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GF 4, GF 6 (AVM/MVM)

Rezacka a ukosovacka trubiek

Stroj pre rezanie trubiek pre precizny rez v sekundach. Uz 40 rokov volia vyrobcovia
zariadeni v priemyselnom opracovani trubiek Standard, ktory presadzuje firma Orbitalum.
Od chemického, biotechnologického, potravinarskeho a priemyslu spracovania napojov, cez
energeticky priemysel, az po stavbu lodi.

Varianty s modulom
posuvu AVM alebo MVM

o

Multifunkcny kluc pre
nastavovanie stroja

Séria GF teraz s novymi rozsahmi pouZitia
orbitdlneho opracovania trubiek!
Viacpocetnd inovacia funkcii s ergonomickym
dizajnom Vam prinesie ulahcenia pripriprave
trubiek.

Oto¢né uchytdvacie celuste ‘ Integrovany laserovy sni-
pre pracu s tenkostennymi mac miesta rezu na trubke
a hrubostennymi trubkami "

Zakladnym predpokladom pre produktivne
a kvalitativne vysokohodnotné zvdranie
trubiek je precizné, pravouhlé a bezostrapo-
vé rezanie a taktieZ perfektné tikosovanie
konca trubiek. Pri jednoduchom ovlddani
rezania v sekunddch, opracovdva séria GF,
trubky s vysokolégovanych, nizkolégova-
nych a nelégovanych oceli, liatiny, plastov a
nezeleznych kovov, metédou "planétového
principu rezania”. Pevné uchytenie trubky
sa prevedie bez akejkolvek deformacie.

Ako opciu moze uzivatel okrem ru¢ného ovla-
dania volit aj pridavny modul pre rucné-zjed-
nodusené otacanie (MVM) alebo automatické
otdcanie (AVM). Ten posledny optimalizuje
vysledok rezania, zvysuje zivotnost nastroja,
znizuje fyzicku zataz obsluhy. Vysledok je
maximalna bezpecnost a produktivita.

Kolmé opracovanie, bez ostrapov a zastu-
dena

Systém uchytenia tenkostennych aj hru-
bostennych trubiek bez deformacie
Optimdlna priprava koncov trubiek pre
zvaraci proces

Robustna konstrukcia so silnym pohonom
Jedinecny, automatizovany proces obezného
rezania

+ Moznost stcasného rezania a Ukosovania

alebo samostatného tkosovania trubiek
Vysokd produktivita

DIha Zivotnost nastrojov

Antracitovo zafarbené povlakované
komponenty maju lepsie kizné vlastnosti a
poskytuju lepSiu ochranu proti kordzii
Uchytdvacie Celuste pre nerez k zabraneniu
vzniku kontaktnej kordzie

Varianty s modulom posuvu AVM alebo MVM
pre automaticky alebo mechanicky rez s
vyraznym znizenim fyzickej zataze obsluhy
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Blokovanie oto¢nej ¢asti stroja chrani pred
neopravnenym pouzitim a kradezou
Optimalna, ergonomicka rukovat motora
umoznuje bezpecnejsie postavenie obsluhy,
ako aj rezanie kolien bez potreby prestave-
nia stroja

Integrovany laserovy snima¢ miesta rezu
Otocné uchytavacie Celuste pre rezanie
kratkych kusov trubiek a znizenie vibracii
malych priemerov trubiek

« Multifunkcny klU¢ pre nastavovanie stroja

Optimalizovany rozsah otdcok ndstroja (40-
215 m®/min), idedlne pre rezanie vysokokva-
litnych trubiek (Hastelloy® P91, etc.)
Pripojenie el. kabla cez zavitovu spojku:
jednoduchd a rychla vymena el.kabla
Optimalizovany ochranny kryt rezného kotu-
Ca ako ochrana pred odletujucimi trieskami;
Ochranny kryt pri stroji GF 4 je s otvorom
pre vsunutie metra na odmeranie presnej
dlzky trubky
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ROZSAH POUZITIA
Obj.c. [230 V]
[120 V]
Dvonk. trubky [mm]
[inch]
Hruabka steny podla kvality materidlu** [mm]
[inch]
Dvnut. trubky min. (rezny kot¢-@ 63 mm) [mm]
Dvnut. trubky min. (rezny kotu¢-@ 2.480") [inch]
Dvnut. trubky min. (rezny kott¢-@ 68 mm) [mm]
Dvnut. trubky min. (rezny koti¢-@ 2.677") [inch]
Dvnut. trubky min. (rezny kotuc¢-@ 80 mm) [mm]
Dvnut. trubky min. (rezny kotu¢-@ 3.150") [inch]
Dvnut. trubky min. (rezny kotuc¢-@ 100 mm) [mm]
Dvnut. trubky min. (rezny kott¢-@ 3.937") [inch]
Materidly
TECHNICKE UDAJE
Prikon [kw]
[hp]
Prikon AVM [kw]
[hp]
Plynuld elektronickd reguldcia otacok s ochranou  [m*/min]
proti samovolnému spusteniu
Otacky otocnej ¢asti s AVM [m*/min]
Sila zéberu oto¢nej ¢asti max. s AVYM [Nm]
Ochranna trieda [triedy]
Hlu¢nost v pracovnom priestore cca. [dB (A)]
Vibrdcie (podla DIN EN 28662, diel 1) [m/s?]
Istenie privodnej el. siete [A]
Rozmery (dIx$xv) [mm]
[inch]
Hmotnost stroja cca.*** [kal
[Ibs]
Prevedenie (1-fazovy-striedavé nap) [V, Hz]
PRI DODANI OBDRZITE
Rezacka a Ukosovacka trubiek ks
Prepravna bedna ks
Vyskovo nastavitelny stol ks
Rezny kotu¢ (Obj.c. 790 ...) ks
Montdzna platia ks
Laserovy snimac s uchytavacimi skrutkami**** ks
Specifického naradia Sada

