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Szlifierka do szlifowania uzqbieh KAPP VX 5 5

Szlifierka KAPP VX 55 do uzgbieri zaprojektowano, aby moc wydajnie i ekonomicznie rozwiqzad najrozniejsze
zadania obrobkowe obejmujqce najrozniejsze wielko6ci partii. VX w odpowiednim wykonaniu nadaje siq zar6wno
do produkcji prototypow, jak i mniejszej i wigkszej produkcji seryjnej uzqbieh o wysokim poziomie jakoSci.
Modulowy system podzespolow w polqczeniu z moZliwoSciami zastosowania roznych technologii narzqdzi
pozwala - w zaleZnoSci od wybieranego opcyjnie wyposaZenia - na optymalne konfigurowanie rozwiqzah
produkcyjnych pod potrzeby klienta:
- nieciqgle szlifowanie ksztaltowe za pomocq nieobciqganych narzqdzi CBN firmy KAPP do szlifowania

uzgbieh zewnqtrznych i wewngtrznych oraz profili specjalnych
- nieciqgte szlifowanie ksztaltowe za pomocA obciqganych narzqdzi do szlifowania uzqbiei zewnqtrznych i

wewngtrznych oraz profili specjalnych

Dla stosowania dostqpnych w handlu, obciqganych narzqdzi szlifierskich maszyna jest opcyjnie wyposazana w
urzqdzenie d o obc iqg a n ia.

Zakres roboczy VX 55
- Zakres modulowy (wg DIN)

- narzqdzi CBN
Obrobka zewnqtrzna '16 mm
Obrobka wewnqtrzna 6 mm

- narzgdzia obciqgane
Obr6bka zewnqtrzna 10 mm wzgl. 6 mm (1eS;li maszyna dla obrobki wewnqtrznej jest wyposazona w
narzqdzia obciqgane)
Obrobka wewnqtrzna 6 mm

- Zakres liczbyzqb6w 1 - 9 9 9
- Zakres Srednic detalu 0 - 500 mm

- Max szlifowalna szeroko5c uzqbienia 500 mm

- Max kqt pochylenia linii Srubowej t g0 stopni
Zakres roboczy mozna ewentualnie po sprawdzeniu powiqkszyc.

- Max moc przylqczowa calkowita 69 kW/ 109 kVA (zabezpieczenie wstqpne 125 A)



- Zapotrzebowanie na miejsce zgodnie z layoutem 3.600.00.978.00
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t-oze maszyny w sztywnym wykonaniu zeliwnym z olejoszczelnego zeliwa szarego wysokiejjako6ciz
przeskrobanymi torami safi szlifierskich i prowadnic stolu dla par prowadnic Slizgowych z nastQpujEcymi
podzespolami:

Od strony narzqdzia
- OS posuwu (oS X) powoduje ruch posuwowy narzqdzia szlifierskiego rownolegle do cylindra detalu
- OS wychy{u (oS B) zamontowana na saniach szlifierskich, sluzy do prowadzenia osi shiftu za

pomocE silnika napqdu Sciernicy i do odchylenia narzqdzi szlifierskich do kqta wzniosu linii Srubowej
detalu

- OS przesuwu (oS Z) przemieszcza narzqdzie szlifierskie w kierunku osiowym wzgl. stycznie do cylindra
detalu

- OS detalu (oS C) zamontowana na osi przesuwu, do napqdu specjalnych jednostek szlifierskich za
pomocq paska zgbatego

Od strony detalu
- OS dosuwu (oS Y) do ustawienia odleglosci migdzy narzqdziem szlifierskim a detalem
- OS detalu (oS A) zamontowana na osi dosuwu, napqd podzialowy do pozycjonowania wrgbu, z

standardowym zlqczem do zamocowania uchwytow zaleZnych od detalu, wykonana z obrotowym
przej5ciem na olej hydrauliczny

