
CHP 840 和 CHP 1300

硬质合金圆锯片齿顶齿面刃磨机床， 

外径可达Ø 840或1300 mm
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未来近在眼前：CHP 840和CHP 1300

大视窗 

内装两段式操作防护门使磨削部位的状况一目了然

3创新的操作台

配有10英寸LCD彩色显示屏和多功能手轮，以实现

快速、安全的操作

坚固的结构

稳固的机床构造可消除运行中的振动，从而提高成

品质量
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紧凑的设计 

节省空间的结构和理想的操作便利性 

标配全封闭式护罩

由此提供有效的作业、防噪声和排放防护，并展示

出和企业地位相符的外在形象

1
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可提供适合两种不同直径范围的机床： 

80 – 840 mm或80 –1300 mm 

圆锯     齿顶齿面 

新一代产品 — 功能丰富

4根CNC控制轴实现精确磨削，几乎所有齿形都能在

一个循环内完成。利用创新的多功能手轮实现格外

便捷的操作。创新的机床设计理念高效实现木材  

铝、塑料和多样化的金属应用。

结论：出色的精度和卓越的生产效率完美结合， 

同时将加工灵活性发挥到极致

普遍适用于加工硬质合金圆锯片 

(直径从80 mm至840或1300 mm)

CHP 840和CHP 1300
通用机床，多效合一。
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//// 针对HSS锯片的分屑槽加工 
采用50 mm砂轮

//// 分屑槽加工 
采用125 mm砂轮

//// 负前角加工

//// 负前角 // 齿形举例

//// 可选断屑槽 
加工带有断屑槽的锯片

金属加工用锯片

金属加工业有着特殊的要求 — 包括刃磨工艺。CHP 840和 

CHP 1300专为高效加工而设计，即便是复杂的齿形或组齿也能 

轻松应对。

///	具有可变切削速度的增强型磨削电机 — 不仅能提高磨削效

率，还可以优化过程和加工参数

///	可调式磨削套筒，用于在分屑槽加工过程中提供更高的灵活性

///	标配用于齿面负前角和分屑槽加工的软件

/// 应用

//// 齿顶刃磨

针对锯木业的掉齿现象

//// 齿面凹齿刃磨

实现家具制造业的最佳质量

锯木业、实木加工业和家具制造业所用锯片

孚尔默这个名字便是过程可靠性和稳定性的最佳保证。由于采用了

横向安装的进给机构及气动提升系统，因此哪怕是掉齿部分也能顺

利加工。即使这些掉齿部分（带或不带加强环）已旋接在专为其制

造的刃磨装置上（通常还带有用于填充主体中空隙的填充件），也完

全没有问题。

///	标配大开口式锯片夹紧装置，用于带肩或带加强环的锯片

///	可选配第二进给机构，用于加工最大180 mm的齿距

///	可选砂轮棒 — 刃磨锯片齿面凹齿齿形

//// 出类拔萃的加工灵活性

原因在于采用了4根CNC控制轴（B1，Z1，X1，V1）

///  机床设计理念

//// 齿面刃磨

//// 齿顶刃磨

CHP系列是适合刃磨硬质合金圆锯片的最佳装备。该系列产品功能

齐全，可通过多样化的方案满足所有加工要求。

///	4根CNC控制轴可在仅仅一个循环内对所有常见齿形进行完整 

加工 — 可加工轴向角和组齿

///	往复磨程序包含在标准配置中 — 磨削余量比较大的情况下 

只需一个工作循环。比如：刃磨补齿

///	电机驱动式前角/后角调节，可快速从齿面转换至齿顶

///	最理想的动作协调性，既缩短磨削时间，又减少非生产时间

///	始终无需采用液压系统 — 维护成本极低

///	基本配置中已包括自动中央润滑系统，从而进一步降低维护费用

圆锯     齿顶齿面 
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6.5.3 Werkzeug-Adaption

Die Schleifscheiben werden auf einem Aufnahmeflansch montiert, auf dem sie bis zur kompletten Ab-
nutzung verschraubt bleiben. Dies gewährleistet auch nach einem Schleifscheibenwechsel, eine immer
gleichbleibende Position auf der Schleifspindel. Dadurch werden kleine Rund- und Planlaufabwei-
chungen der Schleifscheibe durch die Abnutzung nach und nach egalisiert.
Die Aufnahmeflansche dürfen keinerlei Beschädigungen aufweisen und müssen bei der Montage der
Schleifscheibe absolut sauber sein.

6.5.3.1 Auswahl des Aufnahmeflansches

Skizze (Beispiel) Einsatz

32 mm 125 mm -

32 mm 125 mm 18 mm

6.5.4 Werkzeug-Referenzierung

Damit die geforderte Zahngeometrie korrekt auf den positionierten Zahn geschliffen werden kann,
muss der Maschinensteuerung die exakten Abmessungen der Schleifscheibe bekannt sein. Dies er-
folgt je nach Ausbaustufe wie folgt.

6.5.4.1 Schleifscheiben-Messeinrichtung

Die Position des Schleifscheibenbelags muss bei jeder neu eingesetzten Schleifscheibe mit Hilfe einer
Messeinrichtung manuell ermittelt und in die Maschinensteuerung eingegeben werden.

