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A

Abrichtbetrag

Betrag, welcher durch das 2Abrichten oder 2Konditionieren an der Scheibe abgetragen wird. Man spricht auch
vom Abrichtbetrag zwischen zwei Abricht- oder Konditionierprozessen.

Abrichtdrehzahl der Schleifscheibe

Drehzahl, bei welcher das Abrichten bzw. Konditionieren der Schleifscheibe erfolgt. Normalerweise, d.h. im konven-
tionellen Bereich, entspricht die Drehzahl der momentan eingestellten oder fest vorgegebenen Scheiben-Drehzahl.
Wird im Hochgeschwindigkeitsbereich geschliffen, so muss die Abrichtdrehzahl auf einen Wert zurlickgestellt wer-
den, der einer Scheibenumfangsgeschwindigkeit von etwa 28 — 35 m/s entspricht.

Abrichten

Durch das Abrichten wird eine Schleifscheibe fur den Schleifprozess vorbereitet und/oder in einen vorgeschriebenen
geometrischen Zustand (Geradheit, Profilform) gebracht. (2Konditionieren).

Abrichtfliese

Eine Abrichtfliese besteht aus Diamantkérnern, welche mit Metallpulver (meist Wolfram oder Hartmetall) gemischt
und dann zusammen eingesintert werden. Es entstehen so Platten — eben diese Fliesen — in unterschiedlicher
Grosse und Dicke. Die Dimensionen reichen von 10 x 10 x 0.5 mm und bis ca. 20 x 15 x 2 mm. Man befestigt sie
durch Aufléten oder Kleben auf dem plattenférmigen Teil des Aufnahmeschaftes. Die Diamantkorngrésse, die Kon-
zentration in der Metallmatrix und die Fliesengrésse werden durch den abzurichtenden Scheibendurchmesser, die
Kornart und die Korngrésse sowie durch die Scheibenhdrte bestimmt (siehe auch entsprechende Herstellerangaben).
Als 2Uberdeckungsgrad setzt man je nach Diamantkorngrésse und @Konzentration die 0.7- bis 1.0-fache Fliesen-
dicke ein.

Wichtig: Einseitig auf der Schaftplatte befestigte Fliesen — es gibt auch solche, die beidseitig von einer Stahlplatte
umgeben sind — durfen nur mit der Stahlplattenseite voraus zum 2Abrichten bzw. 2Konditionieren eingesetzt
werden (Erhalt der erzeugten @Wirkrautiefe)!

(©Nadelfliese, @Mehrkorndiamant)

Abrichtigel

Vergleichbar mit der 2Abrichtfliese in bezug auf Herstellung und Aufbau, jedoch gesintert als zylindrischer Zapfen.
Dieser wird in die Bohrung eines Stahlschaftes eingeklebt. Abrichtigel werden ab ca. @ 3 mm bis etwa 12 mm mit
einer Lange von 4 bis 12 mm gefertigt. Man wahlt die Diamantkorngrésse und Konzentration nach dem abzurich-
tenden Scheibendurchmesser, der Kornart und —grésse sowie nach der Scheibenhérte (siehe auch entsprechende
Herstellerangaben). Kleine Abrichtigel im Bereiche von @ 3 mm bis etwa @ 6 mm eignen sich vorzlglich zum
SKonditionieren kleiner Scheibendurchmesser (z.B. Schleifstifte zum Innenrundschleifen). Als ©Uberdeckungsgrad
setzt man je nach Diamantkorngroésse und @Konzentration den 0.7- bis 1.0-fachen Diamantigeldurchmesser ein
(2Nadelfliese, @Mehrkorndiamant).

Abrichtplatte

Der Begriff wird fur die zu einer Platte zusammengesinterten Diamantkdrner verwendet. Diese absolut kompakten
Diamantplatten gibt es in unterschiedlicher Form, Grésse und Dicke. Aufgel6tet auf eine entsprechende Tragerplatte
aus Stahl kénnen sie zum hochgenauen Flachabrichten eingesetzt werden. Gleichzeitig ist eine extrem geringe
SWirkrautiefe erzeugbar. Grossere Diamantplatten lassen sich im aufgeldteten Zustand mittels Drahterosion gut
schneiden. So ist es mdglich, kleine Profile zu schneiden — und wenn nétig nachzuldppen — und damit eine
Schleifscheibe in einem oder mehreren Durchgdngen zu profilieren (z.B. Gewindeprofile). Die Diamantplatten sind
allerdings nicht zusammen mit 2SiC- und/oder grobkérnigen Scheiben (Leistungsschleifen) einsetzbar (zu grosser
Verschleiss).

Achtung: Irrtimlicherweise werden Abrichtfliesen oftmals auch als ,Diamantplatten” bezeichnet (falsch)!

Abrichtprozess
2 Abrichten
Abrichtrickstellweg

Wegldnge, um welche ein Abricht- bzw. Konditionierwerkzeug verfahren werden muss, um in die Ausgangsposition
ausserhalb des Arbeitsbereiches zu gelangen. (2 Abrichtzustellweg)
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Abrichtschlichtzustellung

Der gesamte 2Abrichtbetrag wird oft aufgeteilt in die Abrichtschlichtzustellung und in die @Abrichtschruppzu-
stellung. Beide Zustellungen kénnen bei Bedarf mehrmals hintereinander erfolgen.

Abrichtschruppzustellung
2Abrichtschlichtzustellung

Abrichtumfangsgeschwindigkeit der Scheibe

Diese ist abhdngig von der eingestellten 2 Abrichtdrehzahl der Schleifscheibe. Im konventionellen Bereich bis etwa
45 m/s erfolgt normalerweise keine Einstellungsveranderung. Im Hochgeschwindigkeitsbereich ist dagegen eine
Anpassung notwendig. Man arbeitet Gblicherweise mit 28 — 35 m/s.

Abrichtvorschub pro Scheibenumdrehung

Um diesen Betrag bewegt sich das eingesetzte Abricht- bzw. Konditionierwerkzeug pro Scheibenumdrehung in
axialer Richtung Uber die Scheibe.

Abrichtvorschubgeschwindigkeit

Mit dieser Geschwindigkeit bewegt sich das ©Abricht- bzw. 2Konditionierwerkzeug Uber die Schleifscheibe. Ihre
Grosse hangt vom 2Uberdeckungsgrad und vom Abrichtvorschub pro Scheibenumdrehung ab, welche die
SWirkrautiefe zusammen mit dem Abricht- bzw. Konditionierwerkzeug bestimmen.

Abricht- bzw. Konditionierwerkzeuge

2 Abrichtfliese

S Abrichtigel
2Abrichtplatte
2Crushierrollen
2Diamantspitzscheibe
2Diamantrollen
2Einkorndiamant
2Mehrkorndiamant
2MKD-Abrichtwerkzeug
S Nadelfliese
SPKD-Abrichtwerkzeug

Abrichtzustellung

Um diesen Betrag wird das <Abricht- bzw. @Konditionierwerkzeug pro Durchgang oder pro Hub in Richtung zur
Schleifscheibe zugestellt.

Abrichtzustellung pro Hub
2 Abrichtzustellung

Abrichtzustellung pro Scheibenumdrehung

Auch hier handelt es sich um den Zustellbetrag des @Abricht- bzw. 2Konditionierwerkzeuges in Richtung der
Schleifscheibe. Gegenlber der 2Abrichtzustellung besteht aber der wichtige Unterschied, dass es sich hier norm-
lerweise um 2Profilrollen oder @Diamantspitzscheiben handelt, welche zur ©@Konditionierung von Schleifscheiben
eingesetzt werden.

Abrichtzustellweg

Wegldnge, um welche ein 2Abricht- oder @Konditionierwerkzeug verfahren werden muss, um in die Arbeitspositi-
on zu gelangen (2 Abrichtriickstellweg).

Abtragsleistung

Pro Zeiteinheit abgetragenes Werkstoffvolumen. Wichtige Prozesskenngrésse.
(SZeitspanvolumen, ©bezogenes Zeitspanvolumen)
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Abtragsmenge

Werkstoffmenge, welche an einem Werkstlick durch eine Schleifoperation gesamthaft abgetragen wird. Die Ab-
tragsmenge ist keine Leistungsgrésse und somit auch nicht zeitbezogen.

Abtragstiefe

SBearbeitungszugabe
S Werkstoffzugabe

Additive

Das sind natlrliche und/oder synthetisch hergestellte Stoffe, welche zur Verminderung des Schneidenverschleisses
(DAW-Additive), der Reibungsminimierung (@FM-Additive) und der Druckfestigkeit (2EP-Additive) des durch die
2Benetzung erzeugten KSS-Films den Kihlschmierstoffen beigemischt werden.

Aquivalenter Schleifscheibendurchmesser

Immer bezogen auf die 2Eingriffsverhaltnisse bei einem Flachschleifprozess wird mittels einer speziellen Formel
(©Formelsammlung) berechnet, wie gross der Schleifscheibendurchmesser bei einem Aussenrund- oder bei einem
Innenrundschleifprozess theoretisch ware, wenn er mit dem Flachschleifen verglichen werden sollte. In vielen For-
meln (@Formelsammlung) der Schleiftechnik wird, um vergleichbare Werte zu erhalten, sehr oft der dquivalente
Scheibendurchmesser als Eingabegrésse direkt verlangt.

Anzahl Abrichthibe

Anzahl der notwendigen Schrupp-oder Schlichtdurchgange (2Abrichtschruppzustellung, @ Abrichtschlichtzustel-
lung), bis die Scheibe wieder die gewiinschte Ausgangsform aufweist.

Anzahl Ausfeuerhibe

Am Ende eines Flachschleifprozesses wird meistens durch Ausfeuerhlbe ohne weitere Zustellung versucht, den
restlichen Schleifdruck (2Normalkraft) bis auf ein Minimum abzubauen um die Genauigkeit zu erhéhen. Gleichzei-
tig wird im Allgemeinen dadurch auch die Oberflachenqualitat verbessert. Achtung: Mehr als etwa 12 — 15 Ausfeu-
erhiibe bringen weder einen weiteren Druckabbau noch eine bessere Oberflache. Sehr oft ist dann eher das Gegen-
teil der Fall! Die Oberflachenqualitat wird wieder schlechter und die Normalkraft steigt an.

Anzahl Ausfeueruberschliffe

2Anzahl Ausfeuerhibe
2Anzahl Ausfeuerumdrehungen

Anzahl Ausfeuerumdrehungen

Am Ende eines Aussen- oder Innenrundschleifprozesses wird meistens durch Ausfeuerumdrehungen ohne weitere
Zustellung versucht, den restlichen Schleifdruck (©Normalkraft) bis auf ein Minimum abzubauen um die Genauig-
keit zu erhohen. Gleichzeitig wird im Allgemeinen dadurch auch die Oberflachenqualitat verbessert. Achtung: Mehr
als etwa 12 — 15 Ausfeuerumdrehungen beim Aussen- oder Innenrundeinstechschleifen bzw. 12 — 15 Ausfeuer-
Uberschliffe beim Aussen- oder Innenrundlangsschleifen bringen weder einen weiteren Druckabbau noch eine bes-
sere Oberflache. Sehr oft ist dann eher das Gegenteil der Fall.

Anzahl Uberschliffe

Anzahl der notwendigen Uberschliffe beim Flach-, Aussenrund- und Innenrundschleifen bis zum Erreichen einer
bestimmten Abtragstiefe. Das kann die gesamte Uberschliffzahl bis zum so genannten <, Null-Mass” sein, oder
aber nur jene, welche sich fur den Vorschliff bzw. fir den Fertigschliff, abhdngig vom jeweils eingestellten
2Zustellbetrag, ergibt.

Anzahl Werkstlcke

Einerseits wird dieser Wert dann gebraucht, wenn man wissen will, wie viele Werkstiicke zwischen zwei 2Abricht-
oder 2Konditionierprozessen masshaltig und/oder mit einer bestimmten Oberflachenqualitat geschliffen werden
konnten. Andererseits wird die Anzahl der geschliffenen Werkstlicke tber der ©Standzeit der Schleifscheibe ange-
geben.
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Arbeitsdruckkraft (nach OTT)

Jeder 2Schleifscheibenspezifikation kann man eine im Schleifprozess wirkende ©Normalkraft, bezogen auf einen
Quadratmillimeter @Kontaktflache, zuordnen, bei welcher ihre 2Selbstscharfung optimal ablduft. OTT bezeichnet
diesen Wert auch als ,Fingerabdruck einer Schleifscheibe”. Um damit rechnen zu kénnen, hat OTT die standardi-
sierte Arbeitsdruckkraft fir ganz bestimmte 2Eingriffsbedingungen und 2Schnittgeschwindigkeiten festgelegt.
Uber spezielle Regressionsformeln erfolgt dann die Inter- oder Extrapolation auf die effektiven ©Einsatzbedingun-
gen.

Arbeitsflache

Darunter versteht man normalerweise die an der Schleifscheibe zum Einsatz kommende 2Arbeitsumflache. Das
kann am Umfang oder auch an einer anderen Partie der Scheibe sein. In jedem Fall handelt es sich aber um eine
durch Rotation erzeugte Flache.

Arbeitsumflache

Flache, an der Schleifscheibe mit welcher im @Kontaktbogen (Eingriff der Scheibe mit dem Werkstlick) geschliffen
wird. Es kann sich hierbei um eine gerade oder schrag liegende Flache handeln, oder aber auch um ein beliebiges
offenes Profil.

Aussenrund-Umfangs-Langsschleifen AUL

Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Aussenrundlangsschleifen.

Aussenrund-Umfangs-Querschleifen AUQ

Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Aussenrundeinstechschlei-
fen.

AW-Additive

AW = Anti Wear (gegen Verschleiss). Das sind Zusatze (2Additive) im 2Kuhlschmierstoff, welche die Aufgabe ha-
ben, den Verschleiss an der Schneide weitgehendst zu verhindern oder mindestens zu reduzieren. Mit wenigen
Ausnahmen, enthalten heute die meisten @Klhlschmierstoffe solche 2Additive. Typische AW-Additive bestehen
aus Phosphorverbindungen oder sind auf oleochemischem Syntheseester aufgebaut.

Axialkraft

Von einer wirkenden Axialkraft wird dann gesprochen, wenn durch seitlichen Druck auf die Schleifscheibe eine
Kraft in axialer Richtung — auf die Scheibe bezogen — entsteht. Das ist z.B. beim Aussenrundlangsschleifen oder
beim 2Schrageinstechschleifen der Fall. Eine Axialkraft kann aber auch durch eine schrdg liegende Profilkontur
erzeugt werden.

