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Informacja o produkcie

CHD 270, CHF 270
| automatyzacja

Kompleksowa automatyczna obrébka
pit tarczowych



Automatyzacja ostrzenia wg firmy
VOLLMER: wieksza uniwersalnosc
| precyzja przy redukcji kosztow.

Przedstawiana koncepcja ostrzenia firmy VOLLMER, ustala standard wysoce
efektywnego, automatycznego szlifowania pit tarczowych HM zaréwno w procesie
produkcji, jak i serwisowania. ldea automatyzacji VOLLMER opiera sie na systemie
modutowym, zbudowanym z niezaleznych, sterowanych numerycznie szlifierek,
stluzacych do ostrzenia czofa, grzbietu i bokéw zeba, skojarzonym z inteligentnym
systemem zatadunku. Potgczone ze sobg jednostki, tworzg bardzo wydajny zestaw,
ktéry moze by¢ elastycznie adaptowany do specyficznych potrzeb Klienta. Urzgdzenia
dostepne sg w zestawie z trzema, piecioma lub siedmioma woézkami zatadunkowymi,
umozliwiajgcymi obrébke az do 650 pit tarczowych (o srednicach do 630 mm), a takze
z dwoma, czterema lub szescioma wozkami zatadunkowymi, umozliwiajacymi ostrzenie
do 550 pittarczowych o Srednicy do 840 mm.

Centra szlifierskie VOLLMER majg wspaniate osiggi, miedzy innymi gtéwnie dzieki
krétkim cyklom pracy i redukcji bezproduktywnego czasu maszyny, przy jednoczesnym
zapewnieniu imponujacej jakosci szlifowania. Ta jakos¢ odzwierciedla ultranowoczesny
charakter szlifierek VOLLMER. W miejsce wyspecjalizowanych jednostek, firma
VOLLMER stosuje koncepcje modutowej budowy maszyn, ktéra umozliwia wieksza
wydajnosé pracy itatwe utrzymanie.
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Kompatybilnos¢ komponentow

CHD 270 Str. 4-7

CHD 270—Petna geometria czofa i grzbietu zeba

Szlifierka z oSmioma sterowanymi numerycznie osiami

i urzadzeniem pomiarowym, zaprojektowana do automatycznego
szlifowania pit tarczowych HM o réznych srednicach i réznych
geometriach zebdw od strony natarcia i przytozenia.

CHD 270

CHF 270 Str. 8-11

CHF 270 — szlifierka ostrzaca boki zeba

Szlifierka z siedmioma sterowanymi numerycznie osiami

i urzagdzeniem pomiarowym do szlifowania zewnetrznego,
dwustronnego. Maszyna zaprojektowana do automatycznego
szlifowania pit tarczowych HM o r6znych srednicach i r6znych
geometrii bokow zeba.

Inteligentny system zatadunkowy

System zatadunkowy z czterema sterowanymi numerycznie
osiami. Zestaw zawiera podwojny chwytak oraz do siedmiu
wozkow stuzacych do automatycznego zatadunku obrabianych
elementéw do szlifierki. Odpowiedni dla pit tarczowych

z zewnetrznymi Srednicami od 100 do 630 mm lub od 200 do
840 mm.

CHF 270

Dane techniczne Str. 16-19

Najwazniejsze dane, informacje oraz specyfikacje szlifierek
i systeméw zatadunkowych.
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CHD 270 — Petha geometria czota
| grzbietu zeba w jednym cyKklu.

E @ voLLmER

Kolejny krok naprzéd unowoczes$niajacy idee super-
urzadzenia, aby zapewni¢ jak najwieksza precyzje
ostrzenia pit tarczowych HM niepokrytych powioka
ochronng. Maszyna w petni sterowana numerycznie
(z odmioma osiami CNC) z mozliwoscig dopasowania
posuwu, kata przylozenia i natarcia. Zawiera
automatyczne urzadzenie pomiarowe.

