYLOZENIA

Procedura stuzy do odstaniania korpusu podstawowego za

ostrzem z weglikéw spiekanych. Korpus podstawowy jest

szlifowywany w oddzielnym cyklu roboczym. Korzys¢: odcinek

11 OBROBKA WPUSTU VKSZTALTNEGO NA roboczy na ostrzu narzedzia jest znéw bardzo niewielki, a czasy
POWIERZCHNI PRZYEOZENIA obrébki kolejnych doostrzen sg nadzwyczaj krétkie.

/11111 OSTRZENIE POWIERZCHNI WKLESEEJ /11 OBROBKA ROWKA t AMACZA WIOROW
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/111 OBROBKA POWIERZCHNI PRZYtOZENIA

/1111 OBROBKA POWIERZCHNI NATARCIA /1111 OBROBKA UJEMNEJ POWIERZCHNI NATARCIA

©
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// OBROBKA POWIERZCHNI NATARCIA | PRZYLOZENIA

M1 SZLIFOWANIE POWIERZCHNI
PRZYtOZENIA

/11111 GNIAZDO PLYTEK

(o]
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/1111 INDYWIDUALNE KATY SZLIFOWANIA UKOSNEGO

/1111 POWIERZCHNIA PRZYEOZENIA

/I PRZYKE ADOWE KSZTALTY ZEBOW

/111 UJEMNA POWIERZCHNIA NATARCIA

3

/I PRZYKE ADOWE KSZTALTY ZEBOW

/11111 POWIERZCHNIA NATARCIA

// PRZYKEADOWE KSZTALTY ZEBOW

|WAN

/1111 PROGRAM WIELOPOWIERZCHNIOWY NA POWIERZCHNI
PRZYtOZENIA
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/11111 PROGRAM WIELOPOWIERZCHNIOWY NA POWIERZCHNI
NATARCIA




CSF 860

MAKSYMALNA ELASTYCZNOSC W ODNIESIENIU DO BOKU.

CSF 860 oszlifuje bez problemu kazdy bok. Siedmioosiowa szlifierka do bokéw jest
sterowana numerycznie i zaprojektowana do kompletnej obrébki najrézniejszych
ksztattéw zebdéw. Niezawodnos¢, bezpieczenstwo, precyzja. Umozliwia przedsiebiorstwu
i jego pracownikom tatwe ustawienia katow oraz w petni zautomatyzowana kalibracje

i procesy robocze.

/Il SYSTEM POMIAROWY

Standardowo wbudowany czujnik pomiarowy rejestruje wszystkie istotne
parametry jak szerokosc¢ zeba, grubos$¢ korpusu tarczy oraz katy natarcia,
dokonujac w petni zautomatyzowanej kalibracji maszyny.

/Il tATWE USTAWIENIA KATOW
Kalibrowanie r6znych rodzajéw pit przy réznych katach promieniowych
i stycznych odbywa sie w sposéb prosty i niezawodny.

/Il PROGRAM NAPRAWCZY
Program naprawczy zwieksza elastycznos¢ takze podczas serwisu i ma mozliwos¢
zastosowania takze w trybie wielopowierzchniowym.

/Il RECZNA KOREKTA SYMETRII
Personel obstugujacy moze recznie ingerowac w symetrie ostrzy np. w przypadku
korpusow, ktére nie sg rowne.

/111111 OBROBKA BOKOW

/71 PILY TARCZOWE // OBROBKA BOKOW



/11111 BOCZNA POWIERZCHNIA
PRZYtOZENIA
barytkowate boki zebéw, dodatnie/
ujemne katy promieniowe
(np. pity tarczowe podcinajace)

/11111 UZEBIENIA GRUPOWE
maja mozliwos¢ obrébki




SYSTEMY AUTOMATYCZNEGO ZAt ADUNKU ND.
AUTOMATYCZNA WYDAINOSC.

Czy to podczas serwisu, u uzytkownika czy u producentéw - dla wszystkich, ktérzy szlifujg w trybie non-stop,
dostepny jest odpowiedni system automatycznego zatadunku VOLLMER ND. Jego skomponowanie jest
uzaleznione catkowicie od mocy przerobowych i zapotrzebowania na szlifowanie. Warto odkry¢ wszystkie
mozliwosci.