B

Bearbeitungsbreite

Gesamte Breite, welche durch den Schleifprozess bearbeitet wird. Es kann sich dabei um die 2Werkstltcksbreite
oder um die 2Kontaktbreite handeln.

Bearbeitungslange

An einem Werkstlck oder an einer Partie eines Werkstlicks zu bearbeitende Gesamtlange. Nicht zu verwechseln mit
der 2Hublénge. Die gesamte Bearbeitungslange kann auch Unterbriiche aufweisen (z.B. Quernuten). Bei der Be-
rechnung der 2Abtragsmenge (auch bezogene 2Abtragsmenge) mussten derartige Unterbriiche beriicksichtigt
werden, um das Resultat nicht zu verfalschen.

Bearbeitungszeit

Die Bearbeitungszeit setzt sich zusammen aus den notwendigen ©Nebenzeiten (Handling, Aufspannen, Abspan-
nen, Abrichten bzw. Konditionieren, usw.) und der ©@Hauptzeit. (2Kontaktzeit, DSchleifzeit).
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Bearbeitungszugabe

Mit der Bearbeitungszugabe beschreibt man die Werkstoffdicke, welche fur die schleiftechnische Bearbeitung vor-
gesehen ist. Sie muss nicht unbedingt an jeder Stelle gleich gross sein (z.B. an Gussrohteilen oder Schmiedeteilen).
Oft ist es unumganglich, an Partien an einem Werkstiick, welche spater noch geschliffen werden mussen, bei der
Vorbearbeitung eine Bearbeitungszugabe stehen zu lassen. Das ist besonders dann der Fall, wenn zwischen der Vor-
und der Fertigbearbeitung eine Harteprozedur durchzufihren ist.

Behalterinhalt
OKSS-Behaltergrosse

Benetzung

Sowohl wasserlosliche (Lésungen und Emulsionen) als auch nichtwasserlésliche (Ole) ©Kihlschmierstoffe besitzen
eine mehr oder weniger starke Benetzungsfahigkeit. Man versteht darunter die Haftung einer diinnen KSS-Schicht
an den 2Kornschneiden und am Werkstlck (Bearbeitungsflache), wodurch die Reibbedingungen glnstig beein-
flusst werden. Bei reinen 2Losungen wird die Benetzungsfahigkeit durch entsprechende Beigaben erzeugt. Bei
2Emulsionen durch den 2Emulgator und durch bestimmte 2Additive. Schleiféle auf Mineraldlbasis haften schlecht
und muissen durch gezielte Beigabe von 2Additiven erst benetzungsfadhig gemacht werden. Moderne
Svollsynthetische Schleifole, das sind die ©Polyalphaolefine PAO, neigen schon allein durch ihren Aufbau zu einer
guten Benetzung.

Beurteilungsgrosse

Wenn man einen Schleifprozess rechnerisch betrachtet, ergeben sich sogenannte ,Beurteilungsgréssen”, welche
wichtige Aussagen zum Prozessverlauf und zum Ergebnis moglich machen. Jeder Schleiffachmann wird in der Lage
sein, aufgrund von Beurteilungsgréssen eine Prozessoptimierung durchfihren zu kénnen.

Bindung (Scheibenbindung)

Bei der Herstellung von Schleifscheiben wird ein Bindemittel verwendet, um die Schleifkdrner untereinander und,
sofern ein Grundkoérper notwendig ist, auch an diesem zu befestigen. Die Verbindung zwischen den Kérnern nennt
man Bindungsmatrix. Konventionelle Scheiben sind vorwiegend keramisch gebunden. Fur Sinterkorundscheiben
muss eine keramische Niederbrandbindung gewahlt werden, weil dieser Schleifstoff die tblichen hohen Brenntem-
peraturen nicht vertragt. Neben Kunstharz- und Gummibindungen, letztere werden hauptsachlich fur Polierscheiben
verwendet, gibt es auch noch spréde Bronzebindungen und galvanische Bindungen einschichtig und mehrschichtig.
Schleifscheiben mit hochharten Schleifstoffen wie @CBN und @Diamant kédnnen mit keramischen Niederbrandbin-
dungen, mit Kunstharz- oder Bronzebindungen und mit galvanischen Bindungen hergestellt werden.

Bezogene Abtragsmenge

Darunter versteht man die von einer Schleifscheibe pro Millimeter ©Kontaktbreite abgetragene Werkstoffmenge.
Um Vergleiche Uber die @Standmenge, @Standzahl und das @Standverhalten anstellen zu kénnen, wird oft die
bezogene Abtragsmenge herangezogen. Man zeichnet aber auch beispielsweise das 2Selbstscharfverhalten einer
Schleifscheibe Uber der bezogenen Abtragsmenge auf. Will man das gesamte abgetragene Werkstoffvolumen be-
rechnen, so benitzt man dazu die ©Abtragsmenge.

Bezogene Kihlschmierstoffmenge

Pro Millimeter ©Scheiben- oder ©Kontaktbreite zugefiihrte DKuhlschmierstoffmenge. Derzeit wird versucht, durch
Einsatz der @Mindermengen- oder @Minimalmengenkihlung, aus Kostengriinden den Bedarf an KSS pro Millime-
ter Kontaktbreite zu reduzieren.

Bezogene Normalkraft

Pro Millimeter ©Kontaktbreite in einem Schleifprozess erzeugte @Normalkraft. Die bezogene Normalkraft kann
durch geeignete Massnahmen (Reduzierung der 2Abtragsleistung, schmierfdhigeren ©KSS) gewissermassen ge-
steuert werden. Sie hat zusammen mit der statischen Steifigkeit der Schleifmaschine selbst einen grossen Einfluss
auf die erzielbare Endgenauigkeit.

Bezogene Schleifleistung

Pro Millimeter @Kontaktbreite aufgewendete und/oder benétigte @Schleifleistung (Leistung vom Antriebsmotor der
Schleifspindel).
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Bezogene Tangentialkraft

Pro Millimeter 2Kontaktbreite in einem Schleifprozess erzeugte ©Tangentialkraft (Umfangskraft). Diese ist von
grosser Bedeutung, weil sie direkt die notwendige <bezogene Schleifleistung zusammen mit der
2Schnittgeschwindigkeit bestimmt.

Bezogene Umfangskraft

SBezogene Tangentialkraft

Bezogenes Grenzzeitspanvolumen

Pro Millimeter ©Kontaktbreite und pro Sekunde abgespantes Werkstoffvolumen, bei welchem die Schleifscheibe
zusammenbricht.

Bezogenes Zeitspanvolumen

Das ist eine der wichtigsten Grossen in der Schleiftechnik, weil sie zeitbezogen das pro Millimeter Kontaktbreite
abgespante Werkstoffvolumen angibt. Beim Fein- und Fertigschleifen sind es etwa 0.5 — 1.5 mm’(mm*s). Bei
Schrupparbeiten liegt der Wert bei 2.0 — 10 mm’/(mm*s) und Leistungsprozesse erreichen 50 - 120 mm’/(mm*s).
Wird mit hohen und héchsten 2Schnittgeschwindigkeiten zerspant (HSG), so lassen sich bezogene Zeitspanvolumi-
na bis etwa 1500 mm’/(mm*s) heute auf entsprechenden Maschinen erreichen.

C

CBN - kubisch-kristallines Bornitrid

Ende der 60er-Jahre entdeckt — wird in der Retorte hergestellt — als bisher zweithartester Stoff. Relativ teuer, aber
zum Schleifen von sehr harten Stdhlen und besonders von HSS extrem gut geeignet. Als untere Hartegrenze gelten
etwa 54 HRc fur Stahle. Zur Bearbeitung von Hartmetallen, Keramiken und Glas aber ungeeignet.

CL-Wert nach OTT
2Kihlschmierstoffklasse nach OTT

Crushieren

Verfahren zum Profilieren von Schleifscheiben. Man setzt dazu hochgenaue, aus verschleissfestem Werkzeugstahl
hergestellte und bis etwa 63 — 64 HRc gehartete Rollen ein. Sie sind Ublicherweise mit einem offenen Profil in der
Mantelflache versehen und drehen im Gleichlauf mit der Schleifscheibe. Die Rollenzustellung pro Scheibenumdre-
hung betragt ca. 0.003 bis 0.03 mm. Entweder ist die Rolle angetrieben und nimmt die Scheibe durch Friktion mit
oder umgekehrt. In den letzten Jahren hat sich, wegen immer grésseren und leistungsfahigeren Schleifspindelan-
trieben, durchgesetzt, dass die Scheibe treibt und die Rolle leichtgdngig mitlauft. Das in die Rolle eingearbeitete
Profil wird durch gewollten Kornausbruch absolut exakt in die Scheibe Gbertragen. Dazu ist allerdings ein beachtli-
cher Druckaufbau zwischen der Rolle und der Scheibe notwendig. Dieser Druck kann zu unerwinschten Deformati-
onen fuhren und das zu Ubertragende Profil verfalschen. Man setzt deshalb wahrend dem Crushieren automatisch
arbeitende Abstitzungen zwischen der ,Spindelnase” und dem Rollenaufnahmesystem ein. Der sinnvolle Bereich
der Rollendrehzahl geht von ca. 60 — 150 min™.

Achtung: 1. Die ausgebrochenen Kérner missen unter Hochdruckbedingungen von der Rollen- und der Scheiben-
oberflache abgespilt werden. 2. Die Scheibenkdrnung ist, gegentber jedem anderen mit Diamanten erzeugten
2Abricht- bzw. 2Konditionierverfahren, um mindestens 3 Korngréssenstufen (@Korngrosse) feiner zu wahlen.
Grund dafur ist das Ausbruchprinzip, weil mehrheitlich ganze Kérner aus der Scheibe gedriickt werden und so eine
extrem griffige 2Arbeitsumflache entsteht. Crushieren gilt deshalb als jenes Profilierverfahren, mit welchem die
leistungsfahigsten Scheibenprofile erzeugbar sind. Problem: Weil eben immer entweder ganze Kérner oder zumin-
dest grossere Bruchstlck aus der Schleifscheibe , gewalzt” werden, ist es oftmals sehr schwierig, hohe Oberfla-
chenqualitaten zu erzeugen. Durch Ausrollen nach erfolgter Profilierung, ohne weitere Zustellung, lasst sich dieses
Problem etwas vermindern.

Crushierrollen

2Crushieren
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Diamant

Hartester bekannter Stoff (Harte nach Knoop ca. 7000 N/mm?). Er besteht aus reinstem Kohlenstoff C. Er kommt
sowohl als Naturdiamant (Korngréssen normalerweise, aber nicht ausschliesslich, oberhalb einigen Zehntelmillime-
tern) wie auch als kinstlich hergestellter Diamant (Herstellung in der Retorte) zum Einsatz. Die thermische Leitfahig-
keit beider Diamantarten ist enorm gross. Wird ein Diamant thermisch Uberbeansprucht (Naturdiamant bei etwa
800°C, kinstlicher Diamant bei ca. 850°C), so zerfallt er in sein Kohlenstoffgitter (oxidiert) und wird dann , weich
wie eine Bleistiftmine”. Werden Diamantscheiben und/oder Diamantwerkzeuge eingesetzt, so ist in jedem Fall fiir
eine ausreichende Kuhlung und/oder eine geringe thermische Belastung zu sorgen. Als @Kuhlschmierstoff eignet
sich bei geringen 2Abtragsleistungen eine organische Lésung. Reicht die ©Benetzung einer organischen Lésung
aus thermischen Griinden nicht mehr aus, so kann eine leicht geschmierte Emulsion (Olgehalt ca. 15 = 20% im
2Konzentrat) oder aber ein dinnflissiges Schleifdl (Viskositat zwischen ca. 2.5 und 3.5 ¢St./40°C) Verwendung
finden. Da Diamant auch bei héchsten 2Schnittgeschwindigkeiten nicht mehr dynamisch harter wirkend gemacht
werden kann, wird normalerweise mit 18 — 25 m/s geschliffen.

Diamantabrichtplattenbreite
2Abrichtplatte

Diamantplattenbreite
2Diamantabrichtplattenbreite

Diamantprofilrollen

2Diamantrollen

Diamantrollen

Diamantrollen weisen einen Stahlkérper auf, welcher in unterschiedlicher Weise mit Diamantk&rnern bestickt ist.
Mit solchen Rollen, welche meist mit einem genauen Profil versehen sind, kénnen Schleifscheiben sowohl im
2Gleich- wie auch im 2Gegenlauf profiliert (konditioniert) werden. Im einfachsten Fall wird der Rollenkérper um
die genaue Grosse eines Diamantkorns im Radius gemessen tiefer vorbearbeitet. Das Diamantkorn selbst wird da-
nach mittels galvanischer Nickelbindung fest auf dem Rollenk&rper verankert. Lediglich die hdchsten Uberstehenden
Spitzen von einzelnen Diamanten werden vom Rollenhersteller abgeschliffen, damit sie beim Profilieren keine Rillen
in der Scheibe hinterlassen. Es gibt aber noch zwei andere Belegungsverfahren: Im Umkehrverfahren mit gestreuten
Diamantkdrnern wird eine Negativform der fertigen Rolle hergestellt, diese innen mit einem nicht trocknenden Kle-
ber bestrichen und dann die Diamantkérner eingestreut. Danach wird die Negativform mit einer Metallbindung
ausgegossen und nach dem Abkuhlen innen genau zentrisch zum Profilbelag ausgedreht. Die Negativform kann
nun aufgeschnitten und das fertiggebundene Diamantprofil auf einen exakt gefertigten Stahlrollenkérper aufgezo-
gen werden. Solche Diamantprofilrollen schleift man nur dann vor dem ersten Einsatz nach, wenn der Traganteil ein
bestimmtes Mass haben soll. Die Herstellung handgesetzter Diamantrollen verlauft praktisch genau gleich, wie oben
beschrieben. Nur erfolgt die Diamantbelegung in der Negativform von Hand, in bestimmten vorgegebenen Mus-
tern. Die verwendeten Diamantkorner sind ebenfalls handverlesen, d.h. ihre Grésse ist innerhalb einer engen Tole-
ranz gleich. Solche Rollen sind sehr teuer, aber ihre ©Standzeit ist auch entsprechend hoch.