Konstrukcja maszyny odznacza sie wyjgtkowa stabilnoscia, Pomyst na najbardziej wydajng i precyzyjng metode
tatwg obstugg i zajmuje mato miejsca. System szlifowania kompleksowego szlifowania geometrii zeba w jednym
CHD 270 jest solidny i w petni samowystarczalny. Jej budowa, cyklu.

opierajgca sie na bloku centralnym (struktura jednoblokowa),

zapewnia najwyzsza precyzje i kulture pracy. » Opatentowane ,$ciernice blizniacze” zapewniajg

Zaawansowana technicznie i wysoce ergonomiczna struktura catoéciowa obrébke bez koniecznoséci wymiany éciernic
jednostki utatwia jej obstuge, a swobodny dostep do panelu « Wieksza precyzja w obrébce zeb6éw zapewniona
sterowniczego, pompy chtodziwa, systemu pneumatycznego kompletnymi pomiarami geometrii zeba

Igasnicy umozliwiatatwe utrzymanie. « Wysoka wydajnosé dzieki duzej szybkosci obrobki.
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Superelastycznosc dla réznych ksztattow zebow ~
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Stworzony do uniwersalnego stosowania
Az osiem osi CNC kontrolowanych przez rozwigzanie VOLLMER PMC umozliwia
ré6znorodnos¢ zastosowan maszyny. Duzy wachlarz opcji szlifowania jest
zaprogramowany fabrycznie, a nowe dane dotyczace geometrii zebéw mozna wgrywaé
i zmienia¢ w programie gtdbwnym kazdorazowo, wedle potrzeb. o
N~
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Przyktady ksztattéw zeba: czoto zeba E
I
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Przyktady ksztattéw zeba: grzbiet zeba Obrébka grzbietu zeba

Petna geometria zeba, wliczajac w to r6zne katy ukosowania i fazowania jest szlifowana
podczas tylko jednego cyklu zamocowania, co znacznie redukuje czas bezproduktywny
maszyny. Kazdorazowo mozna wybraé kat fazowania wedle indywidualnych potrzeb.

15°
30° e 5° |
e

Mozliwo$¢ wyboru kata fazowania wedtug Pity o ré6znych katach natarcia moga by¢ szlifowane Predkos$¢ szlifowania moze by¢ tatwo dostoso-
indywidualnych potrzeb. podczas jednego cyklu zamocowania. wana do okreslonego rodzaju powierzchni.
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Precyzja i szybkosc — szlifowanie geometrii
zeba dla przemystu metalowego.

CHD 270 zostata zaprojektowana, aby sprosta¢ wymogom najwyzszej precyzji dla pit
uzywanych do ciecia metalu w przemysle metalowym. Maszyna zostata zbudowana
solidnie, posiada sterowane numerycznie osie i daje do dyspozycji szereg opcji kontroli
pracy oraz wygodng obstuge. Nawet szlifowanie kompleksowe wszystkich geometrii
zeba, tacznie z obrébka rowkdéw oraz wycie¢ odprowadzajacych widry
i fazowaniem podczas obrébki zgrubnej i wykanczajgcej, moze odbywac sie podczas
tylko jednego cyklu zamocowania. Kat natarcia do -35° i maksymalny kat fazowania do
60° gwarantujg mozliwos¢ elastycznego dostosowania do indywidualnych potrzeb.

Szlifowanie oscylacyjne pomaga osiggna¢ idealng
jakos¢ powierzchni.

