Szlifierka do szlifowania uzebien KAPP VX 5 5

Szlifierka KAPP VX 55 do uzebien zaprojektowano, aby moc wydajnie i ekonomicznie rozwigza¢ najrézniejsze
zadania obrébkowe obejmujgce najrozniejsze wielkosci partii. VX w odpowiednim wykonaniu nadaje sie zaréwno
do produkcji prototypoéw, jak i mniejszej i wiekszej produkcji seryjnej uzebien o wysokim poziomie jakosci.
Modutowy system podzespotéow w potgczeniu z mozliwosciami zastosowania réznych technologii narzedzi
pozwala — w zaleznosci od wybieranego opcyjnie wyposazenia — na optymalne konfigurowanie rozwigzan
produkeyjnych pod potrzeby klienta:

= nieciggte szlifowanie ksztattowe za pomocg nieobcigganych narzedzi CBN firmy KAPP do szlifowania
uzebien zewnetrznych i wewnetrznych oraz profili specjalnych

nieciggte szlifowanie ksztaitowe za pomocg obcigganych narzedzi do szlifowania uzebien zewnetrznych i
wewnetrznych oraz profili specjalnych

Dla stosowania dostepnych w handlu, obciaganych narzedzi szlifierskich maszyna jest opcyjnie wyposazana w
urzadzenie do obciggania.

Zakres roboczy VX 55
= Zakres modutowy (wg DIN)
- narzedzi CBN
Obrobka zewnetrzna 16 mm
Obrobka wewnetrzna 6 mm
— narzedzia obciggane
Obrobka zewnetrzna 10 mm wzgl. 6 mm (jesli maszyna dla obrébki wewnetrznej jest wyposazona w
narzedzia obciggane)
Obrobka wewnetrzna 6 mm
Zakres liczby zebow 1-99 9
Zakres Srednic detalu 0 - 500 mm
Max szlifowalna szeroko$¢ uzebienia 500 mm
~ Max kat pochylenia linii srubowej £ 90 stopni
Zakres roboczy mozna ewentualnie po sprawdzeniu powiekszy¢.
= Max moc przytagczowa catkowita 69 kW /109 kVA (zabezpieczenie wstepne 125 A)



= Zapotrzebowanie na migjsce zgodnie z layoutem 3.600.00.978.00
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Budowa KAPP VX 5 5

toze maszyny w sztywnym wykonaniu zeliwnym z olejoszczelnego zeliwa szarego wysokiej jakosci z
przeskrobanymi torami san szlifierskich i prowadnic stotu dla par prowadnic $lizgowych z nastepujgcymi
podzespotami:

Od strony narzedzia
= 0O$ posuwu (0$ X) powoduje ruch posuwowy narzedzia szlifierskiego rownolegle do cylindra detalu
0Os$ wychylu (0o$ B) zamontowana na saniach szlifierskich, stuzy do prowadzenia osi shiftu za

pomocg silnika napedu sciernicy i do odchylenia narzedzi szlifierskich do kgta wzniosu linii sSrubowe;j
detalu

0s$ przesuwu (0s$ Z) przemieszcza narzedzie szlifierskie w kierunku osiowym wzgl. stycznie do cylindra
detalu

0Os$ detalu (08 C) zamontowana na osi przesuwu, do napedu specjalnych jednostek szlifierskich za
pomocg paska zebatego

Od strony detalu

= 0Os dosuwu (0$ Y) do ustawienia odlegto$ci miedzy narzedziem szlifierskim a detalem

= Os detalu (0$ A) zamontowana na osi dosuwu, naped podziatowy do pozycjonowania wrebu, z
standardowym ztgczem do zamocowania uchwytéw zaleznych od detalu, wykonana z obrotowym
przejsciem na olej hydrauliczny



0s X | 0sY | 0s Z Os A | osB 0sC
Naped Serwomotor
Serwomotor AC, sprzegto, Sruba z nakretkg Serwomotor AC, sprzegto, AC jako
kulkowg przektadnia precyzyjna naped
bezposredni
Droga jazdy / 700 mm 290 mm 170 mm nieograniczona +90° nieograniczona
zakres wychylenia
Posuw / predkos¢ 15.000mm/min | 4.000mm/min | 3.000mm/min - - max
wychylenia 21.000 min”’
Pomiar drogi Bezposrednio przez przymiar liniowy Beaposrednio przez czujnik obrotéw
Rodzielczo$é 0,01um 0,0003° | 0,001°

KAPP VX 5 5 - Osiggi osi

Maszyna ma zamknietg przestrzen roboczg z wbudowanym o$wietleniem komory szlifowania oraz
drzwiczkami zaryglowanymi podczas szlifowania. Okna drzwiczek sa ze szkta bezpiecznego.

