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GRUNDAUSSTATTUNG

NN Schleiftechnik

* Vollraumkapselung

* Schleifscheibe

* Schleifscheibenaufnahme
* Nivellierelemente

* Kithlschmierstoffreservoir
* Reinigungs-Set

» Zwei Zentrierspitzen

mit Hartmetalleinsatz
» Automatisches Abrichten

* Drehzahlregelung
der Schleifspindel

Ubersichtliches Einrichten der Maschine
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Parameter Profil Strategie
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Ubersichtliches Programmieren von Schleifzyklen
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CB — DIE STEUERUNG ZUM RUNDSCHLEIFEN

« Ubersichtliche Anordnung der Bedienelemente

* Numerische Eingabe von Zahlenwerten

* Elektrisches Handrad

+ Ubernehmen von Maschinenpositionen mit Teach-
Tasten

* Langsschleifen mit Zustellung an den Wendepunkten
Einstechschleifen in X-Richtung mit Kurzhub-
Oszillation
Einstechschleifen in Z-Richtung mit Kurzhub-
Oszillation
Schrag-Einstechschleifen

« Virtuelle Karteikasten fiir Werkstiicke,

Schleifscheiben und Abrichter

Abrichten mit Kompensation

Das automatische Abrichten der Schleifscheibe vom
Werkstiickspindelstock ermdglicht hochste Prazi-
sion. Die jeweiligen Abrichtbetrage werden kompen-
siert.

In Verbindung mit der stufenlosen Drehzahlregelung
bleibt die Schnittgeschwindigkeit konstant. Bei
Bedarf kann wahrend des laufenden Schleif-
prozesses ein Abrichtzyklus manuell gestartet
werden.
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Fiihrungsbahnen

Alle Linearfiihrungen sind als V-Flach-Gleitbahnen
ausgefiihrt. Das jeweils bewegliche Element ist mit
der Gleitbahnbeschichtung TURCITE-B® versehen.
Diese Beschichtung gewahrleistet eine gute
Dampfung zur Erzielung hochster Oberflachengiiten.
Die Gussseite ist geschliffen und geschabt. Das
vollautomatische  Umlaufschmiersystem versorgt
samtliche Fiihrungsbahnen und Kugelrollspindeln der
Achsen mit Schmierdl.
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Jan-Niklas Stumpf
Durchstreichen
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Grinding Tailored to You.

Geibel & Hotz GmbH

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

Tel. +49 6633 1 81 -0
Fax +49 6633 1 81 -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. Zubehor fir diese
Maschinen hergestellt. Mehr als
12.000 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 Qualitats-
prifung 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
fiir den Kunden optimal gestaltet.