SYSTEMY AUTOMATYCZNEGO ZAtADUNKU ND 230 | 250 | 270

NAWET 650 PIt W ROZMIARACH OD 100 DO 630 MM.

Systemy handlingowe VOLLMER ND udostepniajg wszystkie opcje zréznicowanego ksztattowania
automatycznego zatadunku. Pozwala to tworzy¢ kombinacje obejmujace nawet trzy maszyny i siedem
wozkéw zatadunkowych. Kazdy wézek zatadunkowy miesci nawet 50 pit, a caty system handlingowy
obejmujacy 13 pozycji zatadunku zapewnia miejsce na nawet 650 pit, ktérych obrébka moze przebiegac
automatycznie — w trybie non-stop, 24/7.

WSZYSTKIE OPCJE DO SREDNICY 630 MM

ND 250

/111 ND 230: ostrzarka z trzema /111111 ND 250: nawet dwie ostrzarki /111 ND 270: nawet trzy ostrzarki
woézkami zatadunkowymi z piecioma wozkami zatadunkowymi z siedmioma wozkami zatadunkowymi

// DANE TECHNICZNE
Srednica zewnetrzna

N D 2 30/250/270 — w przypadku jednego stosu pit na wézek zatadunkowy od 100 do 630 mm*
— w przypadku dwdch stoséw pit na wozek zatadunkowy od 100 do 305 mm*
Srednica otworu od 16 do 180 mm
Grubos¢ pity do5mm
Wysokos¢ stosu <300 mm
WARTOSC PODLACZENIA ok. 1,8 KVA
ZASILANIE SPREZONYM POWIETRZEM > 6 bar
CIEZAR:
ND 230 ok. 1400 kg
ND 250 ok. 1500 kg
ND 270 ok. 1850 kg

*W zaleznosci od zamontowanego chwytaka

@
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SYSTEMY AUTOMATYCZNEGO ZAtADUNKU ND 320 | 340 | 360

NAWET 550 PIt W ROZMIARACH OD 200 DO 840 MM.

Dla wiekszych, jeszcze ciezszych pit tarczowych o srednicy do 840 mm dostepne sg systemy automatycznego
zatadunku ND 320 | 340 | 360: Tu mozna rowniez tworzy¢ kombinacje obejmujace nawet trzy maszyny na
poziomie petnego rozbudowania oraz szes¢ wozkéw zatadunkowych zawierajgcych 550 pit. Szczegdlnie

solidne chwytaki podwdjne umozliwiajg szybka wymiane pit do 11 kg. W przypadku jednostronnego

obtozenia chwytakdéw mozliwa jest automatyczna obrébka pit o ciezarze nawet 20 kg.

WSZYSTKIE OPCJE DO SREDNICY 840 MM

/11111 ND 320: ostrzarka zdwoma wézkami /111111 ND 340: nawet dwie ostrzarki z czterema
wozkami zatadunkowymi

zatadunkowymi

// DANE TECHNICZNE
ND 320/340/360

PILATARCZOWA:

Srednica zewnetrzna

— w przypadku jednego stosu pit na wozek zatadunkowy

od 200 do 840 mm*

— w przypadku dwdch stoséw pit na wozek zatadunkowy

od 200 do 410 mm*

Srednica otworu

od 16 do 180 mm

Grubos¢ pity do5mm
Wysokos¢ stosu <300 mm
WARTOSC PODLACZENIA ok. 1,8 KVA
ZASILANIE SPREZONYM POWIETRZEM > 6 bar
CIEZAR:

ND 320 ok. 1400 kg
ND 340 ok. 2000 kg
ND 360 ok. 2600 kg

*W zaleznosci od zamontowanego chwytaka

/11111 ND 360: nawet trzy ostrzarki z sze$cioma
wozkami zatadunkowymi
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SYSTEMY CHWY TAKOWE.

// DANE TECHNICZNE

CHWYTAK TARTACZNY
CHWYTAK STANDARDOWY CHWYTAK STANDARDOWY >
DO PIt Z PIERSCIENIEM
ND 230/250/270 ND 320/340/360
OPOROWYM
SREDNICA ZEWNETRZNA TARCZY PILARSKIEJ:
Stos pojedynczy ND od 230 do 270 od 100 do 630 mm od 150 do 630 mm
ND od 320 do 360 od 200 do 840 mm od 150 do 840 mm
Stos podwaojny ND od 230 do 270 od 100 do 305 mm od 150 do 250 mm
ND od 320 do 360 od 200 do 410 mm od 150 do 305 mm
MAKSYMALNY CIEiAR PILY:
Jednostronne obtozenie ND od 230 do 270 9kg 10 kg
ND od 320 do 360 20 kg 10 kg
Obustronne obtozenie ND od 230 do 270 6 kg 6kg
ND od 320 do 360
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ORGANIZACJA PROCESU.