Ostrzenie kata negatywnego od strony natarcia. Obrébka rowkéw odprowadzajacych wiory. Geometria pit do ciecia metalu.
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Zalety produktu:
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oeE s e Sonda pomiarowa, zintegrowana z maszyng jako System podawania zeba wykrywa wszystkie
oE aad4d jej standardowy komponent, mierzy wszystkie ewentualne braki w uzebieniu, w ten sposéb
& istotne parametry, jak na przyktad: Sciezke zapobiegajac uszkodzeniu Sciernicy.
dtugosci szlifu, grubos¢ korpusu pity i kat natarcia. o
= N
LL
.II. I
O

Obstuga maszyny jest wyjatkowo tatwa.
Rozwigzanie firmy VOLLMER - techno-
logia inteligentnego sterowania — pozwala

operatorowi maszyny na skupienie sie [ 1N
jedynie na najwazniejszych zadaniach. Pity z nowo wstawionymi zebami réwniez moga Opcjonalny system podawania zeba pozwala na
Prosty system wskazéwek, wspomagany byé poddane obrébce w jednym cyklu ostrzenie pit segmentowych.

wys$wietlanymi na ekranie schematami zamocowania.
umozliwia fatwe i szybkie przyswojenie
programu, a mnogos¢ innych technicz-

nych detali powoduje, ze obstuga

CHD 270 to butka z mastem:

¢ Interfejs operatora oparty na systemie
Windows,

e Panel sterowniczy z wyswietlaczem

LCD, zaprojektowany zgodnie z filozofig
maksymalnej prostoty VOLLMER, i
¢ Standardowe geometrie zebow , ’
dost(-;-pne W menu, Szlifowanie czota zeba wklestego. Obrébka grzbietu zgba w ksztalcie litery V.
¢ Wymagana minimalna ilos¢

wprowadzonych danych do uruchomienia

procesu ostrzenia,

¢ Dane podstawowe sg wprowadzane

tylko raz, a nastepnie wykorzystywane

przez system do wszelkich typéw obrobki.
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Automatyczne szlifowanie bokow zeba
z wykorzystaniem CHF 270

@ vouLmEs I x5 —

Kolejny krok naprzéd w rozwoju idei wysoce
zaawansowanej maszyny celem zapewnienia
maksymalnej precyzji w szlifowaniu pit tarczowych HM.
Maszyna w petni sterowana numerycznie przez siedem
osi CNC zapewnia kompleksowe szlifowanie bokéw
zeba.

Koncepcja maszyny powstata aby sprosta¢ najwyzszym
standardom szlifowania bokéw zebéw pit tarczowych HM.
Nabywajac CHF 270, Klient otrzymuje wspaniate centrum
szlifierskie z mndstwem przydatnych opcji i najlepsze
jakosciowo, zaréwno uzywane jako osobna jednostka lub
w potaczeniu z automatycznymi tadowarkami przy produkcji
pit. Umiejscowienie siedmiu sterujgcych osi na bloku
centralnym sprawia, ze maszyna jest jednostkg zwartg
i solidng, o jednoblokowej strukturze. Dzieki temu osiggnieto
cichg prace maszyny, najlepsza stabilnos¢ i najwyzsza
precyzje dla wszystkich geometrii zgba.

Obrébka bokéw zeba
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Siedem osi CNC potgczonych z oprogramowaniem VOLLMER PMC umozliwia uzycie maszyny do szeregu
réznych zastosowan. Duzy wachlarz réznych opcji szlifowania jest zaprogramowany fabrycznie, a programu
gtébwnego mozna uzywac kazdorazowo do zaprogramowania nowych lub niestandardowych geometrii zebéw.
Catosc¢ obrobki odbywa sie w najwyzszej jakoscii pod Scistg kontrolg

Program operacyjny
VOLLMER posiada opcje
obroébki wstepnej

i koncowej podczas
jednego cyklu
zamocowania. Obrébka
moze dotyczy¢ zaréwno
pojedynczych zebdw jak
i grup zeboéw. Program
oferuje mozliwo$¢
zaprogramowania katow
i ksztattéw grzbietu oraz