Os$ narzedzia jest chtodzona cieczg w zamknietym obiegu.

Maszyna podstawowa jest przygotowana do podigczenia samowystarczalnej instalacji srodka chtodzgco-
smarujacego. Opcyjnie maszyna moze zosta¢ podtgczona do centralnej instalacji smarowania.

Urzgdzenie do szlifowania na mokro skiada sie z doprowadzenia $rodka chtodzgco-smarujgcego z
pozbawionym weza przejsciem sanie szlifierskie — talerz obrotowy, pneumatycznie uruchamianych zaworéw
odcinajacych oraz elektrycznej mozliwosci podigczenia i wigczenia instalacji $rodka chtodzgco-smarujgcego i
zaleznych od detalu dysz do optymalnego zaopatrzenia procesu szlifowania. Do czyszczenia pomieszczenia
roboczego wbudowane jest reczne urzadzenie sptukujagcre wraz z pompa ttoczaca.

Centralna jednostka smarujgca zaopatruje wszystkie miejsca smarowania automatycznie.
Zasilanie w powietrze sprezone dla wszystkich funkcji pneumatycznych odbywa sie poprzez pneumatyczng
jednostke nadzoru. Jako$¢ dostarczanego powietrza sprezonego musi spetnia¢ wymagania ISO 8573-1, klasa

3, dostarczane powietrze nie moze przekroczyé¢ 5 bar.

Dla funkgji hydraulicznych maszyna dysponuje agregatem hydraulicznym z zbiornikiem cisnieniowym,
pojemnosc¢ 60 |.



120 1 szt. Sterowanie Siemens SINUMERIK 840D SL

Komponenty obstugi

Pulpit obstugi z ptaskim ekranem kolorowym 1 5" -TFT, frontem tablicy obstugi OP 015A, klawiaturg
foliowg oraz wbudowang myszka i przyciskami funkcyjnymi

Tablica sterownicza maszyny do przejrzystej obstugi funkcji maszyny

PCU 50.3 z ptytg gtdéwng 40 GByte

Ztacza USB i Ethernet

Sterowanie CNC

NCU7 3 0 .x

Wielokanatowa struktura NC do rownolegtego przetwarzania programow NC
Whbudowany sterownik PLC (SIMATIC S7)

Dotgczenie zewnetrznych peryferii poprzez PROFIBUS

Cechy sterowania oprogramowania menu KAPP (KMS)
Uktad sterowania maszyny jest tatwy do obstugi poprzez przyjazny dla uzytkownika interfejs KA PP na
ptaszczyznie WINDOWS XP, interfejs dysponuje nastepujgcymi funkcjami:

Woprowadzanie projektu z instrukcjami dla operatora (struktura drzewa)

Wymiana danych projektu (zapisywanie do pamieci i pobieranie) miedzy maszyng a napedem

sieciowym poprzez Ethernet

Wymiana danych projektu za pomoca napedu USB

Drukowanie danych projektu (dane dotyczace geometrii detalu, technologii szlifowania)

Zalezne od projektu, automatycznie generowane projekty szlifierskie do uzebien zewnetrznych DIN 3960
Technologia narzedzia: $ciernice CBN jedno- lub wielorowkowe (do 3 narzedzi na kazde uzebienie, max 3
uzebienia)

Edytor modyfikacji do modyfikacji linii zeba, korekcji technologicznych i korekcji osi

Ustawienie za pomocg czujnika bezdotykowego przy uwzglednieniu jednego wrebu profilu lub wszystkich
wrebow profilu

Procesy korekcji zalezne od typu narzedzia

Interfejs wizualizacji procesu

Szybkie przetgczenie jezyka miedzy dwoma aktywnymi jezykami

Wymiana danych projektu za pomocg napedu USB

Program rozgrzewania sterowany w zaleznoéci od dni tygodnia, do wyréwnania temperatury przed
rozpoczeciem produkcji '

Funkcja licznika (narzedzie, detal)

Przyrzad do ustawiania Tops (symulacja linii zeba)



130 1 szt. Wyposazenie elektryczne

Wyposazenie elektryczne odpowiada przepisom VDE oraz zharmonizowanej normie europejskiej EN 60204,
wykonane dla pradu tréjfazowego: Napiecie przytgczeniowe 400 V + 10 %

A

1

Czestotliwos¢ sieci 50 Hz +2 %
Sie¢ TN (tzn. z uziemionym punktem gwiazdy)

Prosze zwréci¢ uwage:

. Odmienne napiecie przytaczeniowe / forma sieci

Jesli napigcie przytgczeniowe odbiega od napiecia roboczego maszyny (400 V), to nalezy dokonaé
dopasowania poprzez autotransformator (opcja ,Dopasowanie napiecia”).