CALKOWITE DOSTOSOWANIE DO KLIENTA.

Powierzchnia natarcia i przytozenia czy bok — o momencie i kolejnosci obrébki decyduje wytacznie klient.
Koncepcja automatyzacji VOLLMER pozwala swobodnie decydowad, w jakiej kolejnosci realizowane sg etapy
obrébki i ktére wozki zatadunkowe sa roztadowywane najpierw. Jedna partia czy wieksza liczba partii to
zaden problem. Srednice, liczbe zebéw oraz geometrie zebéw mozna zmienia¢ w zaleznosci od potrzeb. Jest
to szczegolnie korzystne w przypadku partii obejmujacych niewielka liczbe elementéw do obrébki.

PROGRAMOWANIE ZEWNETRZNE.

ZADEN PROBLEM.

Programowanie i obstugiwanie wszystkich zlecen moze by¢ dokonywane na zewnetrznym stanowisku
za posrednictwem stacji wprowadzania danych DES 400. Nie ma zatem koniecznosci przebywania w
tym samym miejscu. Alternatywnie lub w zaleznosci od potrzeb uzytkownik moze w uzupetnieniu do
zewnetrznej stacji wprowadzania danych programowac stosy pit takze bezposrednio przy systemie
zatadunkowym.

PRZEBIEG

/// Uktadanie pit na wézkach zatadunkowych

/// Wybér zaplanowanego przebiegu automatyzacji na panelu sterowania

/// Wprowadzanie danych dotyczacych pity na stacji wprowadzania danych

/// Uruchamianie programu automatycznego

/// W razie potrzeby wymiana w trakcie obrébki wézka transportowego z obrobionymi tarczami
— i szlifowanie w trybie non-stop




KONCEPCJA INTEGRACJI Z SIECIA.
PRZYGOTOWANIE POD WZGLEDEM INDUSTRY 4.0.

Koncepcja zintegrowania z siecig marki VOLLMER zapewnia multum mozliwosci i
korzysci, umozliwiajac uelastycznienie i usprawnienie proceséw. Bramka loT bedaca
czescig skladowa wyposazenia otwiera drzwi ku cyfrowemu $wiatu.

/Il STACJA WPROWADZANIA DANYCH DES 400
DES 400 umozliwia przygotowywanie zleceh w trakcie pracy maszyny na zewnetrznym
stanowisku, a tym samym jeszcze bardziej efektywne wykorzystanie maszyn.

/Il DNC

Aby moéc zarzadzac centralnie napisanymi juz programami i korzystaé z nich w
odniesieniu do zespotu maszyn, udostepniono tryb DNC, ktéry jest wykorzystywany w
systemach komputerowych klienta.

/l/ UKLAD REJESTRACJI DANYCH DOTYCZACYCH MASZYNY ORAZ DANYCH
ROBOCZYCH MDA/PDA

Dodatkowe bezpieczenstwo dla catoksztattu produkcji zapewniajg funkcje
zaimplementowane juz w uktadzie sterowania stuzace do rejestrowania danych
roboczych i danych dotyczacych maszyny. Umozliwia to analize stopnia wykorzystania
maszyny oraz produktywnosci, a takze zapisywanie danych dotyczacych narzedzi.

/// PROGRAM POMIAROWY Z EKSPORTEM XML
Do zapewniania jakosci oraz tworzenia dokumentacji narzedzi z eksportem danych
dotyczacych wynikéw pomiarowych w postaci pliku XML.

//l DIGITAL REMOTE SERVICE
tatwa diagnoza btedéw oraz wsparcie uzytkownikéw przez zdalny
dostep do interfejsu maszyny.

/Il VOLLMER INSTRUCT
W celu zapewnienia precyzyjnej pomocy w razie wystapienia
btedu lub przygotowania nastepczych dziatan serwisowych.