Przykiady ksztattow zeba:

szlifowania
oscylacyjnego.
Pie¢ zintegrowanych programoéw szlifowania:
L )¢ Wi v L :
Przejécie po zebie, Szybki dosuw bez Szlifowanie géra-dét Szlifowanie oscylacyjne Program do szlifowania
odsunigcie Sciernicy, ostrzenia, dojscie do zeba, zeba bez odejscia z indywidualnym pit ze zmienng
szybki powro6t. powr6t z ostrzeniem. Sciernicy. wprowadzaniem geometrig uzebienia.

parametréw ruchu.

z

AUTOMATYZACJA CHF 270 CHD 270 SPIS TRESCI

DANE TECHNICZNE



Zalety produktu:

Kazda pita - obojetnie o jakiej
Srednicy - jest automatycznie
ustawiana w odpowiedniej
pozycji podczas przygotowania
do szlifowania.

Nastepnie sonda pomiarowa
okresla petng geometrie zeba:
kat natarcia, katy promieniowe
i styczne, Sciezke szlifowania,
grubos¢ korpusu pity oraz
geometrie zeba.

Te dane determinujg wysoki
poziom precyzji, ktéra z kolei
zapewnia doktadnos¢ wynikéw
szlifowania.

Opcjonalny system
podawania zeba wraz

z odpowiednim uchwytem
na pite umozliwia
ostrzenie segmentow pit.

Nowo wlutowane zeby sa
réwniez ostrzone w petni
automatycznie.

Sonda pomiarowa
zintegrowana z maszyna
w standardowym
wyposazeniu dokonuje
pomiaréw wszelkich
istotnych parametrow, jak:
Sciezka szlifu, grubos$¢
korpusu pity i kat natarcia.
Ponadto, sonda kontroluje
i kompensuje zuzycie
Sciernicy oraz jest
uzywana do pomiaréw
nowo wymienionych
zebow.
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Technologia sterowania maszyn VOLLMER sprawia, ze ich
obsluga jest wyjatkowo prosta i fatwa. Programy szlifowania,
zawierajgce specjalne programy dla wypuklych bokéw zebow,
zostaty uprzednio wgrane fabrycznie i moga by¢ uruchomione
badz anulowane za pomocg menu w panelu kontrolnym. Prosty
system wskazéwek, wspomagany przez schematy pojawiajace
sie na kolorowym wysSwietlaczu LCD, prowadzi operatora
poprzez proces programowania. Poza wskazowkami
wyswietlane sg wazne instrukcje majace na celu szybkie
wyeliminowanie potencjalnych btedéw. Istnieje mozliwosé
programowania kolejnej pity, podczas gdy inna poddawana jest
obrébce.

R\[/7%
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i VOLLMER

CENAT

Ekran programu pomiarowego.

i VOLLMER

Ekran programu do ostrzenia.

S VOLLMER

Ekran programu dla wypukiych powierzchni bocznych zeba.

z
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DANE TECHNICZNE



System zatadunkowy z siedmioma
wozkami zatadunkowymi i trzema maszynami do
automatycznej obrébki pit o Srednicy do 630mm.

Podstawg idei automatyzacji opracowanej

przez firme
VOLLMER jest elastyczny i szybki system obstugi ND, ktory jest

potaczony z maszynami szlifujgcymi poprzez system
wprowadzania danych. Pity oczekujgce na obrobke sg utozone
na wozku zatadunkowym, a nastepnie ich dane wprowadzane sg
do systemu. Kazdy z wézkow zatadunkowych moze zmiesci¢ do
piecdziesieciu pit, co oznacza, ze w procesie automatycznym
mozna poddac obrébce az do 650 pit.

_,...... '

'ﬁ% R

Wozek zatadunkowy z pojedynczym stosem pit w trybie
produkcyjnym.

Dwa stosy pit na jednym wozku zatadunkowym
zwigkszajg objetos¢ zatadunku

Ciggtos¢ procesu obrobki jest zapewniona przez wymiane
wozkdéw transportowych. Kiedy taki woézek jest wymieniany,
maszyna zatrzymuje prace, jednak nie zaktoca to catego procesu
szlifowania. Robot sterowany jest poprzez 4 osie CNC - dwie
liniowe oraz dwie obrotowe. Podwdjne chwytaki zapewniajg
szybkosé wymiany pit. Rézne tryby pracy maszyny gwarantujg
maksymalne dostosowanie do potrzeb Klienta.