Im Gegensatz zum 2Crushieren werden hier die Rollen immer angetrieben. Das hat seinen Sinn, denn zwischen der
Diamantrolle und der Schleifscheibe soll wahrend dem Profilieren eine in Abhangigkeit der gewlnschten
SWirkrautiefe genau definierbare Differenzgeschwindigkeit vorhanden sein. Man gibt in der Praxis nicht die ent-
sprechenden Drehzahlen der Rolle und der Scheibe an, sondern man stellt ein bestimmtes 2Geschwindig-
keitsverhaltnis ein. Fir Schrupp- und Leistungsschliffe sollte das Geschwindigkeitsverhéltnis bei etwa 0.7 — 0.8 im
2Gleichlauf liegen. Will man dagegen eine ©Rautiefe erzeugen, welche flr einen Fertigschliff geeignet sein soll,
bietet sich die Umkehr der Rollendrehrichtung (2 Gegenlauf) ohne eine Drehzahlverdnderung an. Die @Wirkrautiefe
wird dann etwa dreimal geringer als im 2Gleichlauf. Der Bereich der @Rollenzustellung liegt zwischen etwa 0.0001
und 0.002 mm pro Scheibenumdrehung, abhdngig von der zu erzeugenden @Wirkrautiefe. Achtung: Im Gleichlauf
ist unbedingt zu beachten, dass die Rolle nicht von der stérkeren Schleifscheibe durch die hohe Friktion mitgenom-
men wird und dann ein Geschwindigkeitsverhaltnis von 1.0 entstehen wirde. Das wirde dann Crushierbedingun-
gen (2Crushieren) entsprechen und daflr ist keine Diamantprofilrolle geeignet, auch wenn auf diese Weise die
hochste mogliche @Wirkrautiefe erzeugbar ware.
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Diamantspitzscheiben

Diese Scheiben weisen ein typisches Spitzprofil mit einem Winkel von 15° bis etwa 30° auf. Sie sind diamantbe-
stlickt (galvanisch ein- oder mehrschichtig, gestreut im Umkehrverfahren oder handgesetzt) und werden in einem
Durchmesserbereich von ca. 50 mm bis etwa 150 mm zum 2Profilieren von Schleifscheiben eingesetzt. Diamant-
spitzscheiben drehen im 2Gleich- oder 2Gegenlauf zur Schleifscheibe, wodurch sich unterschiedliche ©@Wirkrau-
tiefen erzeugen lassen.

Diamantwerkzeugwirkbreite

Von der Wirkbreite eines Diamantwerkzeugs, welches zum 2Abrichten bzw. @Konditionieren einer Schleifscheibe
eingesetzt wird, hangt einerseits die unter Berlicksichtigung der Scheibendrehzahl maximal mégliche Vorschubge-
schwindigkeit des Werkzeugs ab. Andererseits kann nur dann der ©Uberdeckungsgrad ausgerechnet bzw. richtig
eingestellt werden, wenn die Diamantwirkbreite bekannt ist. Bei ©Einkorndiamanten gilt die Abflachung an dessen
Spitze als @Diamantwirkbreite. Bei @Abrichtigeln ist es der 0.7- bis 1.0-fache Igeldurchmesser (hdngt von der Dia-
mantkorngrésse ab) und bei 2Abrichtfliesen und bei ©Nadelfliesen ist es die 0.7- bis 1.0-fache 2Diamantab-
richtplattenbreite (hdngt ebenfalls von der eingesetzten Diamantkorngrésse und der Konzentration ab).

Diamantwirkbreite
SDiamantwerkzeugwirkbreite
Dreh-Umfangs-Langsschleifen DUL

Bezeichnung nach DIN 8598. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Einstechschleifen auf
Rundtischmaschinen.

Dreh-Umfangs-Querschleifen DUQ

Bezeichnung nach DIN 8598. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Flachschleifen auf Rund-
tischmaschinen.

Dusen
2KSS-Disen

Dusenaustrittsquerschnitt

Offnung vorne an der Kiihlschmierstoffdise. Will man fir die KSS-Zufiihrung die von OTT definierten Gleichlaufbe-
dingungen (2Gleichlaufkihlung und —reinigung nach OTT) bezlglich des KSS-Strahls erreichen, so muss die Dlsen-
austrittséffnung in Abhangigkeit der verfiigbaren ©KSS-Menge und des in der Dlse anstehenden 2KSS-Drucks
dimensioniert sein. Ist namlich die Disendffnung zu gross, so kann wohl mehr KSS aus der Dise ausstrémen, der
Druck fallt aber dabei zusammen. Ist die Offnung zu klein, steht der Druck an, aber die notwendige Menge kann
nicht ausstrémen.

Duseninnendurchmesser
2Rundddisen
Dusenéffnung
>Disenaustrittsquerschnitt
Dusenschlitzbreite

>Disenaustrittsquerschnitt
SFlachschlitzdisen

Dusenschlitzhéhe

>Dusenaustrittsquerschnitt
ZFlachschlitzdlsen
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E

Edelkorund

Eigenschaften von Edelkorund weiss:

o hart und spréd, zah, splittert spitz-bizarr.

Eigenschaften von Edelkorund rosa (0.2% Chromoxid):

0 sehr hart, kanten- und stossfest, splittert spitz.

Eigenschaften von Edelkorund rubin (2.0% Chromoxid):

o sehr hart, weniger spréd als EK weiss, kanten- und stossfest, splittert spitz.
Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!

Effektive Schleifleistung

Reine, fur den jeweiligen Schleifprozess aufgebrachte Leistung. Die @Leerlaufleistung und der allenfalls zur Be-
schleunigung des Kihlschmierstoffs anfallende Leistungsbedarf sind dabei in Abzug zu bringen.

Effektive Zustelltiefe

Im Unterschied zur Zustelltiefe, welche die absolute Tiefe eines Durchschliffs angibt (2Vollschnittschleifen), kenn-
zeichnet die effektive Zustelltiefe diejenige Tiefe, die sich als Maximum ergibt, wenn die Werksttickslange und/oder
die Schleiflange kurzer als das Scheibeneintrittsegment (DEintrittssehnenlange) ist.

Einflussgrosse

In der Schleiftechnik gibt es eine Vielzahl von Einflussgréssen, welche in irgendeinem Zusammenhang untereinander
stehen. Wird eine solche Einflussgrésse verandert, so , beeinflusst” sie unter Umstanden mehrere andere, was im
negativen Fall zu unterschiedlich grossen Problemen im Prozessablauf fihren kann. Die meisten 2Stellgréssen sind
solche Einflussgrossen.

Eingriffsbedingungen

Alles was in der @Kontaktzone den Prozessverlauf beeinflussen bzw. bestimmen kann, wird zu den Eingriffsbedin-
gungen gezahlt. Neben der Grosse der Kontaktzone sind die Schleifscheibe (Art, Korngrésse, Harte, Bindung, Struk-
tur, @Wirkrautiefe) und die gegebenen Werkstoffeigenschaften (Stoff, Harte, Dehnung, usw.) von Bedeutung. Dazu
kommen die 2Stellgréssen und davon abgeleitet das bezogene 2Zeitspanvolumen sowie die von der
2Schnittgeschwindigkeit abhdngige ©mittlere Spandicke, welche ihrerseits das Scheibenverhalten massgeblich
beeinflusst. Berlcksichtigt man noch die Schmierfahigkeit des eingesetzten 2KSS, ergeben die Eingriffsbedingun-
gen nicht nur den Leistungsbedarf, sondern auch die Schleifkréfte und letztendlich die erzielbare Oberflachenquali-
tat am Werkstlck. Die Eingriffsbedingungen wirken sich aber auch auf das Verhalten der Schleifmaschine selbst
aus.

Eingriffsverhaltnisse
2Eingriffsbedingungen
Einkorndiamant

Bekanntestes ©Abricht- bzw. @Konditionierwerkzeug. Wird immer noch haufig eingesetzt, obwohl der Einkornab-
richter vom Neuzustand bis zu seiner notwendigen Umsetzung bei zu grosser Anflachung praktisch zu keinem Zeit-
punkt reproduzierbare Bedingungen gewahrleistet. Das begriindet sich mit seiner nicht linearen AbnUtzung Gber die
SStandzeit. Nach etwa 12 - 15 Abrichtungen weist ein guter Nahtstein — so werden die dazu verwendeten Natur-
diamanten genannt — eine Anflachung von etwa 0.4 mm auf. Hat er ca. 115 — 120 Abrichtungen hinter sich, so
betragt der Durchmesser der Anflachung bereits etwa 0.8 mm. Durch diese Veranderungen kann ein bestimmter
vorgegebener @Uberdeckungsgrad nicht wéhrend langerer Zeit eingehalten werden, was zu Veranderungen bei der
SWirkrautiefe an der Schleifscheibe fuhrt.

Einkristallkorund

Eigenschaften von Einkristallkorund hellgrau:
o ausserordentlich hart, zdher als EK weiss, splittert leicht blockig bis spitz.
Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!
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Einsatzbedingungen

Bedingungen, unter welchen eine Schleifscheibe oder ein ©Abrichtwerkzeug eingesetzt werden. Man spricht oft
davon, dass ,die gesamten Einsatzbedingungen” zu andern seien, wenn das Ergebnis eines Schleifprozesses nicht
den Vorstellungen entspricht.

EK
EK = Abkurzung fur @Edelkorund

E-Modul von Schleifscheiben

Der Elastizitatsmodul (E-Modul von Werkstoffen) von Schleifscheiben kann nur mit einem speziell dafur entwickel-
ten Messgerat bestimmt werden. Uber die gezielte Schwingungsanregung einer Schleifscheibe und ihrem Auskling-
verhalten wird von einem Rechner der Elastizitatsmodul ausgegeben. Abhangig von der Scheibengrésse, -form, -
harte und —zusammensetzung ergeben sich unterschiedliche E-Modulwerte. Sie reichen z.B. bei weichen, offenen
Scheiben mit der Form 1 und einem Durchmesser von 350 — 400 mm von etwa 24’000 — 32°000 N/mm’. Harte,
dichte Scheiben in gleicher Form und Dimension ergeben einen E-Modul von ca. 46’000 — 65000 N/mm’. Der so
gemessene E-Modul hat sich in der Scheibenfertigung als durchaus zweckmadssige Messgrésse zur Bewertung der
Chargengleichmassigkeit bewahrt, auch wenn das Messverfahren gewisse Anspriiche an den Prifer stellt und zu-
dem nicht fir alle Arten von Scheiben und deren Formen einsetzbar ist. Fiir anwendungstechnische Zwecke hat der
E-Modul keine Bedeutung, es sei denn, ein Anwender kontrolliert stichprobenmaéssig mit einem Messgerat den E-
Modul der ihm vom Scheibenlieferanten angelieferten Scheiben auf Fertigungsgleichmaéssigkeit. Das kommt aber
hochstens dann infrage, wenn wiederkehrende grosse Stlickzahlen gleicher Schleifscheiben fir kritische Schleifpro-
zesse bendtigt werden. Interessant: Scheiben sind vier- bis achtmal elastischer als Stahl!

E-Modul von Werkstoffen

Der Elastizitatsmodul ist der Verhaltniswert (Quotient) aus der auf den Anfangsquerschnitt eines Stabes bezogenen
Zugkraft und der auf die Messlange bezogenen Verlangerung unter Belastung innerhalb des elastischen Bereichs
des gepruften Werkstoffs. Der E-Modul wird in N/mm2 angegeben. Stahl hat einen E-Modul von 210000 N/mm?2.

Einrollen

2Crushieren, 2Rolldiamantieren

Eintauchtiefe

Dieser Begriff wird zur Definition der Schleiftiefe beim Tauchschleifen verwendet, also fur ein Schleifverfahren, bei
welchem ohne tangentialen Vorschub der Scheibe, bezogen auf die Kontaktzone, geschliffen wird.

Eintrittssegmentlange

ZSEintrittssehnenlange

Eintrittssehnenléange

Die Eintrittssehnenldnge beschreibt den Weg, welchen die Schleifscheibe bei sich stdndig verandernden Bedingun-
gen zurlcklegen muss, bis sie erstmals die volle ©Zustelltiefe erreicht. Besonders wichtig beim 2Vollschnittschleifen
(Flachschleifen) und grossen Profiltiefen. Ist ein Werkstlick, das bearbeitet werden soll, klirzer als die Eintrittssehnen-
ldnge, dann kann das ©bezogene Zeitspanvolumen nur korrekt berechnet werden, wenn die @effektive Zustelltiefe
dazu verwendet wird.

Emulgator

Alle wasserloslichen, élbasierten @Kiihlschmierstoffe (2Emulsionen) benétigen einen Emulgator, damit sich das Ol
— zum Teil auch zusammen mit @Additiven — in kleinen Trépfchen im Wasser schwebend fein verteilen ldsst und
nicht mehr eine homogene Olschicht gebildet werden kann. Es gibt grob- und feindisperse Emulsionen, wobei die
letzteren aus verschiedenen Griinden mehr Vorteile im Einsatz beim Schleifen zeigen. Das Ansetzen von Emulsionen
erfolgt nach der Regel: ,Zuerst das Wasser und dann das Konzentrat einrihren!” Emulsionen haben eine
2Standzeit von etwa 6 — 12 Monaten, bei pfleglicher Behandlung zum Teil sogar bis zu 18 Monaten und mehr. Es
gibt sie auf reiner Mineralélbasis mit und ohne ©Additive. Neuerdings sind Emulsionen auf Basis synthetischer Ole
auf den Markt gekommen. Sie sind hoch additiviert und zeigen in einigen Fallen Eigenschaften, die ganz nahe an
jene von reinen Schleifélen heranreichen. Wenn Schleifmaschinen nicht fir den Oleinsatz geeignet sind wegen feh-
lender Abdeckungen, Absaugungen und Léscheinrichtungen, so kénnen solche Hochleistungsemulsionen durchaus
als vertretbarer Ersatz dienen.
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Emulsion

Im Prinzip besteht jede Emulsion, welche fur die Kihlung und Reibungsverminderung in einem Spanungsprozess
zum Einsatz gelangt aus den drei Grundkomponenten Wasser, Mineralél oder synthetisches Ol und einem Emulga-
tor. Abhdngig von der Art des Emulgators lassen sich grob- oder feindisperse Emulsionen ansetzen. Beim Ansetzen
ist einerseits auf die Reihenfolge , Wasser und dann Ol und andererseits auf die Wasserharte und den ph-Wert zu
achten. Weiches Wasser fuhrt zu starker Schaumbildung und hartes Wasser zu Kalkseifenausscheidung. Nahere
Angaben dazu findet man normalerweise auf den Produktebeschreibungen des Herstellers. Emulsionen mit einem
maximalen Olgehalt von etwa 20% im Konzentrat werden auch als ,halbsynthetische Emulsionen” bezeichnet.
Mittlerweile sind Emulsionskonzentrate erhaltlich, welche bis 70% Ol und Additive zusammen enthalten. Solche
Emulsionen eignen sich ganz besonders dort, wo Schleiféle eigentlich angebracht waren, wegen ungenligenden
Abdeckungen und fehlenden Sicherheitseinrichtungen aber nicht zur Anwendung gelangen kénnen. lhre Leis-
tungsmerkmale unterscheiden sich nur noch in geringer Weise von jenen der Ole, allerdings eignen sie sich nicht fr
Hochgeschwindigkeits-Schleifprozesse, d.h. fir Schnittgeschwindigkeiten deutlich Gber 80 m/s.