Budowa KAPP VX 5 5



osx osY oaz o5A I O5B 05c
Napgd

Serwomotor AC, spzgglo, Sruba z nakrgtkq
kulkowq

Senyomotor AC, sprzqglo,
przeklad n ia precyzyj na

Serwomotor
AC jako
nap90

bezooSredni
Droga jazdy /
zakres wvchvlenia

700 mm 290 mm 170 mm nreogranrczona + 90" nieograniczona

Posuw / predko66
wvchvlenia

15.000mm/min 4.000mm/min 3.000mm/min max
21.000 min-1

Pomiar drooi Bezpo5rednio przez przvmiar liniowy Beapo6red n io przez czuinik obrot6w
RodzielczoS6 0,01um 0.0003' 0.001

KAPPVXS5 -Osiaoiosi

- Maszyna ma zamkniQtE przestrzen roboczA z wbudowanym oswietleniem komory szlifowania oraz
drzwiczkami zaryglowanymi podczas szlifowania. Okna drzwiczek sq ze szkNa bezpiecznego.

OS narzgdzia jest chlodzona ciecza w zamknigtym obiegu.

Maszyna podstawowa jest przygotowana do podlqczenia samowystarczalnej instalacji Srodka chlodzEco-
smarujEcego. Opcyjnie maszyna moze zostac podlEczona do centralnej instalacji smarowania.

Urzqdzenie do szlifowania na mokro sklada sig z doprowadzenia srodka chlodzEco-smarujEcego z
pozbawionym wgza przejSciem sanie szlifierskie - talerz obrotowy, pneumatycznie uruchamianych zawor6w
odcinajqcych oraz elektrycznej mozliwoSci podlEczenia iwlqczenia instalacji Srodka chlodzqco-smarujEcego i

zaleZnych od detalu dysz do optymalnego zaopatzenia procesu szlifowania. Do czyszczenia pomieszczenia
roboczego wbudowane jest rgczne urzEdzenie sptukujEcre wraz z pompE lloczqcq.

Centralna jednostka smarujEca zaopatruje wszystkie miejsca smarowania automatycznie.

Zasilanie w powietrze sprgZone dla wszystkich funkcji pneumatycznych odbywa siQ poprzez pneumatycznq
jednostkg nadzoru. Jako56 dostarczanego powietrza sprgZonego musi spelniac wymagania ISO 8573-1, klasa
3, dostarczane powietrze nie moZe przekroczy6 5 bar.

Dla funkcji hydraulicznych maszyna dysponuje agregatem hydraulicznym z zbiornikiem ci6nieniowym,
pojemnosc 60 l.



120 1 szt. Sterowanie Siemens SINUMERIK B40D SL

Komponenty obsNugi
- Pulpit obslugiz plaskim ekranem kolorowym 1 5 " -TFT, frontem tablicy obslugi OP 015A, klawiaturq

foliowq oraz wbudowanq myszkq i przyciskamifunkcyjnymi
- Tablica sterownicza maszyny do przejrzystej obslugifunkcji maszyny

- PCU 50.3 z plytq glownq 40 GByte

- Zqcza USB iEthernet

Sterowanie GNC

- NCU730.x
- Wielokanalowa struktura NC do rownoleglego przetwarzania program6w NC

- Wbudowany sterownik PLC (SIMATIC 57)

- Dolqczenie zewngtrznych peryferii poprzez PROFIBUS

Cechy sterowania oprogramowania menu KAPP (KMS)
Uklad sterowania maszyny jest latwy do obslugi poprzez przyjazny dla uzytkownika interfejs KA PP na
plaszczy2nie Wl N DOWS XP, i nterfej s dyspo n uj e n astgp ujqcym i f u n kcj a m i.