Odmienne formy sieci muszg zosta¢ dopasowane przez transformator separacyjny (opcja ,Dopasowanie
formy sieci / napiecia”).

W przypadku odstepstw powyzej podanych zakresow tolerancji nalezy liczy¢ sie z redukcjg mocy lub awarig
maszyny.

. Warunki otoczenia

Temperatura otoczenia + 10 do + 40 °C
Wilgotnos¢ powietrza 30 do 95 %
Wysokosc¢ ustawienia do 1.000 n.p.m.

Aby zagwarantowac¢ bezusterkowa i zgodng z przeznaczeniem eksploatacje maszyny, prosimy Panstwa o
wyspecyfikowanie odmiennych warunkdw - jak forma sieci lub warunki otoczenia - zgodnie z naszym
formularzem.

Szafka sterownicza, produkt Rittal, jest wykonana w rodzaju zabezpieczenia IP 54 i ma o$wietlenie
wewnetrzne oraz klimatyzacje przez drzwiowy agregat chtodzacy.

Liczniki godzin roboczych rejestruja catkowity i uzytkowy czas pracy.



200 Wyposazenie VX 55

210 1 szt. Konik z dzwignia reczng RT 30 (M K4 )

Konik jest umieszczony przesuwnie na stole osi dosuwu. Zacisniecie konika i uruchomienie skoku tulei
wrzecionowej (30 mm) nastepuje poprzez dzwignie reczng.

Gorna cze$¢ konika jest ustawiana w dwéch paszczyznach. Zamocowanie dla zmiennego kta centrujgcego jest
wykonane w wymiarze M K 4. Cisnienie na kiet jest ustawiane recznie od 1.000 do 1.720 N.

270 1 szt. Jednowrzecionowy obciagacz profilowy ESA - U

Obciggacz profilowy do profilowania obcigganych $ciernic do uzebien zewnetrznych (do modutu 10) i uzebien
wewnetrznych (do modutu 6 ) z profilem ewolwentowym DIN 3960, precyzyjne wrzeciono obciggacza chtodzone
cieczg, zakres predkosci obrotowej regulowany bezstopniowo do 6.000 1 /min, z rozpreznym trzpieniem
wrzeciona, srednica zamocowania 52 mm, dla obciggaczy o $rednicy 130 mm. Rozpoznanie styku rolka
ksztattowa DIA / $ciernica za pomocg czujnika dzwieku (sensora).

Mozna stosowac¢ wszystkie dostepne w handlu $ciernice obciggane.Obcigganie ma miejsce w sterowaniu
CNC przez osie X i Y szlifierki. W tym celu wrzeciono ze $ciernicg jest odchylane przez o$ B do pozydji
poziomej. Jako narzedzie do obciggania stuzy rolka ksztattowa DIA o zdefiniowanym promieniu. Obciggacz
mozna w razie potrzeby zdemontowac.

Wprowadzanie danych i obliczenie profilu $ciernicy jest realizowane w sterowaniu maszyny. Wprowadzanie
danych dla detalu (wigcznie z modyfikacjami), $ciernicy i narzedzie do obciggania ma miejsce poprzez menu
dialogowe.

280 Wrzeciona szlifierskie

Wrzeciona szlifierskie sg umieszczone wymiennie na osi Shift w uchwytach ,A” lub ,B”. W zaleznoéci od zadania
szlifierskiego i potrzeb mozna uzywac do pracy tylko jednej sciernicy w "A" lub "B" lub po jednejw " A" i" B"w
dowolnej kombinacji $ciernic.

Naped sciernic ma miejsce od osi narzedzia poprzez pasek zebaty, ktory jest kontrolowany pod katem
zerwania pasa. Centrowanie i zamocowanie $ciernic na wrzecionach ma miejsce na trzpieniu, od strony
bocznej przykrecane.

W przypadku stosowania $ciernic obcigganych (zwlaszcza przy zastosowaniu kotnierzy do mocowania narzedzia)
mogq wystgpi¢ odstepstwa od podanych nizej zakreséw $rednicy sciernicy (patrz rozdziat ,Wyposazenie —
kotnierze do mocowania narzedzi”).

