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ZAKLADNI VYBAVENI
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RS 1000 C cL

Prehledné nastaveni stroje
+ Uzavfeny pracovni prostor

11 mIs or:as [ Einricht-Daten ] GH 09.11.2016 07:2308
* Brusny kotou¢ n e -l s

Parameter Profil
. , . Geschwindigkeit [ 35.0] mi 3 | :,-.‘:;::',m' :
« Pfiruba brusného kotouce L ’ ”_nm“’ . - S =1 =1
rehz. - 2+ [ R1 = Radius{mm]
= 117066 = "
* Nivelaéni prvky Uimin i : | u.se...aur:k.lmml
¥ . R2 = Radius{mm]

* Nadrz pro chladici kapalinu

v >
Z.0sz. Geschw. mimin ZHattezeit[ 1] s |-

« Cistici sada L1 | Ll =l (#ls] | |

* Dva tvrdokovové . - . .
Snadné programovani brusnych cyklu

stredici hroty

08.11.2016 14:10:44 Geometrie Daten 09.11.2016 06:58:29 2Zyklus Daten
Je log o\

. , y geAuto N JogeAuto
* Automatické orovnani T T
infahrpos. ["#5.000] Waorkst. JU/min) - Abheben bei S¢ mabim]|
;v ::‘M::r’:u B * b-.-llu::r:mlrvnq smmnm-w:m”
* Regulace otacek ot mm e e e i,
CDET L n 22 Z Halte Umdr.[U] 1
P v Aufmab
brusného vietene C e
Werkst.drehz.[U/min] '
Xhiatshrpon n Zustellgeschw. [mm/min]
ZAusfahrpos. n f— Ausfeuernio] 3 v ]
‘ I Z.0sz.geschw. [mm/min] [_500]
zu-n:umm,m 1 I(%e’_

LE b d=t P 000 f=-] [




CL - OVLADANI PRO VALCOVE BROUSENI

« Prehledné usporadani ovladacich prvku

* Numerické zadavani Ciselnych hodnot
« Elektronické rucni kolecko
* Prevzeti pozic pomoci tlacitek Teach-IN

* Podélné brouseni s pfisuvem v bodé zvratu
Zapichové brouseni v ose X s oscilaci kratkého zdvihu
Zapichové brouseni v ose Z s oscilaci kratkého zdvihu
Uhlové zapichové broudeni

* Virtualni kartotéky pro obrobky,
brusné kotouce a orovnavace

Orovnani s kompenzaci

Automatické orovnani brusného kotouce z vieteniku
obrobku umozriuje maximalini pfesnost. PFisluSné
mnoZstvi orovnani je kompenzovano. V kombinaci s
plynulou zménou otacek brusného vietena zlstava fezna
rychlost konstantni. V pfipadé potfeby Ize orovnavaci
cyklus spustit ruéné béhem procesu brouseni.

Vodici drahy

V8echna vedeni jsou navrZena, jako ploché kluzné vedeni
typu V. Pohyblivé &asti jsou potazeny TURCITE-B®. Tento
povlak zaijistuje vysoké tiumeni vibraci pro dosazeni nejvyssi
kvality povrchu. Povlak je vybrouSen a zaSkraban. PIné
automaticky mazaci systém zajiStuje mazani os vodicich drah
mazacim olejem.
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TECHNICKA DATA

Typ RS 1000 C CL
Mezi hroty mm 1.000
Délka brouseni mm 1.000
Vyska hrotl mm 140
Hmotnost obrobku mezi hroty kg 100
Hmotnost obrobku pro upnuti letmo kg 20

Osa X - Prisuv

Rychlost posuvu mm / min 0,01-5.000
Linearni méfici systém, rozliseni mm 0,0005
Osa Z - Pohyb stolu

Rychlost stolu mm / min 0,01 -10.000
Osa C - Pracovni vietenik

Otacky vfetene min-t 0-600
Viykon kw 2,0

Kuzel MK 4/KK5
Brusné vieteno

Vykon brusného vietene s kapalinovym chlazenim KW 55
Obvodova rychlost brusného kotouce m/s max. 35 (50 volitelng)
Nastaveni otacek brusného vietene min-t 500 - 2.300 ( - 3.000 volitelng)
Brusny kotoug, standard mm 400 x 50 x 127
Konik

Kuzel MK 4
Upnuti obrobku manualni

Kdo jsme

V zavodé Geibel & Hotz GmbH v Hombergu
(Ohm) v Hesensku se od roku 1956 vyrabgji
pfesné brusky a pfisluSenstvi pro tyto stroje.
Vice nez 10 000 zde vyrobenych strojli se
pouziva po celém svété.

VSechny stroje spole¢nosti Geibel & Hotz jsou
sestaveny ve vyrobnim zavodé v Hombergu
(Ohm), uvedeny do provozu a podrobeny
rozsahlé kontrole kvality. Diky své centralni
poloze je kazdé misto v Némecku dostupné
autem do 8 hodin.

Servis je proto optimélné dostupny pro
vechny zakazniky pfimo z nasi centraly.

Geibel & Hotz GmbH

Postfach 1161
D-35311 Homberg (Ohm)

Frankfurter Str. 102-104
D-35315 Homberg (Ohm)

Tel. +496633 1810
Fax +49 6633 1 81-18

vertrieb@gh-schleiftechnik.de
www.gh-schleiftechnik.de

www.gh-schleiftechnik.de