Wprowadzanie projektu z instrukcjami dla operatora (struktura drzewa)
- Wymiana danych projektu (zapisywanie do pamiqci i pobieranie) migdzy maszynq a napgdem

sieciowym poprzez Ethernet
- Wymiana danych projektu za pomocq napgdu USB

- Drukowanie danych projektu (dane dotyczqce geometrii detalu, technotogii szlifowania)

- Zaleane od projektu, automatycznie generowane projekty szlifierskie do uzqbiefr zewnqtrznych DIN 3960
- Technologia narzqdzia: Sciernice CBN jedno- lub wielorowkowe (do 3 narzqdzi na kaZde uzqbienie, max 3

uzqbienia)
- Edytor modyfikacji do modyfikacji linii zqba, korekcji technologicznych i korekcji osi

- Ustawienie za pomocq czujnika bezdotykowego przy uwzglgdnieniu jednego wrqbu profilu lub wszystkich

- wrgbow profilu

- Procesy korekcji zaleZne od typu narzqdzia

- lnterfejs wizualizacji procesu

- Szybkie przelqczenie jqzyka miqdzy dwoma aktywnymi jqzykami
Wymiana danych projektu za pomocq napqdu USB

- Program rozgrzewania sterowany w zaleZnoSci od dni tygodnia, do wyr6wnania temperatury przed

_ tozpoczeciem produkcji
Funkcja licznika (narzgdzie, detal)
Przyrzqd do ustawiania Tops (symulacja linii zqba)



130 lszt. WyposaZenieelektryczne

Wyposazenie elektryczne odpowiada przepisom VDE oraz zharmonizowanej normie europejskiej EN 60204,
wykonane dla prqdu tr6jfazowego: Napiqcie przylqczeniowe 400 Y x 10 %

Czgstotliwo66 sieci 50 Hz t 2 o/o

Siec TN (tzn. z uziemionym punktem gwiazdy)

A Proszg zwr6ci6 uwagg:
1 . Odmienne napigcie przyNqczeniowe / forma sieci- Je5li napiqcie przylqczeniowe odbiega od napiqcia roboczego maszyny (400 V), to naleZy dokona6

dopasowan i a poyzez a utotransformator (opcja,, Dopasowan ie napigcia").- Odmienne formy sieci muszq zostad dopasowane przez transformator separacyjny (opcja ,,Dopasowanie
formy sieci / napigcia").

- W przypadku odstgpstw powyzej podanych zakres6w tolerancji nale2y liczy6 sig z redukcjq mocy lub awariq
maszyny.

2 . Warunki otoczenia
- Temperatura otoczenia + '10 do + 40 'C
- Wilgotno5c powietrza 30 do 95 %

- Wysoko5d ustawienia do 1.000 n.p m.
Aby zagwarantowac bezusterkowq i zgodnq z przeznaczeniem eksploatacjq maszyny, prosimy Paristwa o
wyspecyfikowanie odmiennych warunk6w - jak forma sieci lub warunki otoczenia - zgodnie z naszym
formularzem.

Szafka sterownicza, produkt Rittal, jest wykonana w rodzaju zabezpieczenia lP 54 i ma o5wietlenie
wewngtrzne oraz klimatyzaqq przez drzwiowy agregat chlodzqcy

Liczniki godzin roboczych rejestrujq calkowity i uzytkowy czas pracy.
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21 0 1 szt.

Wyposaienie VX 5 5

Konik z dZwigniq rgcznE RT 30 (M K4 )

Konik jest umieszczony przesuwnie na stole osi dosuwu. Zaci6niqcie konika i uruchomienie skoku tulei
wrzecionowej (30 mm) nastgpuje poprzez dZwigniq rgcznA.

Gorna czgSc konika jest ustawiana w dwoch plaszczyznach. Zamocowanie dla zmiennego kla centrujqcego jest
wykonane w wymiarze M K 4. CiSnienie na kiel jest ustawiane rqcznie od 1 .000 do 1 .720 N.

