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Precíziós sík és profilköszörűk 

 

CNC-vezérlés 
A gép gyors átszerelhetősége miatt, a munkadarabok, 
szerszámok és leszabályzók adatai, kontúrvonalai mentésre 
kerülnek. Minden adat párbeszéd alapon kerül bevitelre. A 
geometriai adatok megadhatók abszolút méretként vagy a 
betanítási folyamat segítségével. Az egyes alkatrészekhez, 
beállítási munkákhoz a gép minden tengelye kényelmesen 
működtethető az elektronikus kézikerékkel. 

Különféle köszörülési eljárások állnak rendelkezésre, 
amelyek mindegyike a gépek alapfelszereltségét képezi. A 
köszörülési ciklusok láncolása lehetővé teszi az összetett 
köszörülési feladatok teljesen automatikus feldolgozását 
(szellemréteg). 

 

 
 

 



 

   
 

 

 

 

Precíziós sík- és profilköszörűk CNC 
vezérléssel a legmagasabb igények és 
rugalmasság érdekében 

• Folyamatparaméterek dialógusablakon 
keresztüli bevitele 

• Tengelypozíciók átvétele a betanítási 
folyamat segítségével  

• Virtuális kartotékrendszer a munkadarab, 
szerszám és kőszabályzó adataihoz a gyors 
átszerelés miatt 

• Kényelmes kontúrlétrehozási lehetőség 

• További tengelyek használatának lehetősége 

• További köszörűorsók használatának 
lehetősége 

• Hálózati kapcsolat és távelérés lehetséges 

 

 

 

Zentralschmierung 

Das vollautomatische Umlaufschmiersystem versorgt die 
Führungsbahnen der Achsen mit Schmieröl. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

 

 



 

KŐLEHÚZÁS 

 

 
 
 
Az asztalról történő kőlehúzás a legnagyobb pontosságért.  
Minden kőlehúzás automatikusan kompenzálásra kerül. 
A villás kőlehúzó segítségével alávágható a köszörűkorong 
homlok-, nút vagy merülőköszörüléshez. A profilok létrehozása 
a legegyszerűbb módon szabványos könyvtárak használatával, 
vagy kontúrvonallal történik.  
  

 

 

 

 

 

 

 
A grafikus támogatás és az integrált CAD program segítségével 
szinte bármilyen köszörűkorong-kontúr gyorsan és kényelmesen 
elkészíthető (műhelyorientált programozás). Meglévő CAD 
adatok átvitele lehetséges (CAD/CAM-csatlakozás). A 
szimuláció lehetővé teszi az ellenőrzést ütközésre kőlehúzásnál 
és időoptimalizált előszabályzásnál. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

A billenthető kőszabályzó szolgálja a köszörűkorongok meredek kontúrú profilozását. A hagyományos formagyémánt helyett 
használható duplikált lehúzó a nagyobb precizitást megcélozva.  
A szériagyártás gépei a hosszabb élettartam miatt hajtott formagyémánttal szereltek. A gyémánt precíziós gyorscserélő 
rendszer (DPS) a legnagyobb rugalmasságot és pontosságot kínálja a legrövidebb beállítási idővel.  

Igény szerint bármilyen más kőlehúzó rendszer beépíthető a gépbe. 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Vertikális  
köszörülés 
A vertikális köszörűorsó lehetővé teszi a 
belső és koordináta köszörülést. Így 
tudunk T-hornyot vagy fecskefark-
vezetéket is megmunkálni. 

 
 

Forgó vagy 
billenő tengelyek 
Forgótengely integrálásával osztófejként 
vagy munkadarab orsóként többoldalú, 
menetes, körkörös vagy nem körkörös 
megmunkálás végezhető. 

 

Automatizálás 
Alkatrészek automatikus adagolása 
megoldható. Az interfész kialakítását az 
automatizálást végző szakemberrel 
egyeztetni kell. 
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Ezek vagyunk 
A Geibel & Hotz GmbH Hombergben 
(Ohm), 1956 óta gyárt precíziós 
köszörűgépeket és tartozékokat. A 
világban több, mint 10.000 db. itt 
gyártott gép található. 
Minden, a Geibel & Hotz-nál gyártott 
gép a Hombergi (Ohm) üzemben lett 
szerelve, üzembe véve és 
minőségellenőrizve.  

 
A gépek magyarországi szervizelését 
a gyártónál kiképzett szakemberei 
segítségével a. 

ROLATAST KFT. 
Tel:+36 23 378 544 
Mail: szerviz@rolatast.hu 
végzi. 

 
Geibel & Hotz GmbH 
Postafiók: 1161 
D-35311 Homberg (Ohm) 

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

 

 

      
           2030 Érd, Balatoni út 46. 
           Tel. +36 23 378 544 
 
           Mail: info@rolatast.hu 

 
 