Na kazdym z wézkéw zatadunkowych moze by¢
magazynowane do 50 pit HM o réznych $rednicach
i geometriach zebow
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ND 320/340/360 — system zatadunku 2

pit o Srednicy do 840mm E
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System zatadunkowy z sze$cioma wézkami Rl
zatadunkowymi i trzema maszynami do automatycznej LL
obrébki pit o Srednicy do 840 mm. 6

Ten system obstugi zostat zaprojektowany specjalnie
w celu w pehi zautomatyzowanej obrébki duzych pit
o $rednicach do 840 mm. Solidny, podwdjny chwytak,
stworzony specjalnie dla ciezkich pit o wadze do 11 kg
sprawia, ze czas wymiany pit jest wyjatkowo krétki.
Podczas pracy tylko jednego z ramion chwytaka mozliwa
jestautomatyczna obrébka pit o wadze do 20 kg.

W zaleznosci od potrzeb, do wyboru sg trzy wersje
systemu: z dwoma, czterema lub szescioma wdzkami
zatadunkowymi, co daje wystarczajacg objetos¢ dla
w petni zautomatyzowanej, wielokrotnej obrébki .

DANE TECHNICZNE

Stosy pit na wozku zatadunkowym ND 320/340/360.



Systemy chwytakowe VOLLMER

Standardowy chwytak dla systemu ND 230/250/270
stworzony do automatycznej obrébki pit o Srednicach
do 630 mm.

Dane techniczne:

Srednica zewnetrzna pit tarczowych:
Pojedynczy stos

Podwaéjny stos

Maksymalna waga pity:
Uchwyt jednostronny

Uchwyt dwustronny

Standardowy chwytak dla systemu ND 320/340/360
stworzony do automatycznej obrébki pit o Srednicach
do 840 mm i wadze do 20kg.

ND 230 do 270
ND 320 do 360
ND 230 do 270
ND 320 do 360

ND 230 do 270
ND 320 do 360
ND 230 do 270
ND 320 do 360

Chwytak standardowy

ND 230/250/270

100 do 630 mm

100 do 305 mm

9 kg

6 kg

Specjalny system uchwytu.

Chwytak standardowy

ND 320/340/360

200 do 840 mm

200 do 410 mm

20 kg

11 kg

Chwytak specjalny

- tartakowy

150 do 630 mm
150 do 840 mm
150 do 250 mm
150 do 305 mm

10 kg
10 kg

6 kg
10 kg



Stosy pit sg przygotowywane i programowane poprzez zewnetrzng stacje
wprowadzania danych, np.w wydzielonym pomieszczeniu ostrzalni.

Parametry pracy centrum szlifierskiego mozna wprowadzaé bezposrednio z panelu
kontrolnego magazynu.

R\[/7%
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Opracowana przez firme VOLLMER idea automatyzacji
jest w kazdym wzgledzie elastyczna. Samodzielnie
mozna ustali¢ kolejnos¢ odpowiednich procesow obrobki
pity, podobnie jak sekwencje zatadunku woézkéw oraz
miejsce sktadowania gotowych pit. Mozliwe jest
zaprogramowanie kazdej pojedynczej operacji
i zaadaptowanie mozliwosci maszyny w taki sposob, aby
maksymalnie usprawni¢ organizacje pracy. Istnieje
mozliwos¢ zmiany danych dotyczacych: srednicy, liczby
zebow i ich geometrii, co jest wyjgtkowo ekonomiczne,
zwlaszcza dlailosciowo matych grup.

