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Prazisions-Flach- und Profilschleifmaschine

FS 640 Z CNC

CNC-STEUERUNG

Zur schnellen Umristung der
Maschine werden die Daten der
Werkstiicke, der Schleifscheiben, der
Abrichter und der Konturzige in
virtuellen Karteikasten gespeichert.

Die Eingabe aller Daten erfolgt
dialoggefihrt. Geometrische Daten
kdnnen als Absolutmaf3e oder im
Teach-In-Verfahren eingegeben
werden. Fir Einzelteile oder Anpass-
arbeiten lassen sich alle Achsen der
Maschine komfortabel mittels eines
elekirischen Handrades bedienen.

Es stehen verschiedene Schleif-
verfahren zur Verfigung, die alle zur
Grundausstattung der Maschine
gehéren. Die Verkettung mehrerer
Schleifzyklen erméglicht die voll-
automatische Bearbeitung komplexer
Schleifaufgaben (Geisterschicht).
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Prazisions-Flach- und Profilschleifmaschine
mit CNC-Steuerung fir hochste Anspriiche und Flexibilitét

* Dialoggefihrte Eingabe der Prozessparameter
e Ubernehmen von Achspositionen mittels Teach-In-Verfahren

¢ Virtuelle Karteikdsten fir die Daten von Werkstiicken, Schleifscheiben und Abrichtern
zum schnellen Umristen der Maschine

 Komfortable Erstellung von Konturen fir Schleifscheiben und Werksticke
* Ergdnzung weiterer Achsen

e Ergdnzung weiterer Schleifspindeln
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ABRICHTTECHNOLOGIE

Das Abrichten vom Tisch erméglicht
hochste Prazision. Die jeweiligen

SCHEIBEN-DATEN : [3-60_JAHRE_SCHLEIFMASC]

SCHEIBEN-KANTEN : [3-60_JAHRE_SCHLEIFMASC]
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Das Schwenkabrichtgerét dient dem Profilieren der Schleifscheiben mit steilen Konturen. Neben dem

konventionellen Formdiamanten |@sst sich zur Erzielung hoher Prazision ein Doppelabrichter einsetzen.
Fir hohe Standzeiten in der Serienfertigung wird das Gerdt mit einer angetriebenen Diamantformrolle
ausgerUstet. Hochste Flexibilitat und Prazision, verbunden mit kirzesten Rustzeiten, bietet das Diamant-

Prazisions-Schnellwechselsystem (DPS).

Andere Abrichtvorrichtungen lassen sich bedarfsgerecht in die Maschine integrieren.

Vertikale Schleifspindel

Eine vertikale Schleifspindel
ermoglicht das Innenrund- und
Koordinatenschleifen. Mit einer
solchen Schleifspindel kénnen auch
T-Nuten oder Schwalbenschwanz-

I FGhrungen bearbeitet werden.

Dreh- oder Schwenkachsen

Mit der Integration einer Drehachse
in Form eines Teilapparates oder
einer Werkstickspindel kénnen
Mebhrseiten-, Gewinde-, Rund- und
Unrund-Bearbeitungen komfortabel
realisiert werden.

Automatisierung

Eine automatische Zufihrung von
Bauteilen ist méglich. Die Schnitt-
stelle kann mit dem Automatisierer
abgestimmt werden.
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Geibel & Hotz GmbH

Postfach 1161
D-35311 Homberg (Ohm)

Frankfurter Str. 102-104
D-35315 Homberg (Ohm)
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Tel. +49 6633 181-0
Fax +49 6633 181-18

vertrieb@geibelundhotz.de
www.geibelundhotz.de

Das sind wir

Am Standort der Firma Geibel & Hotz
GmbH im hessischen Homberg (Ohm)
werden seit 1956 Prazisions-Schleif-
maschinen bzw. Zubehéor fir solche
Maschinen hergestellt. Mehr als
10.000 hier produzierte Maschinen
sind weltweit im Einsatz.

Alle von Geibel & Hotz gelieferten
Maschinen werden in dem Werk in
Homberg (Ohm) montiert, in Betrieb
genommen und einer umfangreichen
Qualitatsprifung unterworfen.

Dank der zentralen Lage ist jeder Ort
in Deutschland binnen 8 Stunden mit
dem Auto erreichbar. Der Service
wird damit vom heimischen Standort
aus fir den Kunden optimal
gestaltet.