370 1 szt. Wrzeciono szlifierskie Il D4 0

Srednica trzpienia wrzeciona ciernicy 4 0 mm z osiowym pofgczeniem gwintowym
Zakres $rednic $ciernicy: 100 do 160 mm

Zakres predkosci obrotowych ciernicy: 2.000 - 10.000 1 /min

Pasuje do detalu nr 4 (338-A).

390 1 szt. Wrzeciono specjalne szlifierskie 5.600.06.115.00

Wykonanie wrzeciona zgodnie z 5.600.06.11 5.00.
Pasuje do detalu nr 1 (287-C) i nr 2 (101-D). Srednica $ciernicy ok. 36 mm.



Proces obrobki zgrubne;.

400 1 szt. Wrzeciono specjalne szlifierskie 5.600.06.117.00

Wykonanie wrzeciona zgodnie z 5.600.06.117.00. 2
Pasuje do detalu nr 1 (287-C) i nr 2 (101-D). Srednica $ciernicy ok. 36 mm. Proces obrébki wykanczajacej.

570 5 szt. Kotnierz mocowania narzedzia 200 - 5 0 - 76,2

Do zamocowania obcigganych $ciernic o $rednicy wewnetrznej 76,2 mm, montowany na wrzecionie ciernicy 11
D4 0.

580 1 szt. System pomiarowy z czujnikiem pomiarowym [RENISHAW]

Urzgdzenie pomiarowe sktada sie z:

~ wigczajgca koncowka pomiarowa, do tego ramie wychylne, producent Renishaw i po dwa bolce dotykowe z
kulkg, @ 1 mmi2 mm

- Jednostka analizujgca

- Kotnierz kalibrujgcy na osi detalu

610 1 szt. Ustawienie za pomoca korncéwki pomiarowej

Rozszerzenie funkcji do ustawienia wstepnie wyprofilowanych uzebien (wg DIN 3962) za pomocg systemu
pomiarowego. Liczbe ujmowanych wrebow mozna dowolnie wybraé.

620 1 szt. System pomiarowy uzebienia VMS

System pomiaru uzebienia VMS jest pakietem oprogramowania do pomiaru (obwodzenie za pomocg koncowki
pomiarowej) kot walcowych o uzebieniu prostym lub skosnym (profil zgodnie z DIN 3960), podczas gdy obrabiany
detal pozostaje zamocowany w maszynie.

Dane uzebienia, wigcznie z modyfikacjami, tolerancjami itd. sg wprowadzane do sterowania maszyny poprzez
menu dialogowe. Punkty pomiarowe mogg by¢ wprowadzane osiowo lub promieniowo w kilku ptaszczyznach
wzgl. cylindrach. Oceny wynikéw pomiaréw mozna dokona¢ wg DIN lub AGMA. Wyniki pomiarow sg
wyswietlane na ekranie w tabelach i/lub w formie diagraméw lub drukowane na drukarce.

Za pomocg VMS mozna zmierzy¢ nastepujgce parametry:

— Odchytka ksztattu profilu, catkowita odchytka profilu i odchytka

kata profilu

- Odchytka ksztattu linii zeba, catkowita odchytka linii zeba i odchytka katowa linii zeba
- Podziat

- Dtugos¢ pomiarowa

- Srednica okregu podstaw

Strategia SMS: szlifowanie (S) — pomiar (M) — szlifowanie (S)

Wspotdziatanie urzgdzenia do obciggania profilowego i systemu pomiaru uzebienia umozliwia szybka korekcje
profilu narzedzia, kompensacje stanu zuzycia obciggacza oraz zabezpieczenie jakosci produkcji niezaleznie od
zewnetrznej kontroli jako$ci.



630 1 szt. System pozycjonowania narzedzi (WPS)

Do automatycznego ustalania warstwy zeszlifowania przy obrébce nieobcigganymi sciernicami CBN firmy KAPP
do szlifowania ksztattowego przy obrobce zgrubnej i wykanczajgcej. Korzystanie z tych funkcji wymaga systemu
pomiarowego.

640 1 szt. Sterowanie pomiarowe

Do kompensacji odchytek pomiarowych uwarunkowanych zuzyciem narzedzia, wptywami termicznymi i innymi za
pomocg korekcji osi dosuwu,

W zaleznos$ci od wyboru, ustalenie wartosci korekcji odbywa sie poprzez pomiar wymiaru grubosci zeba lub
srednicy na szlifowanym detalu albo przez rejestracje pozycji powierzchni referencyjnej bliskiej detalu. Rejestracja
wartosci pomiarowej odbywa sie w swobodnie ustawianych cyklach za pomocg koricowki pomiarowe;j.