27 0 1 szt. Jednowrzecionowy obciqgacz profilowy ESA - U

Obciqgacz profilowy do profilowania obciqganych Sciernic do uzgbief zewngtrznych (do modulu 10) i uzqbieh
wewnqtrznych (do modulu 6 ) z profilem ewolwentowym DIN 3960, precyzyjne wrzeciono obciqgacza chlodzone
cieczq, zakres prqdko6ci obrotowej regulowany bezstopniowo do 6.000 '1 /min, z rozpreznym trzpieniem
wrzeciona, Srednica zamocowania 52 mm, dla obciqgaczy o Srednicy 130 mm. Rozpoznanie styku rolka
ksztaltowa DIA / Sciernica za pomocq czujnika d2wigku (sensora)

Mozna stosowai wszystkie dostqpne w handlu Sciernice obciqgane.Obciqganie ma miejsce w sterowaniu
CNC przez osie X i Y szlifierki. W tym celu wrzeciono ze Sciernlcq jest odihylane przez'o!; B do pozycji
poziomej. Jako narzqdzie do obciqgania sluzy rolka ksztaltowa DIA o zdefiniowanym promieniu. Obciqgacz
mozna w razie potrzeby zdemontowa6.

Wprowadzanie danych i obliczenie profilu Sciernicy jest realizowane w sterowaniu maszyny. Wprowadzanie
danych dla detalu (wlqcznie z modyfikacjami), Sciernicy i narzqdzie do obciqgania ma miejsce poprzez menu
dialogowe.

280 Wrzeciona szlifierskie
Wrzeciona szlifierskie sq umieszczone wymiennie na osi Shift w uchwytach ,,A" lub ,,B'. W zaleZnoSci od zadania
szlifierskiegoipotrzebmoznauzywaddopracytylkojednejSciernicyw"A"lub"B"lubpojednejw"A"i"B"w
dowolnej kombinacji Sciernic.
Napgd Sciernic ma miejsce od osi narzqdzia poprzez pasek zqbaty, kt6ry jest kontrolowany pod kqtem
zerwania pasa. Centrowanie i zamocowanie Sciernic na wrzecionach ma miejsce na trzpieniu, od strony
bocznej przykrqcane.
W przypadku stosowania Sciernic obciqganych (zwlaszcza przy zastosowaniu kolnierzy do mocowania narzqdzia)
mogq wystqpii odstqpstwa od podanych nizej zakres6w Srednicy Sciernicy (patrz rozdzial ,,Wyposa2enie -
kolnierze do mocowania narzedzi").

37 0 1 szt. Wrzeciono szlifierskie lll D4 0

Srednica trzpienia wrzeciona Sciernicy 4 0 mm z osiowym polqczeniem gwintowym
Zakres Srednic Sciernicy: 100 do 160 mm
Zakres prqdko6ciobrotowych Sciernicy: 2.000 - 10.000 1 /min
Pasuje do detalu nr 4 (338-4).

390 lszt. Wrzeciono specjal ne szlifierskie 5.600.06. 1 1 5.00

Wykonanie wrzeciona zgodnie z 5.600.06.1 1 5.00.
Pasuje do detalu nr 1(287-C) inr2 (101-D). Srednica Sciernicy ok.36 mm.



Proces obrobki zgrubnej.

4 0 0 1 szt. Wrzeciono specjalne szlifierskie 5.600.06.117.00

Wykonanie wrzeciona zgodnie z 5.600.06.1 17.00.
Pasuje do detalu nr I (287-C) i nr 2 (101-D). Srednica Sciernicy ok. 36 mm. Proces obr6bki wykahczajqcej.

570 5 szt. KoNnierz mocowania narzedzia 200 - 5 0 -76.2

Do zamocowania obciqganych Sciernic o Srednicy wewngtrznej 76,2 mm, montowany na wrzecionie Sciernicy lll
D4 0.