EP-Additive

EP-Additive (EP = Extreme Pressure) weisen ein typisches Reaktionsverhalten auf (chemische Reaktion) auf, d.h. sie
bilden eine relativ diinne, plastisch deformierbare und/oder leicht scherbare sowie hochdruckfeste und reibungs-
vermindernde Schicht (z.B. Metallseifenschicht, Metallsulfide, usw.) auf dem Werkzeug und/oder auf dem Werk-
stoff. Dies erfolgt allerdings nur unter Einwirkung von Wéarme und Druck. Die meisten Hochleistungskihlschmier-
stoffe (Emulsionen, spezielle Losungen und Schleiféle) enthalten deshalb neben ©FM- und 2AW-Additiven auch
EP-Zusatze. Beispielsweise ist aktiver Schwefel ein solcher EP-Zusatz, weist aber den Nachteil auf, dass sich beson-
ders Buntmetalle dadurch verfarben. Inaktiver Schwefel kann in dieser Hinsicht bedenkenlos zum Einsatz gelangen.

F

FEPA

FEPA = Fédération Européenne de Fabricants de Produits Abrasifs. Normung und Rationalisierung auf internationaler
Basis auch fir die Kennzeichnung und Grosse (@Korngrdsse) von 2Schleifmitteln.

FlachschlitzdUsen

Kahlschmierstoffzufhrdisen, welche meistens fir flache mit der Peripherie arbeitende Umfangsschleifscheiben
eingesetzt werden (Flachschleifen, Aussenrundschleifen). lhre Strahlbreite soll so abgestimmt sein, dass sie die Wirk-
breite der Scheibe nur um etwa 2 — 4 mm Uberragt. Ferner ist auf eine saubere Strahlfihrung zu achten, damit die-
ser beim Austritt aus der DUse nicht aufreisst und dadurch Umgebungsluft mitnimmt. Die Kihlwirkung wirde an-
dernfalls stark reduziert, auch wenn die zugefihrte ©KSS-Menge ausreichend gross ist. Der DUsenschlitz ist auf den
verfigbaren Systemdruck und die erforderliche KSS-Menge abzustimmen.

FM-Additive

Dieser Begriff wurde erst in neuerer Zeit fur jene @KSS-Additive eingefihrt, welche ganz spezifische Komponenten
zur gezielten Reduktion der Reibung zwischen der Schneide und dem Werkstoff enthalten (FM = Friction Modifier).
Diese Additive zeigen ein typisches Adsorptionsverhalten, d.h. sie besitzen mehr oder weniger starke polare Eigen-
schaften und weisen deshalb eine hohe Affinitat zu den meisten Stoffen bereits bei 20°C (Raumtemperatur) auf. Die
Oxidationsgrenze liegt, abhangig vom jeweiligen FM-Aufbau, zwischen 140°C und etwa 350°C. Die thermisch resis-
tenteren FM-Additive sind zudem in der Lage, das sogenannte ,Chlorloch” (140°C bis ca. 370°C) zu Uberbricken.
Wichtige FM-Additive:

o pflanzliche und tierische Triglyceride

o naturliche und synthetische Ester

0 Mineraldl und synthetisches Ol.
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G

G-Wert

Gibt das Verhaltnis zwischen dem abgetragenen Werkstoffvolumen V, und dem dazu verbrauchten Schleifschei-
benvolumen V_ an. Dabei rechnet man den durch das @Konditionieren an der Scheibe abgetragenen Anteil mit.
Man kénnte den G-Wert auch so definieren: Abgetragenes Spanvolumen dividiert durch das zwischen zwei Kondi-
tionierungen verschlissene und abgetragene Scheibenvolumen. Es ist eine reine Verhaltniszahl. lhre Grdsse schwankt
bei konventionellen Schleifarbeiten und Standardschleifstoffen zwischen ca. 3 — 30 und kann beim Einsatz von CBN,
abhangig von der jeweiligen Schleifaufgabe und/oder von den Leistungsansprichen, Werte Gber 1200 bis etwa
12’000 erreichen. G-Werte zwischen etwa 8000 und 12’000 sind beispielsweise beim 2Hochgeschwindig-
keitsschleifen durchaus moglich.

Gegenlauf

Im Gegenlauf wird dann gearbeitet, wenn die Schleifscheibe sich gegenldufig zur Vorschub- oder Drehrichtung des
Werkstlicks bewegt. Beim 2Profilieren mit ©Diamantrollen lasst man die Profilrolle im Gegenlauf zur Schleifscheibe
arbeiten, wenn die zu erzeugende @ Wirkrautiefe gering sein soll.

Gesamtzeit

Die Gesamtzeit schliesst die @Hauptzeit und alle ©Nebenzeiten ein. Sie ist massgebend fur die endgultige Berech-
nung der Fertigungskosten.

Geschwindigkeitsverhaltnis beim Profilieren

Die erzeugbare 2@Wirkrautiefe an der Schleifscheibe hangt in hohem Masse vom Geschwindigkeitsverhaltnis zwi-
schen der Rolle und der Schleifscheibe ab. Ein Wert von etwa 0.8 im 2Gleichlauf ergibt eine fur einen Schrupp-
oder Leistungsschliff geeignete @Wirkrautiefe. Mit demselben Verhaltniswert, also — 0.8 im 2Gegenlauf der Rolle
zur Scheibe kann die vorher erreichte @Wirkrautiefe ca. um den Faktor 3 verringert werden.

Geschwindigkeitsverhaltnis beim Schleifen

Das Geschwindigkeitsverhaltnis beim Schleifen hat eine besondere Bedeutung. Die Bereiche zwischen etwa 45 und
120 (eingeschrankt zwischen 60 und 80) kennzeichnen den konventionellen Schleifbereich. Zwischen deutlich tGber
120 und kleiner als 1500 liegt ein Bereich, in welchem oft thermische Schadigungen der @Werkstiicksrandzone zu
beobachten sind. Oberhalb von 1200 und bis ca. 42000 liegt der Bereich, welcher dem 2Vollschnittschleifen zuge-
ordnet werden kann. Ubrigens wére ein Schleifen mit einem Geschwindigkeitsverhéltnis unter 45 zu begrissen.
Leider liegen aber die Resonanzfrequenzen einzelner Bauteile der Maschine bereits im Bereiche der sich dann erge-
benden Drehfrequenzen, was zu regenerativem Rattern und nachfolgendem Prozessabbruch fiihren wirde.

Gleichlauf (Bearbeitungsrichtung zum Werkstick)

Im Gleichlauf wird dann gearbeitet, wenn die Schleifscheibe sich gleichlaufig zur Vorschub- oder Drehrichtung des
Werkstlicks bewegt. Beim 2Profilieren mit @Diamantrollen lasst man die Profilrolle im Gleichlauf zur Schleifscheibe
arbeiten, wenn die zu erzeugende 2Wirkrautiefe maglichst gross sein soll. Dies gilt besonders fiir das Leistungs-
und Hochleistungsschleifen.

Gleichlaufkihlung und -reinigung nach OTT

1975 hat OTT gezeigt, dass ein kalibrierter, pseudolaminarer Kihlschmierstoffstrahl dann an der @Umflache der
Schleifscheibe haftet, wenn er mit derselben Geschwindigkeit zugefihrt wird, wie die Schleifscheibe als
2Umfangsgeschwindigkeit aufweist. Man kann unter diesen Bedingungen beobachten, wie der KSS-Strahl, entge-
gen der wirkenden Zentrifugalkraft, Gber einen Winkelbereich von etwa 30° bis 40° an der dem Strahl zugewand-
ten Seite der Scheibe haftet. Auf diese Weise kann zumindest soviel KSS in die ©@Kontaktzone gelangen, wie die
Scheibe in ihrer Randpartie aufnehmen und transportieren kann. Die korrekte Strahlgeschwindigkeit wird Uber den
Kahlschmierstoffdruck erzeugt. Damit der KSS-Strahl tatsdchlich pseudolaminar austritt, muss die Dusendffnung
nach ganz bestimmten Voraussetzungen geformt und bearbeitet sein. Im Schnittgeschwindigkeitsbereich bis etwa
60 m/s ist es kein Problem, eine kostengiinstige KSS-Pumpe zu finden, welche den erforderlichen Druck erzeugen
kann. OTT hat namlich gezeigt, dass bereits ab der 0.6-fachen theoretischen Strahlgeschwindigkeit die KSS-Haftung
an der Schleifscheibe beginnt. Optimal sind absolute Gleichlaufbedingungen von Scheibe und KSS-Strahl. Liegt die
Strahlgeschwindigkeit Gber jener der Schleifscheibe, so reisst die Haftung sofort wieder ab.
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H

Halbedelkorund

Nicht vollstandig von Fremdanteilen gereinigtes Korund. Wird fir bestimmte Einsatzzwecke mit grossem Erfolg ver-
wendet. Nicht zu verwechseln mit der Mischung aus Normalkorund und Edelkorund, deren Eigenschaften wieder
vollig anders sind.

Eigenschaften von Halbedelkorund grau-braun:

0 hart aber weniger zah und druckfester als Normalkorund, splittert spitz.

Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel unter der Rubrik Schleifscheiben!

Hauptzeit

Der gesamte zeitliche Aufwand fir einen Arbeitsprozess nennt man Hauptzeit t,. Darin sind alle Zeitanteile enthal-
ten, welche vom Prozessstart bis zu dessen Ende anfallen. Die ausserhalb liegenden ©Nebenzeiten werden nicht
berlicksichtigt. Diese werden erst beim Erfassen der ©Gesamtzeit miteinbezogen.

HEDG = High Efficiency Deep Grinding

Damit wird ein in Kombination mit dem 2Vollschnittschleifen durchgefihrter Hochgeschwindigkeits-Schleifprozess
bezeichnet (eingeflhrt wurde der Begriff HEDG von T. Tawakoli und P. G. Werner).

Hochgeschwindigkeitsschleifen (HSG)

Das Schleifen mit hohen Umfangsgeschwindigkeiten hat in den letzten Jahren stark zugenommen. Der HSG-Bereich
(HSG = High Speed Grinding) beginnt etwa bei 80 m/s und reicht bis ca. 300 m/s. In den weitaus meisten Fallen
werden Geschwindigkeiten zwischen 120 und 180 m/s angewandt. Sehr wichtig, und fir den Erfolg massgebend,
sind beim HSG-Schleifen die Prozessvorgaben. Diese mussen so abgestimmt sein, dass die in der @Kontaktzone
durch Reiben, Pfligen und Umformen erzeugte Warme zu etwa 80 — 90% Uber die Spdne abgefihrt wird. Andern-
falls sind thermische Randzonenschaden zu erwarten. Als Kihlmedium setzt man ausschliesslich hochwertige
Schleifole ein, das die auf Wasser basierenden KSS (Emulsionen und Lésungen) zu einem grossen Teil in der
2Kontaktzone verdampfen wirden. Der Vorteil des HSG-Schleifens: Extrem kurze Schleifzeiten bei gleichzeitig ho-
hen Abtragsleistungen.

HSG = High Speed Grinding
2Hochgeschwindigkeitsschleifen
Hublange

Bewegungslange des Werkstlicks, einer Spannvorrichtung oder des Arbeitstisches, um die geplante Schleifoperation
durchfihren zu kénnen. Die Hubldnge setzt sich beim Flach- und Flachprofilschleifen im Allgemeinen aus der ei-
gentlichen Schleiflange und den fir die Umsteuerung benétigten ©Uberlaufwegen zusammen. Beim Pendelschlei-
fen von kurzen Werkstiicken kann es sein, dass der Anteil der ©®Uberlaufwege bzw. der 2Umsteuerwege grosser ist
als die eigentliche effektive Schleiflange. In einem solchen Fall sollte gepruft werden, ob ein 2Vollschnittschliff nicht
klrzere Schleifzeiten ergeben wirde.

/)

Innenrund-Umfangs-Langsschleifen UL
Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Innenrundlangsschleifen.
Innenrund-Umfangs-Querschleifen IUQ

Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Innenrundeinstechschlei-
fen.

Investierte Leistung

Effektives Leistungspotential (Scheibenantriebsleistung), welches flr einen gegebenen Schleifprozess aufgewendet
werden muss. Dabei werden alle Leistungsanteile zusammengerechnet, also auch die Leerlaufleistung und — wo
dies eine dominante Rolle spielt — auch der zur Beschleunigung des Kihlschmierstoffs benétigte Leistungsanteil.
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Kammerduse

Kahlschmierstoffdise in Kammerbauweise. Sie ist lediglich in Richtung zur rotierenden Schleifscheibenarbeitsflache
gedffnet und Uberdeckt die Scheibe seitlich meist etwas (mit wenig Abstand zu den rotierenden Scheibenseiten).
Die Ver-/Einstellung einer Kammerdise muss in allen Freiheitsgraden maoglich sein. Oben schliesst sie, aber noch
ohne die Scheibe zu berthren, nahezu vollstandig ab und sorgt so fir das Ablenken des durch Grenzschichthaftung
mit rotierenden Luftmantels. Unten wird sie so weit von der Scheibe entfernt, dass ein mit einer Flachschlitzdise
vergleichbare Austrittséffnung fir den Kihlschmierstoff entsteht. Einziger Unterschied zu einer Flachschlitzdise: Die
Schlitzéffnung wird nur von drei Seiten durch die Kammerduse gebildet. Die vierte Seite ist die rotierende Scheiben-
arbeitsflache. Normalerweise werden Kammerdisen mit wenig Druck aber ausreichender Menge, flr eine stets
sichere Fullung, versorgt. Fur konventionelle Schleifscheiben mit grossem Nutzungsbereich sind diese Disen unge-
eignet. Dagegen werden sie in zunehmendem Masse zusammen fir Scheiben mit hochharten Schleifstoffen (CBN
und Diamant) eingesetzt. Achtung: Weil die Schleifscheibe den Kuhlschmierstoffstrom auf etwa Umfangsgeschwin-
digkeit beschleunigen muss, kann ganz besonders im Bereiche des Hochgeschwindigkeitsschleifens ein nicht unwe-
sentlicher Teil der installierten Schleifleistung allein fir die Strahlbeschleunigung wegfallen.