Mazacieho pripravku GF TOP (Obj.c. 790 060 228) Tuba
Prevodovym olejom (Obj.c. 790 041 030) Flasa
Navod na obsluhu a zoznam néhradnych dielov Sada

Stroje pre orbitdlne rezanie a Ukosovanie trubiek pre vysoko cisté postupy vyrobnych zariadeni

GF 4
790142 001
790142 002
12-120
0.472-4.724
=9
0.039 - 0.354
21

0.827

16

0.630

0.157

GF 4 AVM*
790142 0M
790142 012
12-120
0.472-4.724
1-9
0.039 - 0.354
21

0.827

16

0.630

4

0.157

GF 4 MVM*
790142 021
790142 022
12-120
0.472-4.724
1-9
0.039 - 0.354
21

0.827

16

0.630

4

0.157

GF 6
790143001
790143002
21,3-168,3
0.839 - 6.626
1,5-15
0.059 - 0.591
30

1.181

25

0.984

13

0.512

0

0

GF 6 AVM*
790143011
790143 012
21,3-168,3
0.839 - 6.626
1,5-15
0.059 - 0.591
30

1.181

25

0.984

13

0.512

0

0

GF 6 MVM*
790143 021
790143 022
21,3-168,3
0.839 - 6.626
1,5-15
0.059 - 0.591
30

1.181

25

0.984

13

0.512

0

0

Nerez (Cr- a Mo-obsah lubovolny); nerez, nehrdzavejtica (Cr- a Mo-obsah lubovolny); nerezova ocel (Cr <12 % a Mo < 2,5 %; Cr < 20 % a Mo
=0 %): zelezné ocele, rychlorezné ocele, stacané ocele, valcované; cele, nastrojové ocele; ¢ierne a pozinkované trubky; vseobecné stavebné
trubky; liatinové trubky (GGG); hlinik; mosadz; med; plasty (PE, PP, PVDE, PVC)

GF4
18
2.41

40-215

I (DIN EN 60745-1)
79

<25

16

480 x 325 x 680
18.9x12.8x26.8
55,0
121.2

230V, 50/60 Hz
120V, 50/60 Hz
GF 4

1
1
1
1 (..042 064)
1
1
1
1
1
1

GF 4 AVM*
1,9
2.54

0,05
0.07

40 - 215

01-39

101

I (DIN EN 60204-1)
79

<25

16

480 x 325 x 810
18.9x12.8x31.9
64,5
142.2

230V, 50/60 Hz
120V, 50/60 Hz
GF 4 AVM*

1
1
1
1 (..042 064)
1
1
1
1
1
1

GF 4 MVM*
1.8
2.4

40 - 215

II'(DIN EN 60745-1)
79

<25

16

480 x 325 x 780
18.9x12.8x30.7
60,0
132.2

230V, 50/60 Hz
120 V, 50/60 Hz
GF 4 MVM*

1
1
1
1(..042064)
1
1
1
1
1
1

Technické udaje st bez zéruky. Neobsahuju Ziadne vlastnosti. Zmeny vyhradené. Platia naSe véeobecné predajné podmienky.

* Automaticky posuv resp. manualny posuv AVM/MVM je predpripraveny na montaz na rezacku trubiek.
o S automatickym posuvom. Hrubsie steny trubiek je mozné ru¢ne nastavit, ako aj dal3i rez (podla pouzitého priemeru rezného kotuca).

o Hmotnost bez obalu a prislusenstva.
A Laserovy snimac je pri modeli GF 4 (AVM/MVM) uz namontovany; pri modeli GF 6 (AVM/MVM) je zvl&st pribaleny a je potrebné ho pred pouzitim stroja namontovat.

VARIANTY POSUVU:

GF 6
1.8
2.4

40 - 215

II'(DIN EN 60745-1)
79

<25

16

574 x352,7 x 920
22.6x13.9x36.2
92,7

204.4

230V, 50/60 Hz
120 V, 50/60 Hz
GF 6

1
1
1
1(..043018)
1
1
1
1
1
1

GF 6 AVM*
1.9

2.54

0,05

0.07

40 - 215

0,3-35

353

I (DIN EN 60204-1)
79

<25

16

574 x352,7x 972
22.6x13.9x38.3

1017
224.2

230V, 50/60 Hz
120 V, 50/60 Hz
GF 6 AVM*

1
1
1
1(..043018)
1
1
1
1
1
1

GF 6 MVM*
1,8
2.41

40 - 215

II'(DIN EN 60745-1)
79

<25

16

574 x 352,7 x. 920
22.6x13.9x36.2
97.8
215.6

230V, 50/60 Hz
120V, 50/60 Hz
GF 6 MVM*

(...043.018)

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Rezacka a Ukosovacka trubiek s modulom pre automaticky posuv AVM*: Inteligentné riadenie procesu rezania kontroluje priebezne silu posuvu zéberu
v zavislosti na potrebnom vykone. Po skonceni procesu rezania sa automaticky vypne. Necakany rozbeh stroja po obnoveni preruseného napajania je

blokovany poistkou.

Rezacka a Ukosovacka trubiek s
modulom pre manualny posuv
MVM*: Pridavny modul ulahcuje pro-
ces rezania tym, ze rucne otaCame
kolieckom, ktoré cez mechanicky
prevodnik znizuje potrebnu silu pre
oto¢ny posuv zaberu.

GF 4

8 Obchodné zastupenie pre Slovensku republiku:

Ladislav Slatinsky - SGF | Pestovatelska 4 | SK -

GF 4 AVM

GF 4 MVM

GF6

GF 6 AVM

GF 6 MVM
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