5 8 0 1 szt. System pomiarowy z czujnikiem pomiarowym [RENISHAW]

Urzqdzenie pomiarowe sklada sig z:
- wlqczalqca kofcowka pomiarowa, do iego ramig wychylne, producent Renishaw i po dwa bolce dotykowe z

kulkq,Almmi2mm
- Jednostka analizujqca
- Kolnierz kalibrujqcy na osi detalu

610 1szt. Ustawienie za pomocq kofc6wki pomiarowej

Rozszerzenie funkcji do ustawienia wstqpnie wyprofilowanych uzgbieri (wg DIN 3g62) za pomocq systemu
pomiarowego. Liczbq ujmowanych wrgbow moZna dowolnie wybra6.

620 1 szt. System pomiarowy uzqbienia VMS

System pomiaru uzqbienia VMS jest pakietem oprogramowanra do pomiaru (obwodzenie za pomocE kofic6wki
pomiarowej) kolwalcowych o uzgbieniu prostym lub skoSnym (profilzgodnie z DIN 3960), podczas gdy obrabiany
detal pozostaje zamocowany w maszynie.

Dane uzgbienia, wlqcznie z modyfikacjami, tolerancjami itd. sq wprowadzane do sterowania maszyny poprzez
menu dialogowe. Punkty pomiarowe mogq byc wprowadzane osiowo lub promieniowo w kilku plaszczyznach
wzgl. cylindrach. Oceny wynikow pomiarow mozna dokonac wg DIN lub AGMA. Wyniki pomiarow sq
wy5wietlane na ekranie w tabelach i/lub w formie diagramow lub drukowane na drukarce.

Za pomocqVMS mozna zmierzyc nastqpujqce parametry.
- Odchylka ksztaltu profilu, calkowita odchylka profilu i odchylka
kqta profilu

- Odchylka ksztaltu liniizgba, calkowita odchylka liniizgba i odchylka kqtowa liniizqba
- Podzial

- . Dlugo5c pomiarowa
- Srednica okrqgu podstaw

Strategia SMS: szlifowanie (S) - pomiar (M) - sztifowanie (S)
Wsp6ldziatanie urzqdzenia do obciqgania profilowego i systemu pomiaru uzqbienia umozliwia szybkq korekcjg
profilu narzqdzia, kompensacjg stanu zuZycia obciqgacza oraz zabezpieczenie jakoSci produkcji hiezaleznie od
zewnqtrznej kontrol i jakoSci.



Do automatycznego ustalania warstwy zeszlifowania przy obr6bce nieobciqganymisciernicamiCBN firmy KApp
do szlifowania ksztaltowego przy obr6bce zgrubnej iwykanczalqcej. Korzystinie'ztych funkcjiwymaga 

"yiteppomiarowego.

630 1szt. System pozycjonowan ia narzgdzi (WpS)

640 1szt. Sterowanie pomiarowe

660 1szt. Automatyzacja d zwiczek operatora

Otwiera izamyka automatycznie drzwiczki pomieszczenia roboczego dla operatora.

6 8 0 1 szt. przyn;4d do ustawiania

Przyrzqd do ustawiania uzgbieh, zamontowany na maszynie na stale, rgcznie ustawiany na srednica detalu.

720 I szt. Przygotowanie do pracy uniwersalnej

Do kompensacji odchylek pomiarowych uwarunkowanych zu2yciem narzqdzia,wplywami termicznymi i innymiza
pomocE korekcji osi dosuwu.
W zaleznoSci od wyboru, ustalenie wartoSci korekcji odbywa siq poprzez pomiar wymiaru grubo5ci zgba lub
Srednicy na szlifowanym detalu albo przez rejestracjq pizyqi powierzctrnireferency.lne.l btiskiej detalu. Rejestracjawartosci pomiarowej odbywa sig w swobodnie ustawianych 

-cittach 
za pomocq tofaoik pomiarowej.

Przygotowan.ie maszyny.do zastosowania jednostek szlifierskich dla uzgbieh/profili wewnqtrznych, do tegoprzygotowania nale2q odpowiednie powierzchnie referencyjne do ich zamocowan ia oraz zalo2eniaprzy{qczeniowe zwiqzane z elektrykq, smarowaniem i technika chlodzenia.