Keramische Bindung

Gut splitternde und in unterschiedlichsten Arten und Zusammensetzungen anwendbare Bindungsmasse. Die kera-
mische Bindung weist gegentber anderen Bindungsarten den Vorteil auf, Porenrdume zu bilden, wobei diese einer-
seits Uber den Pressdruck und andererseits, wenn die Porenrdume besonders gross sein missen, mittels ausbrennba-
ren Hilfsstoffen erzeugt werden. Poren sind notwendig, um einerseits Kiihlschmierstoff in die Kontaktzone zu trans-
portieren und andererseits die Spanaufnahme zu erméglichen. Je grésser die Abtragsleistung, desto grosser miissen
auch die Porenraume sein. Keramische Bindungen lassen sich in verschiedenen Harten herstellen (siehe Scheibenbe-
zeichnungen). Dabei wird das Alphabet verwendet, wobei der Bereich um E - F als extrem weich, G — | als weich, J -
K als mittelhart, L — O als hart, P — R als sehr hart und S — U als extrem hart gilt. Die Messverfahren zur Hartebe-
stimmung sind nicht genormt, so dass nur selten die Hartebezeichnungen eines Herstellers mit den gleichlautenden
eines anderen Herstellers Ubereinstimmen.

Konditionieren

Alle bekannten formgebenden Scheibenbearbeitungsverfahren (Abrichten, Profilieren) werden heute unter dem
Oberbegriff ,Konditionieren” zusammengefasst. Das gilt fur stehende Abrichtwerkzeuge genauso, wie flr drehen-
de (Rollenprofilierung, Diamantspitzscheiben).

Konditionierprozess

2Abrichten
2Profilieren
2Konditionieren

Konditionierung von Schleifscheiben

2Konditionieren

Konditionierwerkzeug

Abricht- oder Profilierwerkzeug zur wiederkehrenden Bearbeitung einer Schleifscheibe oder zu deren Prozessvorbe-
reitung.

Kontaktbogen

Durch die Eingriffsverhaltnisse zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstlick ergibt sich — geometrisch betrach-
tet — ein Kreisbogensegment. Handelt es sich um einfache zylindrische Schleifscheibenformen, welche mit ihrer
Umflache zum Einsatz gelangen, so bildet sich ein Kontaktbogen, welcher dem Radius der Scheibe entspricht. Wird
jedoch z.B. im Schrageinstechverfahren gearbeitet oder sind komplexe Profile zu schleifen, verandert sich der Kon-
taktbogen entsprechend der Scheibengeometrie.

Kontaktbogenlange

2Kontaktbogen
2Kontaktlange
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Kontaktbreite

BerUhrungsbreite zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstiick. Sie ist eine wichtige Grdsse in nahezu allen Ar-
ten von Schleifprozessen, weil viele Berechnungswerte auf einen Millimeter Kontaktbreite bezogen sind. Ist bekannt
wieviel an Leistung auf einen Millimeter Kontaktbreite konsumiert wird, kann problemlos jede mdgliche Vergrosse-
rung der Schleifbreite berechnet werden, bis die Leistungsgrenze des Schleifscheibenmotors — abziglich ca. 15%
fur die Leerlaufleistung — erreicht wird.

Kontaktflache

Das ist die Flache die sich im Kontaktbereich zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstlck bildet. Sie ist unter
anderem massgebend fir die Kornbelastung, hat aber auch Einfluss auf den Warmegang (Warmeibertragung).

Kontaktlange

Einige Prozessausgangswerte beziehen sich auf einen Quadratmillimeter. So beispielsweise die @Kontaktleistung,
d.h. die pro Quadratmillimeter @Kontaktflache aufgewendete Schleifleistung. Sie sollte, um hier gleich beim Thema
zu bleiben, in konventionellen Schleifprozessen die Grenze von 0.5 kW/mm? auf keinen Fall (iberschreiten. Kennt
man die 2Kontaktbreite und die @Kontaktlange, ist es ein Leichtes, aufgrund der abgelesenen oder gemessenen
Leistungsaufnahme, die Kontaktleistung zu berechnen. Auch im Zusammenhang mit der 2Arbeitsdruckkraft spielt
die Kontaktlange eine wichtige Rolle.

Kontaktleistung

Wichtige Beurteilungsgrosse
2Kontaktlange

Kontaktwinkel
Winkelmass des @Kontaktbogens, bezogen auf das Schleifscheibenzentrum.
Kontaktzeit

Bendtigte Zeit flr den reinen Schleifprozess, ohne Berlcksichtigung von irgendwelchen ©Nebenzeiten.

Kontaktzone

Gesamter Berlhrungsbereich zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstiick (©Kontaktflache).

Konzentration

Dieser Begriff wird nur fir hochharte Schleifstoffe, wie @CBN und ©Diamant, verwendet. Die Konzentration wird
in Karat (1 Karat = 0.2 Gramm) gemessen bzw. ausgedriickt und gibt das Gewicht des in einem Kubikzentimeter
enthaltenen Schleifstoffs (CBN oder Diamant) an. Anwendung nur Ublich fir keramische oder fur Kunstharzbindun-
gen. Bei einschichtig belegten, galvanisch gebundenen Schleifkdrpern wird normalerweise keine Konzentration
angegeben.

Kornfliese
2Abrichtfliese

Korngrosse

Die Schleifkorngréssen werden auch heute noch entsprechend der Siebmaschengrdsse gekennzeichnet. Diese Siebe
sind genormt, und zwar in ,,Maschenweite pro Zoll” mit der Einheit ©Mesh. Das ergibt dann auch gleich die nomi-
nelle Korngrosse. Ein Sieb mit beispielsweise 80 Maschen pro Zoll halt zuerst einmal alle jene Korngréssen auf, wel-
che grosser als die Maschenweite sind. Jene Koérner, die durch das 80er-Sieb fallen, vom darunter liegenden Sieb
aber aufgehalten werden, entsprechen dann der Korngrésse 80. In Tabellen findet man die mit einer Korngrésse
Ubereinstimmende Dimensionsangabe in Tausendstelmillimeter. Zumal gebrochene Kérner nicht in jeder Richtung
gleich gross sind, ergibt sich eine statistische Streuung innerhalb einer Korngrésse. Durch mehrfaches Sieben kann
die Streuung verringert werden. Sollen Uber ldangere Zeit immer wieder gleich wirkende Scheiben in verschiedenen
Chargen hergestellt werden, so werden meist mehrfach ausgesiebte Kornqualitdten eingesetzt.

Kornmaterial

2Schleifstoff
2Scheibenspezifikation
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Kornschneiden

Durch das 2Abrichten bzw. 2Konditionieren entstehen an jedem Schleifkorn mehr oder weniger ausgepragte
Kornschneiden. Die weit verbreitete Annahme, jedes Korn stelle eine Schneide fir sich dar, ist falsch. Abhangig vom
Splittercharakter des 2Schleifstoffs (Kornmaterial) und von den Abricht- bzw. Konditioniervorgaben sowie vom
angewandten Abricht- bzw. Konditionierverfahren, ergeben sich an einem Schleifkorn immer eine unbekannte An-
zahl von Kornschneiden. Vorne liegende sind spanungsfahig, diejenigen, welche weiter zurlickstehen pfliigen und
werfen auf und jene im , Hintergrund” reiben lediglich und erzeugen Warme.

Kristallit

Alle zum Schleifen verwendeten Kornarten weisen einen kristallinen Aufbau auf. Dabei unterscheidet man zwischen
Einkristallkornarten und solchen, die aus kleineren bis feinsten (2Sinterkorund) Kristalliten aufgebaut sind. Im Prin-
zip — aber keineswegs immer — splittert ein Schleifkorn durch das ©Abrichten oder ©Konditionieren bzw. durch
aussere Krafteinwirkung entlang der Kristallitkanten und -flachen. Aber auch Kristallite kénnen splittern, wodurch
feine und feinste Kornschneiden an ein und demselben Korn entstehen kénnen. (2Sinterkorund)

KSS
Allgemein gebrauchliche Abklrzung fir Kidhlschmierstoff. (@Kdhlschmierstoff)

KSS-Behaltergrosse

FUr Einzelanlagen bemisst man die Grosse des KSS-Tanks nach folgender Massgabe: Die pro Minute von allen am
Prozess beteiligten KSS-Pumpen geforderte Menge wird mindestens mit dem Faktor 6, besser mit 10 multipliziert.
Das gilt, wenn keine zusatzliche @RUckkthlung vorhanden ist. Diese Behaltergrdsse reicht aus, um die zur Entlif-
tung notwendige Verweilzeit fiir den KSS zu garantieren. Gleichzeitig wird die Warmeabgabe an die Umgebung
durch Konvektion verbessert. Auch beim Einsatz eines Rickkuhlers sollte man nicht zu kleine Behaltergréssen wah-
len. Die sonst auftretende mechanische Belastung des KSS fihrt zu einer schnelleren Alterung.

KSS-Beschleunigung

SLeistungsaufwand fur KSS-Beschleunigung

KSS-Druck
2Kihlschmierstoffdruck

KSS-Dusen

Damit der Kuhlschmierstoff an die richtige Stelle gelangt, setzt man verschiedenartige KSS-Dlsen ein
(DFlachschlitzdusen, @Runddisen, ©@Kammerddsen). Diese mussen so ausgebildet, dass der durch die Form der
Dusenoffnung gebildete KSS-Strahl wirbelfrei und ohne aufzureissen die Duse verlasst. Die Wirbelfreiheit erreicht
man durch Beruhigungszonen und Schikanen innerhalb der Dise. Um einen , pseudolaminaren” Strahl zu erhalten,
welcher eben nicht aufreisst und deshalb auch keine Umgebungsluft mitnimmt, missen die Dlsenaustrittséffnun-
gen auf der dem Strahl zugerichteten Seite scharfkantig sein. Damit der verfligbare Pumpendruck in der Dlse an-
steht, die erforderliche KSS-Menge aber austreten kann, ist eine exakte Bemessung der Austrittséffnung unum-
ganglich.

KSS-Menge
2Kdihlschmierstoffmenge

KSS-Strahl

SKSS-Dusen
KSS-Strahlgeschwindigkeit
2Kdihlschmierstoffstrahlgeschwindigkeit
KSS-Temperatur

Steigt die Kuhlschmierstofftemperatur deutlich Gber 32°C an und zudem meist mit steigender Tendenz, so muss
entweder die 2Kuhlschmierstoffversorgung vergrossert oder ein @RUckkihlaggregat zur Stabilisierung der KSS-
Temperatur eingesetzt werden. Wenn in sehr engen Toleranzbereichen gearbeitet wird, kann es ohnehin notwendig
sein, dass der 2KSS thermisch stabilisiert wird. Man wahlt dann eine Stabilisierungstemperatur von etwa 24°C —
28°C.
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KSS-Temperaturdifferenz

Diese Temperaturdifferenz bezieht sich auf die Temperatur zwischen dem zugefihrten und dem wegfliessenden
2Kdihlschmierstoff. Sie sollte, sofern kein © RickkUhlaggregat verflgbar ist, bei einer korrekt dimensionierten
2Kdihlschmierstoffversorgungsanlage im Allgemeinen nicht hoéher als 3°C - 5°C liegen. Beste Voraussetzungen sind
dann geschaffen, wenn die Differenz 2°C — 3°C betrégt. Uber einer Differenz von 5°C — 6°C muss die @Kuhl-
schmierstoffversorgung angemessen vergrossert oder ein @RuckklUhlaggregat zur Temperaturstabilisierung einge-
setzt werden.

KSS-Zuflhrung

Kahlschmierstoffzufihrung zur Schleifstelle mittels einer dazu geeigneten Dlse (©KSS-DUsen).

Kubisches Bornitrid (CBN)
2CBN

KahImittel

2Kdihlschmierstoff (abgeklrzt: KSS)

Das Schleifen gehért zu den energieintensiven Bearbeitungsverfahren, d.h. gegentiber dem Drehen muss beispiels-
weise fUr eine gleichgrosse zeitbezogene Abtragsmenge eine unverhaltnismassig hohere Leistung aufgewendet
werden. Nur in wenigen Anwendungsfallen ist deshalb ein Trockenschleifen ohne thermische Schadigung der Rand-
zone des Werkstlicks moglich. Man setzt deshalb meist grosse Mengen an Kihlschmierstoff ein, um das in Warme
umgesetzte Leistungspotential abzufihren (SLdsungen, @Emulsionen, 2Schleifdle). Dabei ist zu beachten, dass der
Kahlschmierstoff (KSS) tber korrekt ausgebildete Disen der Schleifstelle zugefihrt wird.

Kihlschmierstoffbeschleunigung

SlLeistungsaufwand fir KSS-Beschleunigung

Kuhlschmierstoffdruck

Will man die von OTT entwickelten Gleichlaufbedingungen (2Gleichlaufkihlung) in einem Schleifprozess anwen-
den, muss Uber Druckpotential Geschwindigkeitspotential erzeugt werden (siehe entsprechende Diagramme und
Formeln). Je grosser die Differenz zwischen der Strahlgeschwindigkeit und der Schnittgeschwindigkeit ist, desto
geringer ist die Chance fir eine Strahlhaftung an der Scheibe und umso grésser wird der Leistungsbedarf an der
Scheibe zur Beschleunigung des KSS. Das kann z.B. beim Hochgeschwindigkeitsschleifen dazu fuhren, dass von
einem bestimmten Moment an fur den eigentlichen Schleifprozess nicht mehr die erforderliche Leistungsreserve
verflgbar ist.