//l OPERATOR NOTIFICATIONS \/

Zapisywanie relacji komunikacyjnych i powigzywanie ich z parametrami

maszyny. Otrzymywanie zautomatyzowanych powiadomien na rézne
urzadzenia koricowe i eksportowanie wartosci w ustandaryzowanej postaci.
Wykorzystywanie uprzednio przygotowanych proceséw lub po prostu tworzenie
wiasnych proceséw za pomoca opensourcowego systemu Node-RED.
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/Il STANDARD PROTOCOLS
Ustandaryzowane ziacza i protokoty (np.OPC UA, MTConnect) umozliwiaja sprawng
wymiane danych miedzy naszymi maszynami i aplikacjami klienta.

/Il VOLLMER DASHBOARD

VOLLMER Dashboard do wizualizacji danych dotyczacych maszyny: dostep do
szczegotowych informacji o stanie maszyny w czasie rzeczywistym. W kazdym czasie,
za pomoca kazdego urzadzenia koricowego, na catym swiecie. Pozwala to mie¢ zawsze
w polu widzenia dane podstawowe dotyczace maszyn oraz stopnia ich wykorzystania.
| osiggna¢ w ten sposdb maksimum transparencji.

23//



SERWIS MASZYN | UTRZYMANIE ICH W NALEZYTYM STANIE.

CS 860 oraz CSF 860 to nie tylko gwarancja niesamowitej elastycznosci zastosowania i fatwosci obstugi.
Maszyny sa takze niezwykle praktyczne w zakresie serwisu, konserwacji i utrzymywania ich w nalezytym
stanie, poniewaz w VOLLMER juz na etapie projektowania zwracali$my uwage, by naktady czasu i kosztéw
byly dla klienta minimalne. Wszystkie elementy wymagajace konserwacji sa rozmieszczone przejrzyscie w
jednym miejscu, szafa sterownicza, ukfad pneumatyczny oraz instalacja gasnicza i chtodnicza sg optymalnie
dostepne. A jezeli zachodzi potrzeba wymiany jakiegokolwiek komponentu, odbywa sie to w sposéb

sprawny i nieskomplikowany.

/l/ ZAOPATRZENIE W CZESCI EKSPLOATACYJNE ORAZ
CZESCI ZAMIENNE

Stosowanie sprawdzonych komponentéw marki
VOLLMER gwarantuje wysoka i stabilng jako$¢ oraz
sprawne zaopatrzenie w czesci podlegajace naturalnemu
zuzyciu eksploatacyjnemu oraz czesci zamienne.

/l/ OPTYMALNA DOSTEPNOSC

Szafka sterownicza, uktad pneumatyczny oraz instalacja
gasnicza i chtodnicza sg optymalnie dostepne na
potrzeby prac konserwacyjnych. Wszystkie elementy
podlegajace konserwacji umieszczono w jednym miejscu.

/Il AUTOMATYCZNY CENTRALNY UKLAD SMAROWANIA
Dla zapewnienia minimalnych naktadéw zwigzanych
z konserwacja.

/Il FUNKCJE WSPOMAGAJACE STEROWANE
PNEUMATYCZNIE

Brak instalacji hydraulicznej, brak wymiany oleju, brak
wymiany filtréow oleju, zamiast tego minimalne nakfady
zwiazane z konserwacja. Jest to nie tylko proste, lecz
takze ufatwia utrzymanie czystosci.

/Il IDENTYCZNA KONSTRUKCJA

Punkty dostepu i plany rozmieszczenia sa identyczne
w serii maszyn. Utatwia to dokonywanie czynnosci
konserwacyjnych i minimalizuje naktady czasu, pracy
i kosztow.

/// NAJINOWOCZESNIEJSZA SERWOTECHNOLOGIA
Wszystkie maszyny dysponuja najnowoczes$niejsza
serwotechnologia z systemem jednoprzewodowym —
oszczednos¢ miejsca i energii, bezpieczenstwo i wydajnosc.

/Il tATWA WYMIANA KOMPONENTOW

Nie ma koniecznosci uprzedniego konfigurowania
komponentéw uktadu sterowania. Usprawnia to
zaopatrzenie w czesci zamienne, a w razie usterki
umozliwia tatwg wymiane komponentéw oraz szybkie
zidentyfikowanie btedu.

JEST TO PO PROSTU PRAKTYCZNE.