7 50 1 szt. Jednostka do szlifowania wewnqt rznego Vl 2

!tq!ql" siq do zastosowani.a obciqganych Sciernic i nieobciqganych Sciernic CBN firmy
KAPP do szlifowania ksztaltowego.

Do powierzchni mocowania "A" i "B" osi narz,qdzia montowane jest ramiq wysiqgnikowe sluzqce dozamocowania ramienia szlifierskiego typu VA. Napgd ramienia szlifierskiego mimielsce od osi narzqdziazapomocq paska zqbatego poprzez wal po6redni wbudowany do ramienia w-ysiggniko*"go.

Do ustawienia i pomiaru uzqbieri wewnqtrznych w polqczeniu z systemem pomiaru uzqbienia VMS sluzyzalqczalqca koric6wka pomiarowa, umieszczona z przesuniqciem 90'wzglqdem ramion szlifierskich naramieniu wysiggnikowym.
Do tego po dwa bolce dotykowe z kulkami, 01 mm i2 mm, kolnierz wzorcowy i element kalibrujqcy na stolemaszyny.

7 6 0 Wewngtzne ramiona szlifierskie
Ramiona szlifierskie sq dostarczane w r6znych wersjach, dopasowane do wielko6ci izarysu
szlifowanych uzgbieh. Ostateczne wymiarowanie ma miejsce po przedlozeniu rysunk6w detali.
Zasadniczo granice zakres6w roboczych (odnosnie rr"rokos"i piofilu, wysokosti p.tirr, glgbokosci szlifowania,



kqta pochylenia liniiSrubowej) nalezy sprawdzic izbadad pod kqtem kolizyjnoSci na konkretnym detalu
przy uwzglqdnieniu rodzaju mocowania.
Dlatego ponizsze wartoSci odno6nie maksymalnej i minimalnej Srednicy Sciernicy oraz maksymalnej grubo6ci
tarczy sq wartoSciam i orientacyj nymi.

770 1szt. Wewngtzne ramig szlifierskie VA - l

Do zastosowania nieobciqganych Sciernic w polqczeniu z jednostkq szlifowania wewngtrznego Vl 2.

- lYlin Srednica okrqgu wierzcholkow 25 mm
- Srednica Sciernicy ok. 28 mm

Grubo5i tarczy 5 mm
Pasuje do detalu nr 3 (01 '1-D).

900 1 szt. System pomiaru zeszlifowania (AMS)

Opis funkcji patrz zalqcznik do oferty 2 0 1 2 _0 7 _1 6_A M S_l_Specification

1060 1szt. Koncepcja kolorystyczna - standard KAPP

Zasadniczo maszyna oraz wszystkie agregaty i urzqdzenia, zgodnie ze zdjgciem, sq lakierowane na kolor
RA L 9002 (szarobialy) i RAL 3003 (czerwony rubinowy).

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

Diagnoza zdalna Ethernet1120 1szt.

Instalacja pakietu oprogramowania (TeamViewer) do wymiany danych miqdzy KA PP-Service-Center a
sterowaniem maszyny w celu diagnozy.
Wymiana danych odbywa sig przez siec Ethernet. Inwestor winien zapewnic dostqp do Internetu.

1160 1szt. Wykonanie maszyny w wersjijgzykowej 1

Wykonanie interfejsu uzytkownika ukladu sterowania iwszystkich tabliczek informacyjnych i znamionowych dla
jgzykow na bazie alfabetu faciriskiego wg zyczenia klienta. Standardowo przy dostawie w obrqbie UE maszyna
jest dostarczana w jgzyku niemieckim lub angielskim oraz w jgzyku kraju zastosowania zgodnie z europejskq
dyrektywq maszynowA 20061 42lW G.
Wykonanie w jqzyku polskim.