Kuhlschmierstoffklasse CL nach OTT

Um mit der Schmierfahigkeit von unterschiedlichen Kuhlschmierstoffen rechnen zu kénnen, musste eine willklrlich
definierte Skala festgelegt werden. OTT hat dies mit seinen Kihlschmierstoffklassen CL getan. Die Abstufung sieht
folgendermassen aus:

0 = Trockenschliff

1 = (an)organische Lésung ohne Schmierzusatze

2 = leicht geschmierte Emulsion oder Losung

3 = mittel geschmierte Emulsion oder Lésung

4 = stark geschmierte Emulsion oder Lésung

5 = additiviertes Schleifol

6 = hochadditiviertes Schleifél und synthetisches Ol

Da bei Emulsionen und Lésungen die Ansetzkonzentration eine wichtige Rolle spielt, ist eine Feinabstufung Uber die
erste Stelle nach dem Komma notwendig. In der von OTT erstellten Kuhlschmierstoff-Datenbank COOL1 sind meh-
rere hundert KSS-Arten aufgefiihrt und dazu die entsprechenden CL-Werte.

Kdhlschmierstoffmenge

Das ist meist jene Menge, die erforderlich ist, um eine ganz bestimmte Schleifaufgabe ,brandfrei” zu I6sen. Ist die
bendtigte Schleifleistung einigermassen bekannt, kann die Kihlschmierstoffmenge, welche in der Lage ist, die er-
zeugte Warme abzufihren, rechnerisch relativ genau bestimmt werden (siehe Diagramme und Formeln).

Kahlschmierstoffstrahlgeschwindigkeit

Die KSS-Strahlgeschwindigkeit ist allein von dem in der Dse verfligbaren Druck abhdngig. Stimmt sie nicht mit der
0.6- bis 1.0-fachen Schnittgeschwindigkeit Uberein (2Gleichlaufkiihlung), so kénnen trotz ausreichender KSS-
Menge (@KuUhlschmierstoffmenge) thermische Probleme auftreten. Eine Schadigung der Werkstlicksrandzone ist
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dann moglich. Der fur eine bestimmte Strahlgeschwindigkeit notwendige Druck lasst sich auf einfache Weise be-
rechnen (siehe Diagramme und Formeln). Wichtig ist, dass der Systemdruck unmittelbar vor der Duse durch ein
Manometer angezeigt wird.

Kdhlschmierstoffversorgung

Sie besteht normalerweise aus einem Kuhlschmierstoffbehalter, einem geeigneten Filtersystem und der Férderpum-
pe. Sie kann fur die Versorgung von nur einer Maschine oder aber auch fir mehrere gleichzeitig ausgelegt sein. Von
ihrer richtigen Dimensionierung hangt in praktisch jedem Schleifprozess sehr viel ab. In einigen Fallen muss zur Sta-
bilisierung der DKSS-Temperatur ein @Rlckkihlaggregat im Hauptstrom oder im Nebenstrom (Bypass) eingesetzt
werden.

Kdhlschmierstoffversorgungsanlage

2Kdihlschmierstoffversorgung

L

Leerlaufleistung

Leistungsaufnahme des Schleifspindelmotors bei aufgeflanschter Schleifscheibe aber ohne eingeschaltete Kihl-
schmierstoffzufuhr und ohne zu schleifen.

Leistung

Sbezogene Schleifleistung
2Schleifleistung

Leistungsaufwand fir KSS-Beschleunigung

Wird @Kduhlschmierstoff zur Scheibe geleitet und ist die Strahlgeschwindigkeit geringer als die Scheibenumfangsge-
schwindigkeit, so wird er zumindest teilweise von der Scheibe mitgenommen, d.h. er wird beschleunigt. Die fur
diese Beschleunigung benétigte Leistung muss der Schleifspindelantrieb aufbringen. Das kann in gewissen Féllen,
besonders beim 2Hochgeschwindigkeitsschleifen (HSG), zu nicht vernachlédssigbaren Leistungsaufwendungen fiih-
ren. Die zur Beschleunigung des KSS benétigte Leistung steht fir den Schleifprozess nicht mehr zur Verfligung.

Leitstufe (Strahlleitstufe)

Beim Flach- und Flachprofilschleifen prallt der ©KSS-Strahl an der Werkstlckskante wenige Millimeter, nachdem die
Schleifscheibe ins Werkstlck eingetreten ist, ab. Genau an dieser Stelle kénnen deshalb thermische Schaden in der
Randzone auftreten. Man spricht auch oft vom ,, 14mm-Brand”, weil bei einem Schleifscheibendurchmesser von
350 — 400 mm die kritische Stelle etwa 14 mm nach der Werkstlickskante liegt. Abhilfe schafft eine davor gestellte
Leitstufe von 60 — 100 mm L&nge. Sie soll nur 0.1 — 0.2 mm tiefer liegen. als die fertig bearbeitete Flache bzw. als
das fertige Profil. Man kann z.B. ein Werkstlck etwas tiefer schleifen und ,opfert” es dann als Strahlleitstufe.

Lésung

Losungen werden noch recht haufig zur Kihlung von Schleifprozessen eingesetzt. Frilher waren es anorganische
Losungen, welche Nitrit zur Verhinderung von Rostbildung enthielten. Heute sind es ausnahmslos organische L6-
sungen, ohne das krebserzeugende Nitrit. Ausser einem Benetzungsmittel (2Benetzung) enthalt eine organische
Losung meist keine besonderen Zusatze. Da sie nicht anfallig auf Bakterien-, Pilzbefall sind, fehlen meist auch die
Bakterizide und Fungizide. Durch die fehlende Schmierfahigkeit ist der Einsatz von Lésungen zum Leistungsschleifen
kaum geeignet. Viele Anwender schatzen aber deren klare Farbung, wodurch sich nur eine geringe Sichtbehinde-
rung zur Schleifstelle einstellt.

M

Makroverschleiss

Abnitzung an einer Schleifscheibe oder an einem Abricht- bzw. Konditionierwerkzeug (auch an Profilrollen) im
Hundertstel- bis Zehntelbereich, manchmal sogar auch grdsser. Makroverschleiss ist Verlust und hat Auswirkungen
auf die Genauigkeit und Formhaltigkeit.



Das ABC der Schleiftechnik M‘ 'A 12-19

Materialzugabe
SBearbeitungszugabe

Mehrkorndiamant

Abricht- bzw. Konditionierwerkzeug, bestehend entweder aus einer in Reihe angeordneten Zahl kleiner Naturdia-
manten — meist drei bis max. finf Stiick — oder auch aus einem zylindrischen ,Zapfen”, in welchem die einzelnen
Diamantk&rner ungeordnet und mehrschichtig metallisch eingebunden sind. Diese Werkzeuge werden auch
LAbricht-Igel” genannt. Sie sind in verschiedenen Konzentrationen erhéltlich und ihr Durchmesser muss in Abhan-
gigkeit der Scheibengrésse und Spezifikation gewahlt werden.

Mesh (amerikanische Einheit fir Maschen pro Zoll)

Die fur Korngréssen definierte Einheit wird heute noch in Mesh, das entspricht der Anzahl von Maschen in einem
Siebgitter auf die Lange von einem Zoll bezogen. Was bei konventionellen Schleifstoffen nach dem Brechvorgang
noch durch ein bestimmtes Gitter fallt, vom nachst feineren aber aufgefangen wird, erhélt die entsprechende Mesh-
Korngrosse. Ein 60er-Korn ist somit durch das 60-Maschen/Zoll grosse Gitter gefallen, vom 70er-Korngitter aber
aufgehalten worden.

Mikroverschleiss

Abnitzung an einer Schleifscheibe oder an einem Abricht- bzw. Konditionierwerkzeug (auch an Profilrollen) im
Tausendstelbereich und kleiner.

Mindermengenkihlung

Seit einigen Jahren wird versucht, die zur Schleifscheibe gefiihrte ©KSS-Menge zu reduzieren, ohne dass dadurch
thermische Probleme entstehen durfen. Man hat die theoretisch zuldssigen Mengen definiert, und zwar bei der
Mindermengenkihlung sind es 2.0 I/(min*mm) die noch zugefihrt werden dirfen. In einigen auch anspruchsvollen
Anwendungen liessen sich recht gute Ergebnisse erzielen. Eingesetzt wird vornehmlich Schleifél, aber auch hochad-
ditivierte Emulsionen eignen sich fir diese Kiihimethode. Sogar die Spanabfuhr (Spulverhalten) ist noch gewahrleis-
tet. An die Art der Zufihrung (Disen und deren Ausrichtung) werden hohe Anforderungen gestellt.

Minimalmengenkihlung

Bei der Minimalmengenkihlung sind gemass Vorgabe nur noch eine KSS-Menge von 50 ml/h zuldssig. Hier geht es
um eine reine Verlustkihlung, d.h. es gibt keine Ruckflihrung in eine Versorgungsanlage. Da hierzu nur noch
Schleifole einsetzbar sind und als Trager Druckluft dient, werden die Kornschneiden und das Werkstlick nur noch
von einem Hauch von Ol iberzogen. Eine Kiihlwirkung ist lediglich durch die zugefthrte Druckluft und in geringem
Masse durch die Verdampfung des Schleiféls gegeben. Auch kénnen bestenfalls in der direkten Umgebung der
Schleifstelle die anfallenden Spane weggeblasen werden. Einen eigentlichen Spuleffekt gibt es nicht. Zudem muss
der gesamte Raum um die Schleifstelle abgedeckt sein und eine leistungsfahige Absaugung hat dafir zu sorgen,
dass der Operateur nicht in einem , Ol-Metallnebel” arbeiten muss. Die Spane diirfen, wegen dem kaum nachweis-
baren Anteil an Schleifdl auf ihrer Oberflache, als Altmetall entsorgt werden.

Mittlere Schneidenraumtiefe

Wird eine Schleifscheibe konditioniert (2Konditionieren), splittern kleinere und gréssere Kornbruchstiicke ab. Sie
hinterlassen wegen ihrer Vielzahl und einer nahezu unendlichen Uberdeckung im Schleifprozess eine relativ homo-
gene Oberflache. Deren Rauheit ist von der Scheibenspezifikation, den Konditionierungsvorgaben und den Ubrigen
gewahlten Stellgrossen abhangig. Logischerweise spielt auch der KSS und seine Art und Zusammensetzung dabei
eine nicht unbedeutende Rolle. Betrachtet man nun die Scheibenoberflache nach dem Konditionieren genau, fallt
auf, dass sich nicht alle Kornschneiden auf derselben Héhe befinden. Berechnet man die theoretische mittlere Ein-
dringtiefe der Scheibe, zeigt sich eine interessante Tatsache: In dieser mittleren Schneidenraumtiefe sind einige der
Kornschneiden bestenfalls fahig, reibend tber das Werkstlick zu gleiten, andere kénnen nur pfligen und aufwerfen
und eine begrenzte Anzahl ist in der Lage, Spane zu bilden. Ware das nicht so, kénnte gar nicht geschliffen werden.
Die Voraussetzung fir eine Schleifspanbildung ist die Vorbereitung der Werkstticksoberflache durch reibende und
pfligende Kornschneiden. Erst wenn diese ihre Arbeit getan haben, kénnen weiter vorstehende Kornschneiden in
der Folge Spane bilden.

Mittlere Spandicke

Die mittlere Spandicke — auch theoretische mittlere Spandicke oder Momentanspandicke genannt — ist ein rein
~theoretischer” Wert, den es so in Wirklichkeit gar nicht gibt. Trotzdem kann damit gerechnet werden und die
Belastung der Kornschneiden verlduft sogar proportional zur mittleren Spandicke. Was ist die Annahme? Man geht
davon aus, dass nur gerade eine einzige Kornschneide im 2Kontaktbogen einen Span bildet und berechnet auf-
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grund der gewahlten Stellgréssen die mittlere Dicke dieses Spanes. Wird in einem Diagramm die mittlere Spandicke
als x-Achse und die spezifische Schnittkraft als y-Achse abgetragen, so zeigt sich eine direkte nicht lineare Abhan-
gigkeit zwischen beiden Gréssen. Noch interessanter ist die mdgliche Einflussnahme Uber die mittlere Spandicke auf
die Belastung der Einzelschneide an der Scheibe. Wirkt letztere zu hart, ist eine Erhéhung der mittleren Spandicke
angezeigt, wogegen bei einer zu weichen Scheibe eine Reduzierung sinnvoll ware (siehe weitere Zusammenhange,
Diagramme und Formeln).

Mittlere theoretische Spandicke
S mittlere Spandicke

MKD

2monokristalliner Diamant

MKD-Abrichtwerkzeug

2monokristalliner Diamant

Momentanspandicke
Smittlere Spandicke

Monokristalliner Diamant (MKD)

In einer Metallplatte sind zwei bis vier in einer Reihe angeordnete monokristalline Vierkant-Diamantstdbchen einge-
setzt. Abhangig von ihrer Herstellungsmethode (kristallines Wachstum) — es handelt sich ausschliesslich um synthe-
tische Diamantstabchen — wird ihre Lage vom Hersteller so gewahlt, dass sie mit der Breitseite arbeiten oder aber
Uber die Diagonale. Abhangig von dieser Anordnung muss auch die @Wirkbreite entsprechend bertcksichtigt wer-
den. Ubliche Dimensionen der monokristallinen Diamantstdbchen sind 0.6 x 0.6 mm (Korngrésse 150 und feiner)
oder 0.8 x 0.8 mm (Korngrésse 120 und gréber). Man setzt sie hauptsachlich zur Konditionierung von
2Sinterkorund- oder keramisch gebundenen ©CBN-Scheiben ein.

N

N-Klassen

Die Rauheit in N-Klassen anzugeben, ist eine schweizerische Errungenschaft. Jede Klasse umfasst einen Rauheitsbe-
reich, wobei flrr das Prazisionsschleifen die Klassen N2 bis N8 von Bedeutung sind. In jeder technischen Tabelle sind
die N-Klassen und ihre Rauheitsbereiche aufgefiihrt und dazu meist auch die Ra- und Rz-Vergleichswerte.

Nadelfliese

Diese Bezeichnung ist geschiitzt (Winter und Sohn, Hamburg). Es handelt sich um eine Abrichtplatte, welche von
Hand gesetzt mit kleinen feinen Diamantnadeln bestiickt ist. Die Anordnung erfolgt nach einem ganz bestimmten
Muster, so dass praktisch tGber den gesamten AbnUltzungsbereich immer gleich viel Diamantflache zum Einsatz ge-
langt. Diese Werkzeuge hatten in den 70er- und 80er-Jahren einen hohen Stellenwert bei Schleifaufgaben mit ex-
tremen Anforderungen an die Geometrie- und Oberflachenqualitat. Sie wurden in den letzten Jahren aber wegen
ihrem hohen Preis durch gewdhnliche Abrichtplatten und vor allem durch MKD-Werkzeuge mit Erfolg ersetzt.