¢ Pily utozone w stosy na wozkach pobierane sa przez
uchwyt zatadunkowy

¢ Procedure zautomatyzowanej obrébki wprowadza sie
poprzez panel kontrolny

¢ Programowanie wymaga jedynie podanie kilku
podstawowych parametréw pity

¢ Uruchomiony zostaje automatyczny proces ostrzenia

¢ W celu utrzymania w ciagtego, w peni
zautomatyzowanego procesu produkcji, nalezy jedynie
wymienia¢ wézki z gotowymi pitami na wézki
zatadunkowe z pitami do ostrzenia.

Praktycznym rozwigzaniem jest obstuga centrum przez
operatora znajdujacego sie w osobnym, wyciszonym
pomieszczeniu, w ktorym dokonuje inspekcji pit, taduje je
nawozek oraz wprowadza parametry obrébki do systemu
w komfortowych warunkach.

W zaleznosci od potrzeb, mozna programowac stosy pit dla dowolnej jednostki

centrum.

z
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Wymiary:

CHD 270
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CHF 270
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Firma zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w konstrukcji opisywanego produktu jako konsekwencje dziatarn zmierzajacych do technicznego ulepszenia urzadzenia.
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CHD 270 CHF 270 'h':J
Pity tarczowe: -
Srednica zewnetrzna 80 do 840 mm 80 do 840 mm %2)
Srednica otworu od 10 mm od 10 mm %
Grubos¢ korpusu pity do 14 mm do 14 mm
Podziatka zeba 6 do 180 mm 6 do 180 mm
Wymiary krawedzi tnacych:
Dhugos$¢ krawedzi tnacej do 20 mm do 30 mm
Zab wklesty do 15 mm -
Szlifowanie grzbietu zeba do 40 mm -
Katy:
Kat natarcia —30° do +40° —40° do +40°
Kat natarcia zeba wklestego —10° do +25° -
Kat przytozenia +5° do +45° -
Zakres kata stycznego - do +8°
Zakres kata promieniowego - —20° do + 6°
Fazowanie:
Powierzchni przytozenia do 60° -
Powierzchni natarcia do 30° -
Negatywny kat natarcia do 30° -
Rozmiary réznic miedzy zebami: opcjonalnie

Pojemnos¢ zbiornika na chtodziwo ok. 140 | ok. 120l

Moc przytaczeniowa ok. 5,8 KVA ok.. 8,5 KVA

Cisnienie doprowadzanego powietrza > 5 bar > 6 bar

Waga ok. 3.000 kg ok. 2.400 kg
CHD 370 CHF 370

Srednica zewnetrzna pit tarczowych 80 do 1.380mm 80 do 1.380mm

Waga ok. 3.400 kg ok. 3.000 kg

[iny
~

Zaleznie od konfiguracji, dane techniczne moga ulec ograniczeniu.



Mozliwosc tagczenia opcji — rozwigzanie
odpowiednie dla kazdego przedsiewziecia

W zaleznosci od preferencji i wymagan, centra szlifierskie VOLLMER mogg by¢ stworzone z indywidualnych, autonomicznych
maszynw réznych wersjach.

ND 230 dla jednej maszyny ND 250 dla dwéch maszyn ND 250 dla trzech maszyn
z trzema woézkami zatadunkowymi. z pigcioma wézkami zatadunkowymi. z siedmioma wézkami zatadunkowymi.

ND 320 dla jednej maszyny ND 340 dla dwéch maszyn ND 360 dla trzech maszyn
z dwoma wézkami zatadunkowymi. z czterema wéozkami zatadunkowymi. z szeScioma wézkami zatadunkowymi.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania modyfikacji projektowych w ramach technicznego udoskonalania produktéw.