JEST TO PO PROSTU PRAKTYCZNE.
| WYMAGA MINIMALNYCH NAKEADOW,
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1442 mm —— 507mm —

2118 mm

T WYMIARY MASZYNY
CS 860 oraz CSF 860

WSZYSTKIE
WSZYSTKIE
W SKROC

1
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SCIERNICE

// DANE TECHNICZNE CS

860 ORAZ CSF 860

CS 860

CSF 860

PILY TARCZOWE

Srednica zewnetrzna

od 80 do 860 mm

od 80 do 860 mm

Srednica otworu od 10 mm od 10 mm
Grubos¢ pity do 14 mm do 14 mm
Podziatka zeba do 180 mm do 180 mm
ZAKRESY SZLIFOWANIA

Dtugos¢ krawedzi tnacej do 20 mm do 30 mm
Powierzchnia wklesta do 15 mm —
Szlifowanie powierzchni przytozenia do 40 mm —

KATY

Kat natarcia

od -35°do + 40°

od - 40° do + 40°

Kat natarcia w przypadku powierzchni
wklestej

od - 10°do + 25°

Kat przytozenia

od + 5°do + 45°

Styczny kat przytozenia

od 0°do +8°

Promieniowy kat przytozenia

od - 10°(-20°) do + 6°

SZLIFOWANIE UKOSOWE

na powierzchni przytozenia do 60° —
na powierzchni natarcia do 30° =
na ujemnej powierzchni natarcia do 30° —
ROZNICE WYSOKOSCI ZEBOW do3mm —

POWIERZCHNIA NATARCIA

:10] ¢

Srednica zewnetrzna

od 196 do 202 mm

od 72 do 102 mm

Srednica otworu

32 mm

32mm

Predkos¢ obwodowa

od 17 m/s do 57 m/s

od 8 m/s do 41 m/s (2000-8000 obr./min)

POWIERZCHNIA PRZYLOZENIA

Srednica zewnetrzna

od 125do 127 mm

Srednica otworu

32mm

Predkos¢ obwodowa

od 11 m/s do 36 m/s

LAMACZ WIOROW

Srednica zewnetrzna

od 26 mm do 50 mm

Predkos¢ obwodowa

od 11 m/s do 52 m/s

POWIERZCHNIA WKLESLA

Srednica chwytu

6 mm

Predko$¢ obrotowa

od 35 000 do 60 000 obr./min

WARTOSC PODLACZENIA ok. 4,2 KVA ok. 7,8 KVA
ZASILANIE SPREZONYM

6 bar 6 bar
POWIETRZEM
CIEZAR ok. 2950 kg ok. 2850 kg




V@dison:

DIGITAL SOLUTIONS - PRECYZJA W TRANSFORMACII

Chcesz korzysta¢ z inteligentnych technologii w celu optymalizacji
proceséw, wyeliminowania btedéw i skrécenia czasu przestojow?
Oferujemy szlifierki i ostrzarki, ktore sg wyposazone seryjnie w bramke IoT.
Skontaktuj sie z przedstawicielem firmy VOLLMER lub zapoznaj sie

z informacjami zamieszczonymi na stronie:
www.vollmer-group.com/en/products/digitalisation

CS 860 ORAZ CSF 860
TWOJE NAJWAZNIEJSZE KORZYSCI
W SKROCIE:

/// NAJWYZSZA ELASTYCZNOSC

W odniesieniu do wszystkich pit
tarczowych HM o $rednicy 80-860 mm.

W odniesieniu do producentéw narzedzi,
tartakow, serwisdw ostrzarskich oraz
uzytkownikéw docelowych. W odniesieniu
do wszystkiego, co nadejdzie.

/// WYJATKOWA £ ATWOSC OBSLUGI
Za posrednictwem klawiatury, ekranu

dotykowego i manipulatora recznego.
Bezposrednio na maszynie, centralnie lub
decentralnie. Intuicyjnie i bezpiecznie.

/// WYSOKIE OSIAGI SZLIFOWANIA

Z najwyzsza doktadnoscia pomiarowa

i petng automatyzacja umozliwiajaca
obroébke w jednym cyklu. Przez cata dobe.

/// DOSKONALE REZULTATY

Perfekcyjny szlif w odniesieniu do
wszystkich geometrii zebow na
powierzchniach natarcia, powierzchniach
przytozenia i bokach. Os juz sie nie da.

745/pl/200/08.22/Holzer
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