660 1 szt. Automatyzacja drzwiczek operatora

Otwiera i zamyka automatycznie drzwiczki pomieszczenia roboczego dla operatora.

680 1 szt. Przyrzad do ustawiania

Przyrzad do ustawiania uzebien, zamontowany na maszynie na state, recznie ustawiany na $rednice detalu.

720 1 szt. Przygotowanie do pracy uniwersalnej

Przygotowanie maszyny do zastosowania jednostek szlifierskich dla uzebien/profili wewnetrznych, do tego
przygotowania nalezg odpowiednie powierzchnie referencyjne do ich zamocowania oraz zatozenia
przytgczeniowe zwigzane z elektryka, smarowaniem i technika chtodzenia.

750 1 szt. Jednostka do szlifowania wewnetrznego VI 2

Nadaje sie do zastosowania obcigganych $ciernic i nieobcigganych sciernic CBN firmy
KAPP do szlifowania ksztattowego.

Do powierzchni mocowania "A" i "B" osi narzedzia montowane jest ramie wysiegnikowe stuzace do
Zzamocowania ramienia szlifierskiego typu VA. Naped ramienia szlifierskiego ma miejsce od osi narzedzia za
pomocy paska zgbatego poprzez wat posredni wbudowany do ramienia wysiegnikowego.

Do ustawienia i pomiaru uzebien wewnetrznych w potgczeniu z systemem pomiaru uzebienia VMS stuzy
zalgczajgca koricdwka pomiarowa, umieszczona z przesunigciem 90° wzgledem ramion szlifierskich na
ramieniu wysiegnikowym.

Do tego po dwa bolce dotykowe z kulkami, 01 mm i 2 mm, kotierz wzorcowy i element kalibrujgcy na stole
maszyny.

760 Wewnetrzne ramiona szlifierskie

Ramiona szlifierskie sg dostarczane w réznych wersjach, dopasowane do wielkosci i zarysu

szlifowanych uzebien. Ostateczne wymiarowanie ma miejsce po przediozeniu rysunkéw detali.

Zasadniczo granice zakreséw roboczych (odnos$nie szerokosci profilu, wysokosci profilu, gtebokosci szlifowania,



kata pochylenia linii srubowej) nalezy sprawdzic¢ i zbadac pod kagtem kolizyjnosci na konkretnym detalu

przy uwzglednieniu rodzaju mocowania.

Dlatego ponizsze warto$ci odno$nie maksymalnej i minimalnej $rednicy $ciernicy oraz maksymailnej grubosci
tarczy sg wartosciami orientacyjnymi.

770 1 szt. Wewnetrzne ramie szlifierskie VA - |

Do zastosowania nieobcigganych $ciernic w potgczeniu z jednostkg szlifowania wewnetrznego VI 2.
- Min. $rednica okregu wierzchotkdéw 25 mm

- Srednica $ciernicy ok. 28 mm

- Grubosc¢ tarczy 5 mm
Pasuje do detalu nr 3 (011-D).

900 1 szt. System pomiaru zeszlifowania (AMS)

Opis funkgcji patrz zatgcznik do oferty 2012 07 _16 _A M S_|_Specification

1060 1 szt. Koncepcja kolorystyczna - standard KAPP

Zasadniczo maszyna oraz wszystkie agregaty i urzadzenia, zgodnie ze zdjeciem, sg lakierowane na kolor
RA L 9002 (szarobiaty) i RAL 3003 (czerwony rubinowy).

1090 1 szt. Pilot recznego sterowania HT2 - Siemens 840D SL

1120 1 szt. Diagnoza zdalna Ethernet

Instalacja pakietu oprogramowania (TeamViewer) do wymiany danych miedzy KA PP-Service-Center a
sterowaniem maszyny w celu diagnozy.
Wymiana danych odbywa sie przez sie¢ Ethernet. Inwestor winien zapewnié¢ dostep do Internetu.

1160 1 szt. Wykonanie maszyny w wersji jezykowej 1

Wykonanie interfejsu uzytkownika uktadu sterowania i wszystkich tabliczek informacyjnych i znamionowych dla
jezykow na bazie alfabetu tacinskiego wg zyczenia klienta. Standardowo przy dostawie w obrebie UE maszyna
jest dostarczana w jezyku niemieckim lub angielskim oraz w jezyku kraju zastosowania zgodnie z europejska
dyrektywg maszynowg 2006/42/WG.

Wykonanie w jezyku polskim.