Nebenzeit

In praktisch jedem Prozess fallen Nebenzeiten t, an. Das sind diejenigen Zeitanteile, welche erforderlich sind, um
einen Prozessablauf als Ganzes zu ermdglichen. So gelten z.B. alle Handling-Arbeiten, das @Konditionieren der
Schleifscheibe, der Schleifscheiben- oder ©Abrichtwerkzeugwechsel, Vorbereitungsarbeiten, usw. zu den Nebenzei-
ten. Zusammen mit der ©Hauptzeit t, ergeben sie die 2Gesamtzeit t,.

Normalkorund

Eigenschaften von Normalkorund braun:
0 hart und zah, druckfest, splittert blockig (kérnig).
Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!
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Normalkraft

Die Normalkraft wird definiert als die im Spanschwerpunkt rechtwinklig zur Tangente auf die Scheibe wirkende
Kraft, hervorgerufen durch die @Zerspanungsbedingungen (2Stellgréssen, Scheibenart, Kihlschmierstoff, usw.).

Null-Mass

Das zu erreichende Mass am Ende eines Schleifprozesses. Das Null-Mass ist deshalb von Bedeutung, weil oft kurz
davor entweder noch ein Konditioniervorgang eingeleitet oder aber eine Materialzugabe fir eine Warmebehand-
lung (z.B. Harten) belassen wird.

O

Oberflachenrauheitswerte

Messtechnische Beurteilung der unter den vorgegebenen Prozessbedingungen erzeugten Rauheitswerte auf der
Werkstlcksoberflache.

2Qualitat

SRa-Wert

SRz-Wert

DRt-Wert

2N-Klassen

P

PAO
2 Polyalphaolefine
PKD

S polykristalliner Diamant

PKD-Abrichtwerkzeug

Diese Abricht- bzw. Konditionierwerkzeuge bestehen aus einer kleinen geschliffenen, polykristallinen Diamantplatte,
welche vergleichbar mit einem Einkornabrichter zum Einsatz gelangt. Der bestechende Unterschied liegt aber darin,
dass das PKD-Abrichtwerkzeug mit einer positiven Schneide versehen ist. Angewandt werden diese Werkzeuge nur
flr Feinschleifarbeiten mit extremen Oberflachenqualitatsanspriichen. lhre Standzeit ist verhaltnismassig kurz, d.h.
sie eignen sich nicht fir Schleifarbeiten mit Scheibenkérnungen unter etwa 150 Mesh. Auch ddrfen keine zu hohen
Zustellbetrage pro Abrichtdurchgang eingestellt werden und die Kiihlung muss sehr gut sein.

Plan-Seiten-Langsschleifen PSL

Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Topfscheiben- oder Seg-
mentscheibenschliff.

Plan-Seiten-Querschleifen PSQ

Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Stirnschleifen ohne seitli-
chen Vorschub.

Plan-Umfangs-Langsschleifen PUL

Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser unter der Bezeichnung allgemeines Flachschleifen oder
Flachquerschleifen bekannt.

Plan-Umfangs-Querschleifen PUQ
Bezeichnung nach DIN 8589. Dieses Verfahren ist besser bekannt unter der Bezeichnung Flacheinstechschleifen.

Plattenbreite
SDiamantplattenbreite
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Polyalphaolefine (PAQ)

Polyalphaolefine oder PAQ’s sind synthetische Kohlenwasserstoffe, die im Hydrocracking-Verfahren aus Paraffin-
Gatsch hergestellt werden. Sie weisen, als Schleiféle eingesetzt, Eigenschaften auf, die Gber jenen von Mineralélen
liegen. Sie altern nicht, nehmen kaum Fremdstoffe auf, werden durch ihre besonderen Fliesseigenschaften weniger
mit den Spanen und Werkstlicken ausgetragen, weisen exzellente Schmiereigenschaften auf bei ausreichender Ad-
ditivierung (= EP-Additive), verdunsten nur minimal und ddrften heute mit zu den aktuellsten Kihlschmierstoffen
gehoren. PAQ’s besitzen einen grossen Viskositatsindex d.h. sie verandern ihre Viskositat auch bei hohen Tempera-
turen kaum. Allerdings mussen sie — bei Viskositdten unter etwa 10 — 12 mm?s — mit Additiven versehen sein,
welche die Olnebelbildung verhindern.

Polykristalliner Diamant

Er weist eine feine kristalline Struktur auf und ist deshalb druckfester als der monokristalline Diamant. Er splittert
fein und hinterlasst qualitativ hochwertige Oberflachen. Er wird vornehmlich fur Feinschleifarbeiten mit kleinen Kon-
taktflachen eingesetzt. Zur Kihlung haben sich sowohl ungeschmierte Lésungen als auch leicht geschmierte Emul-
sionen bewahrt.

Poren

2Porenbildner
2Scheibenporositat
2Scheibenstruktur

Porenbildner

Stoffe, die sich eignen, um grosse Poren gezielt in einer Schleifscheibe einzubringen. Sie verbrennen wahrend des
2Scheibenbrandes genau im richtigen Zeitpunkt, wenn die Scheibe bereits eine ausreichende Eigenfestigkeit er-
reicht hat und hinterlassen, abhangig von ihrer Korngrésse, eine entsprechende <Pore.

Pressdruck

Jede konventionelle und auch jede hochharte Schleifscheibe, welche eine keramische Bindung aufweist, wird nach
dem Mischen von Bindungsmasse und Kornanteil zu einem sogenannten ,,Grinling” gepresst. Der Pressdruck kann
dabei, je nach zu erzeugender 2Porositat und je nach Scheibenform und —grésse, bis etwa 250 Tonnen und mehr
betragen. Nicht nur die dazu verwendeten Pressen, sondern auch die Presswerkzeuge missen auf diese enormen
Presskrafte abgestimmt bzw. dimensioniert sein.

Profilieren

Es gibt unterschiedliche Verfahren, um eine Schleifscheibe zu profilieren. Das Profilieren kann grundsatzlich sowohl
mit Dstehenden Abrichtwerkzeugen als auch mit @Profilrollen oder ©Diamantspitzscheiben erfolgen.

Profilierwerkzeug

Alle Abricht- bzw. Konditionierwerkzeuge sind mehr oder weniger gut geeignet, um offene Profile in die Schleif-
scheibe einzubringen. (2Profilieren)

Profilierzeit
Sie setzt sich zusammen aus allen ©Nebenzeiten und der 2Hauptzeit fir den jeweiligen Profilierzyklus.
Profilrollen

2Crushierrollen

2>Diamantrollen

2Diamantspitzscheiben
2Crushierscheiben aus Stahl
2Crushierscheiben mit CVD-Beschichtung

Profilrollendrehzahl
2Rollendrehzahl

Profilrollendurchmesser

2Rollendurchmesser
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Profiltiefe

Tiefe—meistens grosste Tiefe — eines beliebigen Profils an der Schleifscheibe, am Werkstiick oder an einem
SProfilierwerkzeug.

Prozessausgangsgrosse

Bewertbare Grésse (Beurteilungsgrosse), welche als Resultat aus den @Prozessvorgaben und den 2@Randbedingun-
gen hervorgeht.

Prozesskenngrosse

Bestimmte 2Prozessausgangsgrossen, welche eine besondere Bedeutung aufweisen. So beispielsweise das
Sbezogene Zeitspanvolumen, die @mittlere Spandicke, die ©bezogene Schleifleistung oder auch die 2Arbeits-
druckkraft.

Prozessverlauf

Subjektive und objektive Beurteilung des laufenden Schleifprozesses und der erhaltenen Ergebniswerte, verglichen
mit den urspriinglichen Vorgaben und/oder mit den festgelegten Zielgrossen.

Prozessvorgaben

Die Prozessvorgaben bestehen einerseits aus den gewahlten Werten fur die verschiedenen 2Stellgréssen und aus
den 2Randbedingungen sowie andererseits aus den spezifischen Gegebenheiten der Schleifaufgabe selbst. Die
Prozessvorgaben bestimmen den 2Prozessverlauf, sie sind deshalb fir jede Schleifaufgabe sehr sorgfaltig festzule-
gen.

Q

Qualitat

Beim Schleifen sind es zwei Arten von Qualitaten, welche von grosser Bedeutung sind:

1. Die geometrische Qualitat (Form- und Lagegenauigkeit).

2. Die Oberflachenqualitdt, gemessen in Ra-, Rz- oder sogar in Rt-Werten (in der Schweiz auch in N-Klassen).
Diese Arten der Qualitat werden auf den Teilezeichnungen jeweils vorgegeben.

Querschleifen

Seit nach DIN 8589 der Begriff ,Quer...” fur Einstechschleifverfahren gewahlt wurde, sorgen die DIN-
Bezeichnungen flr Verwirrung. Zurecht, denn seit jeher wird z.B. beim Flachschleifen jene Achse, welche fur das
Uberschleifen einer ganzen Flache zustandig ist, Querachse genannt. DIN wéhlte aber dafiir den Begriff , Langs...”!
Auch beim Aussenrundschleifen herrscht mit den DIN-Bezeichnungen dieselbe Unsicherheit, denn wo eingestochen
wird, nennt DIN dies Querschleifen.

R

Randbedingungen

Unter diesem Begriff versteht man alle jene 2Einflussgrossen, welche nicht differenziert einstellbar sind, sondern —
zumindest fur die vorliegende Schleifaufgabe — als gegeben betrachtet werden missen. Hierzu gehéren die ver-
flgbare Antriebsleistung an der Schleifspindel, das Abricht- oder Konditioniersystem, die ©Kuhlschmierstoffversor-
gung und der 2Kdihlschmierstoff selbst, die Abdeckungen (Spritzschutz), eventuell sogar der Maschinenstandort,
die Raumtemperatur und einige weitere feste Vorgaben.

Ra-Oberflachenrauheitswert
SRa-Wert
Ra-Wert (arithmetischer Mittenrauwert)

Der arithmetische Mittenrauwert Ra ist der Mittelwert der absoluten Werte des modifizierten Rauheitsprofils, bezo-
gen auf die Mittellinie Uber der Bezugsstrecke L. Bei der Messung werden alle unter der Mittellinie liegenden Rau-
heitsspitzen ,,umgedreht”, so dass sie, rein theoretisch, auch nach oben zeigen. Der so ermittelte Rauheitswert Ra
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wird — abgesehen vom Rauheitswert Rz — am haufigsten angewendet. Er weist aber gegeniiber dem Rz-Wert
ganz eindeutig den Nachteil auf, dass verschiedene Messungen im selben Bereich so gut wie nie die gleichen Werte
ergeben. Die Abweichungen k&nnen sogar sehr gross sein. Das war vermutlich auch der Grund, weshalb man in der
Schweiz die N-Klassen bevorzugt.

Randzone

Bearbeitete Zone an einem Werkstlick. Dabei wird nicht nur die Oberfldche betrachtet, sondern man muss sehr oft
auch eine gewisse Tiefe miteinbeziehen (2thermische Randzonenschaden).

Rauheitswerte

2Ra-Wert
2Rz-Wert
SRt-Wert
2N-Klassen

Reinigungsdisen

Um Restbruchstiicke vom Konditionieren und/oder verhakte Spane aus den Poren der Schleifscheibe zu spulen,
benitzt man spezielle Reinigungsdisen. Sie werden so positioniert, dass ihre Wirkung maéglichst gross ist. Bei radia-
len Anordnungen sind relativ hohe Dricke erforderlich (ca. 12 — 20 bar und mehr). Richtet man die Reinigungsdu-
sen tangential gegen die Laufrichtung der Schleifscheibe aus, so gentigen auch schon Driicke um 8 — 10 bar, weil
sich die Strahlgeschwindigkeit des zugefihrten KSS und die Schnittgeschwindigkeit der Scheibe algebraisch am
Auftreffounkt addieren. Die Reinigungswirkung ist sehr gut und die Gefahr, Spanepartikel in die Scheibenstruktur
zu spllen, besteht bei dieser Art der Anordnung Gberhaupt nicht.

Resultierende Schleifkraft

Im Grunde genommen gibt es nur eine Schleifkraft, welche durch die Vorgaben und deren Auswirkungen zwischen
der Schleifscheibe und dem Werkstlck wirkt. Das ist die resultierende Schleifkraft. Da man aber viel eher wissen
will, was sich in der Normalrichtung auf das Werkstlick bezogen und tangentialer Umfangsrichtung an der Schleif-
scheibe tut, wird die resultierende Schleifkraft in die entsprechenden in die Normalkraft- und die Tangentialkraft-
komponenten aufgeteilt. Direkt nach dem Konditionieren einer Scheibe weist die resultierende Schleifkraft einen
verhaltnismassig grossen Winkel zur Normalkraft auf. Verhalt sich die Scheibe gut selbstscharfend, wird sich daran
nicht allzu viel andern. Neigt dagegen das Korn zum Abstumpfen, verdndert sich dieser Winkel in Richtung Normal-
kraft, er wird kleiner. Je steiler die resultierende Kraft direkt auf das Korn und dessen Bindungsverband drtickt, des-
to grosser ist die Wahrscheinlichkeit, dass eine Kornsplitterung zu neuer Schneidenbildung fihrt oder — wenn dies
aus AbnUtzungsgrinden nicht mehr mdéglich ist — das ganze Restkorn aus dem Bindungsverband driickt. Auch auf
diese Weise werden neue Schneiden freigelegt, allerdings mit entsprechendem Scheibenverlust.

Rolldiamantieren
Profilieren einer Schleifscheibe mittels @Diamantrollen.
Rollendrehzahl

Drehzahl der (Profil-)Rolle wahrend dem Profiliervorgang. Heute werden die meisten Profilrollen mit Gblichen Asyn-
chronmotoren bei einer Drehzahl von etwa 2800 min" angetrieben. Um das erforderliche Einrollverhéltnis zwischen
der Rollenumfangsgeschwindigkeit und der Schleifscheibe einstellen zu kénnen, wird die Scheibendrehzahl entspre-
chend reguliert. Diese Methode setzt selbstverstandlich zwingend voraus, dass die Schnittgeschwindigkeit in ver-
ninftigen Grenzen regulierbar ist.