18
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SPIS TRESCI

Dane techniczne ND 230/250/270:

Pity tarczowe
Srednica zewnetrzna:

Jeden stos pit na wozek zatadunkowy 100 do 630 mm*

Dwa stosy pit na wozek zatadunkowy 100 do 305 mm*

Srednica otworu 16 do 180 mm

Grubos¢ korpusu pity do 5 mm

Wysokos¢ stosu <300 mm

Moc przytaczeniowa ok. 1.8 KVA

Cisnienie dostarczanego powietrza > 6 bar

Waga =
ND 230 ok. 1,400 kg N
ND 250 ok. 1,500 kg %
ND 270 ok. 1,850 kg O

Dane techniczne ND 320/340/360:

Pity tarczowe
Srednica zewnetrzna:

Jeden stos pit na wozek zatadunkowy 200 do 840 mm*

Dwa stosy pit na wozek zatadunkowy 200 do 410 mm*

Srednica otworu 16 do 180 mm

Grubos¢ korpusu pity do 5 mm

Wysokos¢ stosu <300 mm W

Moc przytaczeniowa ok. 1.8 KVA Z

Cisnienie dostarczanego powietrza > 6 bar 8

Waga Z

ND 320 ok. 1,400 kg (I)

ND 340 ok. 2,000 kg L

ND 360 ok. 2,600 kg =
1]
Z

* W zalezno$ci od zawieszenia chwytaka. <

a

Zaleznie od konfiguracji, dane techniczne moga ulec ograniczeniu.
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l[dea sieci

Korzystnym rozwigzaniem proponowanym przez firme VOLLMER jest funkcja zarzgdzania pitami, ktéra umozliwia bezposrednig
transmisje danych do systemu komputerowego Klienta. Funkcje magazynowania danych dotyczacych maszyny i jej pracy zostaty
wprowadzone w system sterowania co sprawia, ze caty proces produkcji przebiega bezpieczniej. Dzigki owym funkcjom mozna
analizowac produktywnos¢ i uzytkowanie maszyny, a takze magazynowac dane dotyczace obrabianych materiatow.

Zdalny Serwis grupy VOLLMER daje Klientowi opcje
faczenia sie maszyny z pracownikami serwisu, aby
oceni€ jej biezaca pozycje i stan. W ten sam spos6b
mozliwe jest aktualizowanie oprogramowania. Taki
system daje mozliwo$¢ doktadnej analizy btedow,

a takze wspomaga Klienta w kwestii programowania
maszyny.

struktura sieci:

Zdalny
serwis
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Podczas zbierania danych operacyjnych (BDE),
mierzone dane ($rednica, szeroko$¢ ciecia, kat
natarcia,itp.), czasy obrébki i zuzycie Sciernicy sg
zachowane dla kazdego, pojedynczego narzedzia.
Dzigki temu, kazdy rodzaj danych moze by¢ uzyty
ponownie w dogodnym momencie.

D &

I LAN I

l l

Q

Router

DES DNC, BDE,
MDE

+ [
Firewall

Podczas zbierania danych obrébki (MDE) zachowujg
sie informacje: czas przebiegu, czas przerw

i komunikaty btedéw. Te dane moga by¢ p6zniej uzyte
na przyktad do obliczenia uzytkowania maszyny.

Okreslone komponenty moga by¢ podtaczone do sieci
za pomoca standardowego kabla 10BaseT Ethernet
RJ45. Miejsce wprowadzania danych ze
zintegrowanym routerem odgrywa role interfejsu
miedzy maszynami a osobistym serwerem lub
komputerem Klienta.

DES = Miejsce wprowadzania danych
Siec korporacyjna DNC = Urzadzenie kontroli elektrycznej
. (procesor i sterownik 0si)
v g?\lr\éveer’,DPECMuE BDE = Magazynowanie danych operacyjnych
— = ’ ’ MDE = Magazynowanie danych obrébki

VOLLMER Werke Maschinenfabrik Gmbh
Ehinger StraRe 34

D-88400 Biberach/Rif3

Phone +49 (0) 7351/571-0

Fax  +49 (0) 7351/5 71-130
www.vollmer-group.com
info-vobi@vollmer-group.com
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