Presneé rovinné
a profilove CNC brusky
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Presné rovinné a profilové brusky

FS 640 Z CNC

CNC-Rizeni

Pro rychlé nastaveni stroje jsou data obrobkl, brusnych
kotoul a orovnavacl a profilovych kontur ulozena ve
virtudlnich kartotékach.

Zadavani vSech Udaju je zalozeno na dialogu.

V8echna geometricka data |ze zadat jako absolutni hodnoty
nebo pomoci procesu Teach-In.

Pro kusovou vyrobu nebo sefizeni Ize vSechny osy ovladat
elektrickym ruénim kolem.

K dispozici jsou r(izné procesy brouseni, které patfi k zakladni
vybavé stroje.

Propojeni nékolika brusnych cykll umoZzriuje operatorovi piné
automaticky zpracovat obrobky s riznymi zpUsoby brouseni.




Presné rovinné a profilové
brusky s CNC fizenim
pro nejvyssi pozadavky a flexibilitu

e Zadavani parametr(i na zakladé dialogu

e Prevzeti polohy os pomoci procesu Teach-IN

o Virtualni kartotéky pro data obrobka, brusnych
kotou€l a orovnavacl usnadni rychlé
prenastaveni stroje

e Pohodné vytvareni kontur pro brusné kotouce a

obrobky
e Volitelné dalSi osy
Volitelné dal8i vietena
Moznost sitového pfipojeni a vzdalené spravy
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TECHNOLOGIE OROVNANI

Automatické orovnani ze stolu umozriuje nejvyssi pfesnost.
PrisluSné mnoZstvi orovnani je kompenzovano. Podfiznuti
brusného kotouce pro &elni, zapichové brouseni, nebo
brouSeni s akustickym senzorem je dosazeno dvojitym
orovnavacem.

Profily Ize snadno pfipravit pomoci standardni datové
knihovny nebo konturovych linek.
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Simulace umozniuje kontrolu procesu orovnani a optimalizaci
¢asu predbézného orovnani kvdli kolizi.
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Sklopny orovnavac se pouziva k profilovani brusnych kotoucd se strmymi obrysy. Kromé konvenéniho tvarového diamantu je
zafizeni pro nejvyssi pfesnost vybaveno dvojitym diamantem. Pfi sériové vyrobé Zivotnost nastroje prodluzuje pohanény
diamantovy kotou¢. Maximalni flexibilitu a pfesnost v kombinaci s velmi kratkou dobou nastaveni umozfiuje systém rychlé
vymény diamantu s pfesnosti (DPS).

Na pfani Ize do stroje integrovat dalSi orovnavaci zafizeni.

Vertikalni brusné
vieteno

Vertikalni brusné vieteno umozniuje
vnitfni a soufadnicové brouseni.

S takovym brusnym vietenem je také
mozné brousit T-drazky nebo rybinova
vedeni.

Rotacéni nebo sklopné
osy

Diky integraci rotaéni osy ve formé

délici hlavy nebo pracovniho vietena

je mozné realizovat operace s riznymi &
velikostmi, zavity, kruhové nebo
nekruhové prace. -

Automatizace

Automaticka manipulace obrobki je
také mozna. Rozhrani uréuje dodavatel
automatizace.
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Geibel &Hotz GmbH

P.0.Box 1161

D-35311 Homberg (Ohm)
Frankfurter Str. 102-104
D-35315 Homberg (Ohm)
NEMECKO

Tel. +49 6633 181 -0
Fax +49 6633181 -18

vertrieb@geibelundhotz.de
www.geibelundhotz.de

Zastoupeni pro CR a SR:

PILART stroje a.s.
Ericha Roucky 2499/ 11
678 01 Blansko

CESKA REPUBLIKA

+420739 510 561

info@ghtech.cz
www.ghtech.cz

Kdo jsme:

V nasem sidle v Hombergu (Ohm)
v Hesensku se od roku 1956
vyrabéji presné brusky a jejich
prislusenstvi. Nyni je v provozu
vice nez 10 000 vyrobenych stroj(
po celém svété.

Vsechny stroje dodavané
spolecnosti Geibel & Hotz jsou
smontovany, uvedeny do provozu
a podrobeny rozsahlé kontrole
kvality na nasem sidle v
Hombergu.

Diky centrdlnimu umisténi sidla
nasi spolecnosti se na kazdé misto
v Némecku dostane autem do 8
hodin Servisni zasahy Ize pro nase
zakazniky optimalné organizovat
z naseho sidla