Skizze (Beispiel)

n 

圆锯 CHP 840 CHP 1300
外径 80–840 80–1300 mm
孔径 自10起 自10起 mm
基体厚度 ≤ 8 ≤ 8 mm
齿距 ≤ 100 (≤ 180*) ≤ 100 (≤ 180*) mm
刃磨宽度 直至12  直至12  mm
工件重量 最大 30   最大 80   kg
前角 –30至+40 –30至+40 °
凹齿前角 –10至+30* –10至+30* °
后角 +5至45 +5至45 °

斜磨

针对齿顶 ≤ 45 ≤ 45 °
针对齿面 ≤ 15 ≤ 15 °
针对齿面负前角 ≤ 15 ≤ 15 °

磨削行程 CHP 840 CHP 1300
齿面 ≤ 20 ≤ 20 mm
齿顶 ≤ 24 ≤ 24 mm
凹面 ≤ 15 ≤ 15 mm
磨削轴驱动功率 1.1 1.1 kW

砂轮

外径 125 125 mm
孔径 32 32 mm
圆周速度 可变 可变

冷却液箱容量 约125 约125 l

连接负荷（不含附加装置） 约2.2 约2.2 kVA

重量 约1660 约1850 kg

*可选

/// 技术参数  

//// 机床适用于两种直径范围： 
80 – 840 mm或80 –1300 mm

//// 机床尺寸 

采用多功能手轮的现代操作理念让工作明显变得更简单而快捷。控

制轴的选择和运行只需要通过一个模块进行 — 对于避免可能出

现的误操作很有帮助。另外，手轮可用作电位计，以便在自动运行模

式下调整速度。

///	通过输入针对不同表面的可变磨削速度，优化了加工时间，提升

了表面质量

///	由于采用了进给机构传感系统，因此不需要输入齿距

///	通过数字化探测自动调整前角和后角，从而避免了调整错误

/// 操作理念

孚尔默操作理念 — 确保了最出色的应用舒适性

简洁的孚尔默图标

更利于直观编程

1 基于WINDOWS的界面

采用10英寸LCD彩色显示屏和图形化用户指引

3

简单的设置

通过创新的多功能手轮实现

4

可存储

多达4000个程序

2

//// 往复磨程序

在较高的磨削率下仍能达到出色的表面质量

//// 多面加工程序

可选

//// 磨削速度

可针对不同的表面进行无级调节

//// 斜磨角度

可个别选择

/// 应用

//// 组齿

可加工

卓越的多变性和完善的功能性让CHP系列产品成为木材、铝、塑料和

金属加工等行业中车间刃磨圆锯锯片的首选，因而普遍适用于 

锯木厂、刃磨服务和小批量生产。

//// 齿顶 // 齿形举例//// 齿面 // 齿形举例
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Die Schleifscheiben werden auf einem Aufnahmeflansch montiert, auf dem sie bis zur kompletten Ab-
nutzung verschraubt bleiben. Dies gewährleistet auch nach einem Schleifscheibenwechsel, eine immer
gleichbleibende Position auf der Schleifspindel. Dadurch werden kleine Rund- und Planlaufabwei-
chungen der Schleifscheibe durch die Abnutzung nach und nach egalisiert.
Die Aufnahmeflansche dürfen keinerlei Beschädigungen aufweisen und müssen bei der Montage der
Schleifscheibe absolut sauber sein.

6.5.3.1 Auswahl des Aufnahmeflansches

Skizze (Beispiel) Einsatz

32 mm 125 mm -

32 mm 125 mm 18 mm

6.5.4 Werkzeug-Referenzierung

Damit die geforderte Zahngeometrie korrekt auf den positionierten Zahn geschliffen werden kann,
muss der Maschinensteuerung die exakten Abmessungen der Schleifscheibe bekannt sein. Dies er-
folgt je nach Ausbaustufe wie folgt.

6.5.4.1 Schleifscheiben-Messeinrichtung

Die Position des Schleifscheibenbelags muss bei jeder neu eingesetzten Schleifscheibe mit Hilfe einer
Messeinrichtung manuell ermittelt und in die Maschinensteuerung eingegeben werden.
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保留因技术进步而变更设计的权利。已申请专利
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www.vollmer-group.com
VOLLMER WERKE Maschinenfabrik GmbH
Ehinger Straße 34 // D-88400 Biberach/Riß

Tel. +49 7351 5710 // Fax +49 7351 571130
info@vollmer-group.com

/// 度身定制的贴心服务

孚尔默拥有一系列全面的售后服务项目，随时随地为您提供效益显

著且经济实惠的支持。 

从周到的最佳融资方案咨询直至优惠的售后服务合同 — 您甚至

能提前自行决定今后将产生的服务费用。

简而言之：我们提供可靠完善的一站式服务，您只需全身心地专注

于核心要素：您的成功。

///	细致的咨询服务和项目规划

///	融资和保险

///	培训和调试

///	保养和售后服务 

///	原厂备件

///	更新和软件

///	二手机的回购和销售

CHP 840和CHP 1300 — 重要优势一览：

更高的生产效率

经过优化的磨削时间，卓越的加工精度，堪称典范的操作

舒适性 — 适用于车间作业。

在效益和精度方面让您获益匪浅。

更高的经济性

以公正公平的条款，为您提供丰富的服务项目。

投资透明 — 盈利丰厚 

更高的加工灵活性

4根CNC控制轴在一个循环内完成所有齿形的加工 —  

金属加工也不在话下。

从而提供给您更多的可能性。
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