




Z-rechts abtastet, somit die Px/Pz-Dreh-
punktkoordinaten errechnet und diese 
in die Werkzeugdaten einspeichert. Die 
Berechnung der Verschiebung der X- 
und Z-Achse nach dem Schwenken der 
B-Achse wird in einem mitgelieferten Un-
terprogramm durchgeführt. Im Automa-
tikbetrieb steht eine Zylinderkorrektur 
über die B-Achse zur Verfügung.

Für die Unrund 2D mit hochauflösen-
der C-Achse stehen zur Zeit mehrere For-
men im Dialogverfahren zur Verfügung. 
Die Geometrie jeder Form – außer der 
Freiform – kann über ein formabhängi-
ges Fenster parametrisiert werden. Eine 
Freiform, zum Beispiel Nocken, muss in 
Form von Stützstellen über ein Unterpro-
gramm vorgegeben werden. Alle Formen 
können auch exzentrisch geschliffen wer-

Die Segmente für tangentiale Übergänge 
werden durch die Steuerung automatisch 
eingefügt.

Mit der Rundung RL am Ende eines 
Segments wird ein tangentialer Übergang 
zu dem nächsten Segment programmiert. 
Die Rundung RL entspricht automatisch 
der Rundung RR am nächsten Segment. 
Für jede Schleifphase in X/Y-Ebene – 
Schruppen, Schlichten, Feinschlichten 
und Ausfeuern – gibt es die Möglichkeit, 
verschiedene Vorschübe in Z-Richtung 
einzustellen. Das Werkstück wird schicht-
weise bearbeitet. Die Schichten und die 
Anzahl von Schichten werden über das 
Fenster Ablauftechnologie vorgegeben. 
Bei der Bewegung in Z/X-Ebene wird 
die Rundung der Schleifscheibenspitze 
(Schneideradius) berücksichtigt.

Alle diese Lösungen wurden kunden-
spezifisch entwickelt. Die Maschinen pro-
duzieren heute Werkstücke in bis zu drei 
Schichten, bei einer Sechs-Tage-Woche. 
Das Verhältnis High Tech, Qualität und 
Zuverlässigkeit ist dabei ein sehr wich-
tiger Parameter, der ständig weiter ent-
wickelt wird.
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den. Über ein weiteres Fenster werden 
die Technologiedaten eingegeben. Ein be-
sonderes Merkmal beim Unrundschleifen 
von CNC-Technik Weiss ist, dass sich der 
Eingriffspunkt der Schleifscheibe auf der 
Kontur mit konstanter Geschwindigkeit 
(Bahnvorschub bei Technologiedaten) 
bewegt. Das garantiert ein konstantes Zer-
spanvolumen. Bei einem großen Aufmass 
kann die Anzahl von Zwischenabrichten 
während des Schruppens programmiert 
werden.

Für die Unrund 3D mit hochauflö-
sender C-Achse und Längschleiffunktion 
über Z-Achse stehen momentan zwei For-
men in X/Y-Ebene zur Verfügung: Kreis/
Elipse und zwei Flächen. Ein Werkstück 
wird in mehrere Segmente unterteilt. Alle 
Segmente müssen dieselbe Form (Kurve) 
in X/Y-Ebene haben. Die Segmente un-
terscheiden sich in den Konturen in Z/X-
Ebene. Zurzeit sind nur eine Gerade und 
ein Kreisbogen in X/Z-Ebene vorgesehen. 
Der Übergang zwischen zwei Segmenten 
kann als tangential programmiert werden. 

CNC Rundschleifmaschine mit B- und C-achse

Beispiel: Integrierte lade-
einrichtung auf der CNC 
oberfläche

Beispiel B-achse mit Tor-
queantrieb und hochauf-
lösendem Messsystem: 
Die Berechnung von der 
Verschiebung der X- und 
Z-achse nach dem 
schwenken der B-achse 
wird in einem mitgeliefer-
ten Unterprogramm durch-
geführt.

Ladeeinrichtung mit bis zu 5 Achsen in der  ❍

Steuerung integriert
B-Achse mit Torqueantrieb und Transformation ❍

Unrund 2D mit C-Achse ❍

Unrund 3D mit C-Achse im Längsschleifverfah- ❍

ren
Marposs/Dittel in der CNC Oberfläche integriert,  ❍

Messen, Wuchten, GAP
Sonder-CNC-Abrichtachse ❍

WiCHTiGsTe OPTiOnen iM ÜBerBliCK




