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 dal&i brusna 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 vidlicovym
dvojitym orovnavacem.

Profily Ize snadno pfipravit pomoci standardni datové
knihovny nebo konturovych linek.
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integrovaného programu CAD Ize pohodIné a rychle vytvofit
prakticky jakykoli profil brusného kotouce.

Je mozny prenos stavajicich CAD dat (rozhrani CAD / CAM).

Simulace umoZriuje Fidit proces orovnani a ¢asové optimalizovat
orovnani pro pfipad kolize.
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Otoc¢ny orovnavac se pouziva k profilovani brusnych kotoucl se strmymi obrysy. Kromé konvenéniho tvarového diamantu je
zafizeni pro nejvySSi pfesnost vybaveno dvojitym diamantem. Pfi sériové vyrobé Zivotnost nastroje prodiuzuje pohanény
diamantovy orovnavac. Diamantovy pfesny rychlovyménny systém (DPS) nabizi nejvyssi flexibilitu a pfesnost v kombinaci s

nejkratSimi Easy nastaveni.

Podle potfeby Ize do stroje integrovat dal$i 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 obrobk je
také mozna. Rozhrani uréuje dodavatel
automatizace.




‘Ruszelyfn Augwz gyoiuyoa |

ONO 19 050¢ S4

ONJ 19096} S4

ONO 19 09¢} S4

OND 19050} S4

ONO 19098 S4

ONOZ0#9 4

ONOZ0¢y S4

LTIX00LX00 LTIX001X00Y LTIX001X00Y LTIX001X00Y LTIX00LX00% 2'9.X08%00¢€ 2'9.X08%00¢€ 16XGZXS5TT ww (psepueys) gnojoy Ausnig
08€°Z-008 08€'Z - 008 08€'Z- 008 08€'Z- 008 08€°'2-008 081°€-000'} 08L'€-000°L | O¥Z'¥—000') U UBJOJA 0URUSII] %0210 ISO|YIAY
Ll L) L) L) Ll 6 6 L MY | (M0A) BuBja)A OYRUSNIG NIOJOW UOKAA

b b b b b L L L't M 8UBJ9JA OYQUSIIQ NIOJOW UOYAA

0Ud)3JA dusnig — 9 esQ

0007 - 0§ 000y - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 000'% -05 000%-05 | Uw/ww 1sojyoki eulid
00$ 00S 00$ 00S 005 00y 00y 002 wuw ('xew) ghyod Auglid

qfyod Kugnd - 7 esg

0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 000%-0§ | uw/ww 1501yOAJ [U[BYIHBA
G808l 67808l Gz8-08) 6z8-08) G808l seL-or) seL-or) G960k} ww (2UIBHION) IS OUB)BIA SOUBIEPZA
629081 629081 6z9-08) 629-08) 62908l G750l G750l SIr0L) ww DS OUB)B4A JS0UBIEPZA
afyod jujeyaA - A eSQ

GE-100'0 SE- 1000 Ge-1000 GE-1000 SE- 1000 GE— 1000 GE— 1000 GE-1000 | Uww njojs Jsojyoky
080°C - 0§ 08’} - 0§ 052’} - 0§ 060'} - 0§ 058-05 058-0} 0590} 0z701 ww njojs gfyod Aujgpod
njojs oyausniq gAyod Aujapod — X esQ

0€6'C 0L6') 059'} 08¢’} 004’1 00L 009 051 63 NJ0}S JSOUSON

529 6z9 529 6z9 6z9 GlS GlS 05 ww (auiayijon) jusgnouq eysAA

14 ey 147 147 144 Gle Gle 00€ ww Juagnolq exsiA

00$ 00$ 00$ 00$ 00$ 00 00 00z ww luagnolq xS

000C 005’} 00T’} 000'} 008 008 009 00% ww Juasnoiq exjeq

Aysnig dA L




*Auazelyhn Augwz 9xojuyda |

Z'60ZX00LX00S | ¢'€0ZX00LX00S |  CLXOOLXQO¥ |  ZZIX00LX00Y |  ZZIX00LX00Y | LZMXOOLXQOY |  L2hX00LX00F | ZZhX0OLX00Y LZIX001X00Y ww (psepueys) gnojoy Ausnig
006'} - 009 006'} — 009 08€'2-008 08€'C - 008 08€'C-008 | 08€Z—008 08€'2 - 008 08€'2 - 008 08€'Z - 008 U U3 OYRUSNIQ %0280 JSOjYORY
144 144 144 144 144 Ll Ll Ll Ll M (Hion) duB}BIA OUYBUSNIQ NIOJOW UOYAA

L Ll Ll Ll Ll L L L b M BUBJaJA OYUSNIQ NIOJOW UOYAA

0Ud)3JA dusnig — 9 esQ

0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 000'% -05 000%-0G | uwwu 1sojyohi eulid
000’} 000'} 00L 00L 00L 009 009 009 009 ww (xew) ghyod Auglid
qfyod fugnd - 7 eso

0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 0007 - 0§ 000%-0G | uwwu 1sojyoki JujexaA
002’} - 0vZ 00Z'L - 0¥Z 000°} - 08 000'} - 08} 000'} - 08} G808l G808l G808l Gz8—08) ww (gujew|on) |mis OUS}OIA JSOUBIEPZA
000'} - 0vZ 000°} - 0¥2 008-08} 008-08} 008-08} 62908l 62908l 62908l 629081 ww DS OUB)BIA JSOUBIEPZA
afyod jujeyaA - A eSQ

0€-1000 0€-100'0 S€- 1000 GE-1000 GE-1000 G€-100'0 GE- 1000 GE— 1000 G€-1000 ulw/w njois Jsojyoky
080°C - 0§ 085’} — 0§ 080'Z - 0§ 06’} - 0§ 060'} - 0§ 080'Z - 0§ 088’} - 0§ 0S2'L - 0§ 050'} — 09 ww njojs aAyod Aujgpod
njojs oyausniq gAyod Aujapod — X esQ

olLe 08€'T oLLe 08€'C 09G'} oLLe 08€'C 058' 09G'} By N0}S JSOUSON

056 056 008 008 008 z9 29 z9 629 ww (aurayijon) jusgnouq eysAA

052 052 009 009 009 ey ey ey 147 ww luagnolq exsh

000'} 000'} 00L 002 002 009 009 009 009 ww Juagnolq xS

000C 005'} 000C 005’} 000'} 000C 005 00z’ 000’} ww Juasnoiq exjeq

ONJ 1900102 S4

ONJ 19 0£0¢ S4

ONJ 190461 S4

ONJ 19 0.0} S4 |[ONJ 190902 S4 ONO 19 095} S

ONJ 19092} Sd

ONO 190901 S4

Aysnig dA L




o«
gl

AL

Geibel & Hotz GmbH

P.0.Box 1161

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

Tel. +496633181 -0
Fax +49 6633 181 -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

+420 739 510 561

odehnal@pilart.cz
www.pilart.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 strojt
po celém svété.

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

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