Rollendurchmesser

Fur alle Arten von Profilrollen gilt etwa ein Nenndurchmesser von 100 bis maximal 125 mm. Weniger fahrt zu einer
klrzeren Rollenstandzeit und gréssere Durchmesser erfordern mehr Antriebsleistung. Zudem sind diamantbelegte
Rollen sehr teuer, d.h. der Preis steigt mit dem Durchmesser bzw. mit der Umfangsflache an.

Rollenrtckstellzeit

Die Rickstellzeit, insbesondere bei Diamantrollen, soll so kurz wie nur méglich sein, damit man die erzeugte Wirk-
rautiefe auch erhalten kann. Etwa 80 Ausrollumdrehungen genligen bereits, um die Wirkrautiefe auf etwa 30%
ihres vorherigen Wertes zu reduzieren. Jede unnétige Verweilzeit der Rolle auf der Scheibe ohne weitere Zustellung
fdhrt also sehr schnell zu einer Verfeinerung der Wirkrautiefe an der Scheibe. Das ist bei Leistungsprozessen nicht
erwlnscht.
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Rollenzustellung

Zustellung einer 2Crushier- oder @Diamantrolle wahrend dem Profilieren. Die Rollenzustellung wird immer auf eine
Umdrehung der Schleifscheibe wahrend dem Profilieren bezogen.

Rollenzustellzeit

Zeit, welche verstreicht, bis die Profilrolle (Crushier- oder Diamantrolle) die Schleifscheibe fir das Erst- oder Nach-
profilieren berlhrt. Gilt selbstverstandlich auch sinngemass fiir @Diamantspitzscheiben.

Rt-Oberflachenrauheitswert
DRt-Wert

Rt-Wert

Der Rt-Wert beschreibt die grosste Rautiefe an einer Oberflache bzw. von ihrem Rautiefenprofil.

Rtm-Wert

Der Rtm-Wert ist das Mittel der maximalen Rautiefenunterschiede des Profils bei fiinf aufeinander folgenden Be-
zugsstrecken.

Ruckkthlung (Ruckkihlaggregat)

Kdhlschmierstoffe missen in gewissen Fallen riickgekihlt werden, um stabile thermische Verhéltnisse zu erreichen.
Das ist beispielsweise dann Voraussetzung, wenn in klimatisierten Rdumen geschliffen wird und/oder an die Endge-
nauigkeit der Werkstlicke sehr hohe Anforderungen gestellt werden. Die einfachste Riickkihlung erfolgt Gber Luft-
oder Wasserwarmetauscher. Die Kihlleistung halt sich dabei in Grenzen, weshalb diese Art eigentlich nur zur Unter-
stUtzung der nattrlichen Konvektionskihlung eingesetzt werden sollte. Weitaus effizienter arbeiten Kompressor-
Ruckkuhlanlagen. Sie lassen sich sehr genau auf die Erfordernisse hin berechnen und auslegen. Mit ihnen ist es
problemlos moglich, auch grosse KSS-Mengen bis auf 20°C zu stabilisieren. Allerdings kann man immer wieder in
der Praxis beobachten, dass auch in klimatisierten Rdumen die optimalsten Ergebnisse dann erreichbar sind, wenn
der Kihlschmierstoff auf 24°C — 28°C thermisch stabilisiert wird. Mit tieferen Temperaturen kann ein , Kalteschock”
wieder zu grésseren Ungenauigkeiten fuhren.

Runddusen

Runddusen eignen sich in vielen Fallen zur intensiven Kihlung und Reinigung von Profilformen. Sie kénnen einzeln
oder in Mehrfachanordnung, aber auch in Kombination mit @Flachschlitzdisen zum Einsatz gelangen. Auch hier
gilt, wie bei den 2Flachschlitzdisen, die Beachtung eines wirbelfreien Ausflusses des Kihlschmierstoffs, was oft das
Einsetzen von inneren Schikanen und Antiwirbelkammern erfordert. Die Austrittskante muss scharf sein, damit der
Strahl nicht aufreisst.

Rz-Oberflachenrauheitswert
2Rz-Wert

Rz-Wert

Der Rz-Wert nach ISO ist das arithmetische Mittel der Differenzen zwischen den funf héchsten und den finf tiefsten
Punkten eines Profils innerhalb einer Bezugsstrecke auf der zu messenden Oberflache. Er entspricht in der Praxis in
etwa dem Rtm-Wert. Rauheitsangaben in Form des Rz-Wertes sind am weitesten verbreitet.

S

Scheibenaufnahmebohrung

Die meisten Schleifscheiben, sieht man von 2Schleifstiften einmal ab, weisen eine konzentrische Bohrung auf, wel-
che dazu dient, eine méglichst genaue Zentrierung der Scheibe auf ihrem Aufnahmekérper (2Scheibenflansch) zu
gewahrleisten. Die Toleranz der Scheibenaufnahmebohrung wird normalerweise in der Qualitdt h7 ausgefthrt. Fur
CBN- und Diamantschleifscheiben und/oder bei sehr hohen Genauigkeitsanspriichen ist es sinnvoll, den Aufnahme-
kérper dem Scheibenhersteller zum genauen Aufpassen zur Verfligung zu stellen. Bei wiederkehrenden Schleifauf-
gaben sollte nach Moglichkeit die Schleifscheibe aufgeflanscht bleiben, damit sie nicht jedes Mal neu zentriert, aus-
gewuchtet und durch Konditionieren neu rundgerichtet werden muss.
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Scheibenbindung
2Bindung

Scheibenbohrung

2Scheibenaufnahmebohrung

Scheibenbrand

Scheiben mit keramischer Bindung werden gebrannt. Das geschieht in einem entsprechenden Ofen. Die Brandtem-
peratur muss dabei auf wenige Grade genau eingehalten werden. Ubliche Brandtemperaturen liegen im Bereiche
von 1150°C. Niederbrandbindungen, wie sie fiir hochharte Schleifstoffe (2CBN und @Diamant) und auch fur
2Sinterkorund notwendig sind, bendtigen Brandtemperaturen zwischen etwa 590°C und 950°C.

Scheibenbreite

Nennbreite einer Schleifscheibe. Bitte beachten: Jede Scheibenform hat eine genormte Bezeichnung. Daraus geht
auch hervor, welches die Scheibenbreite in Abhangigkeit der Scheibenform ist.

Scheibendrehzahl

Antriebs- bzw. Arbeitsdrehzahl der Schleifscheibe. Diese ergibt bezogen auf den gréssten Durchmesser der jeweili-
gen Scheibe deren @Umfangsgeschwindigkeit.

Scheibendurchmesser

Meist grosster Durchmesser der jeweiligen Schleifscheibe. In einigen Sonderféllen aber auch jener Durchmesser
einer Schleifscheibe, mit welchem geschliffen wird.

Scheibenharte nach NORTON-Skala

NORTON hat fur die Hartebezeichnung einer Schleifscheibe die Skala von A — Z festgelegt. Dabei gilt etwa: A—D als
extrem weich, E — F als sehr weich, G - J als weich, K-M als mittelhart, N — Q als hart und R — T als sehr hart. Schei-
ben mit einer Harte von U — Z werden kaum hergestellt, da sie keine relevante Bedeutung haben. Achtung: Fir die
Messung der Scheibenhdarte bzw. fur die exakte Buchstabenzuordnung gibt es bis heute keine Normung.

Scheibenporositat

Einerseits kann eine Schleifscheibe allein durch den aufgebrachten Pressdruck ihre Struktur bzw. eben ihre Porositat
erhalten. Andererseits kann man durch die gezielte Beigabe von sogenannten 2Porenbildnern ganz besonders die
grosseren oder gréberen Strukturen bzw. Porositaten herstellen. Achtung: Die Scheibenporositat wird im Allgemei-
nen mittels Zahlen von 1 — 10 oder auch von 1 — 20 angegeben. Der untere Bereich kann denjenigen Porositaten
zugeordnet werden, welche sich durch den unterschiedlichen 2Pressdruck erzeugen lassen. Die héheren Zahlenbe-
reiche dagegen lassen dagegen darauf schliessen, dass die Poren mittels einem zur Bindungsmasse beigeflgten
SPorenbildner entstanden sind. Auch hier gilt: Die Zahlenzuordnung zu einer bestimmten Porositdt bzw. deren
Messverfahren sind nicht genormt.

Scheibenradius

Halfte des 2Scheibendurchmessers. Achtung: In einigen Féllen ist der Scheibenradius nicht identisch mit jenem
Radius der Scheibe, welcher schleift.

Scheibenstruktur
2Scheibenporositat

Scheibenumfangsgeschwindigkeit

2Schnittgeschwindigkeit
2Umfangsgeschwindigkeit

Scheibenverschleiss

Von Scheibenverschleiss spricht man dann, wenn der Kornverlust sich im Makrobereich bewegt. Liegt er im Mikro-
bereich, so spricht man von 2Selbstscharfung.

Scheibenverschleissvolumen

Verschleissvolumen an der Schleifscheibe, hervorgerufen durch den Spanungsprozess. Zur Berechnung des G-
Wertes wichtige Grésse. Im Allgemeinen wird nicht nur darauf geachtet, welches Volumen wéhrend einer schleif-
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technischen Bearbeitung an der Schleifscheibe verschlissen wird, sondern man rechnet aus, was zwischen zwei
Konditionierungen an Verlustvolumen an der Scheibe anfallt.

Scherebene

Geometrische Ebene, in welcher der Span gebildet bzw. der Werkstoff von jeder einzelnen Kornschneide abge-
trennt wird.

Schleifbreite

Bereich, welcher geschliffen werden soll. Nicht zu verwechseln mit der ©Kontaktbreite.

Schleiffaktor nach OTT

Bereits 1972 hat OTT das Verhaltnis zwischen der Tangentialkraft und der Normalkraft im Kontaktbereich zwischen
der Schleifscheibe und dem Werkstlick als Schleiffaktor bezeichnet. Bei Grundlagenversuche stellte OTT fest, dass
dieses Verhaltnis, bei sonst gleichen Bedingungen, in grossem Masse von der Schmierfdhigkeit des eingesetzten
Kdhlschmierstoffs abhadngig ist. Dabei fihren 2KSS mit geringen Schmierfahigkeiten grundsatzlich zu héheren
Schleifkraften, als jene mit hoher Schmierfahigkeit. Es zeigt sich, dass im Grunde genommen Schleiféle die optimals-
ten KSS waren.

Schleiflange

S Bearbeitungslange

Schleiflange pro Scheibenumdrehung

Abhangig von der Schleiflange bzw. vom Vorschub wahrend einer Scheibenumdrehung andert sich die Rautiefe der
geschliffenen Oberflache. Das hdngt damit zusammen, dass mit zunehmend sinkender Vorschubgeschwindigkeit
dieselbe Kornschneide ihre vorher erzeugte Kerbe wegschneidet, was zu einer zwangslaufigen Verbesserung der
Oberflachenqualitat fihrt. Beim 2Vollschnittschleifen ist dieser Effekt besonders gut zu beobachten. Auch mit
Korngréssen von 46 oder 54 ©@Mesh, wie sie typischerweise beim 2Vollschnittschleifen zum Einsatz gelangen, sind
Oberflachenqualitaten erzeugbar, welche mit konventionellen Schleifverfahren niemals moglich waren.

Schleifleistung

2 Abtragsleistung
Schleifscheibendrehzahl
2Scheibendrehzahl

Schleifscheibendurchmesser

2Scheibendurchmesser

Schleifscheibenharte nach NORTON-Skala
2Scheibenharte nach NORTON-Skala

Schleifscheibenporositat
2Scheibenporositat

Schleifscheibenradius
2Scheibenradius

Schleifscheibenspezifikation

Vom jeweiligen Schleifscheibenhersteller definierte Bezeichnung fur seine verschiedenen Scheibentypen. Die Art des
Spezifizierens ist nicht genormt, doch halten sich einige Schleifscheibenhersteller an folgende Formulierungsweise:

0 AbkUlrzung des enthaltenen Schleifstoffs

o Korngrosse (Zahl)

0 Bindungsharte (Buchstabe)

0 Porositat (Zahl)

0 Bindungsart (Buchstaben-Zahlenkombination)

Weil keine Normung besteht, konnen Scheibenspezifikationen verschiedener Hersteller sehr oft schlecht miteinander
verglichen werden. Das zeigt die Bezeichnungsvielfalt der @Scheibenporositat recht deutlich. Die Bindung kann -
ausser der Buchstabengrundkennzeichnung — z.B. V fUr vitrified = keramische Bindung — noch weitere Buchstaben
und Zahlen enthalten.
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Schleifscheibenstruktur
2Scheibenstruktur

Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit
2Scheibenumfangsgeschwindigkeit

Schleifstifte

Kleine zylindrische, konische, kugelférmige oder sogar profilierte Scheiben, welche zum Schleifen besonders kleiner
Partien an unterschiedlichsten Werksticken und vor allem beim Innenrund- und/oder zum Formschleifen verwendet
werden und Ublicherweise auf einem Schaft aus Stahl oder Hartmetall montiert sind.

Schleifstoff

Art des Kornes, welches eine Schleifscheibe enthalt. Es gibt folgende Schleifstoffe:
2Normalkorund

2Halbedelkorund

2Edelkorund

2Einkristallkorund

2Zirkonkorund

2Sinterkorund

2Siliziumkarbid (hellgriin und dunkel bzw. schwarz)

2kubisches Bornitrid (CBN)

2>Diamant

Schleifstoffarten
Oseparate Ubersichtstabelle im Katalog
Schleifzeit

Im Allgemeinen wird unter der Schleifzeit die flr die Bearbeitung eines Werkstlckes gesamte Zeitspanne verstan-
den. Darin enthalten sind sowohl Konditionierungs-, Handlings- und alle Ubrigen ©Nebenzeiten enthalten.

Schleifzugabe
S Bearbeitungszugabe

Schneidenraumtiefe

D mittlere Schneidenraumtiefe

Schnittgeschwindigkeit

Das ist die fir die Abspanung massgebende Geschwindigkeit der Schleifscheibe. Eine Erhéhung der Schnittge-
schwindigkeit bewirkt eine harter wirkende Schleifscheibe, eine Reduzierung genau das Gegenteil. Zumindest mit
konventionellen 2Schleifstoffen lasst sich Uber eine variable Schnittgeschwindigkeit eine optimale Anpassung an
die eingesetzte Schleifscheibe realisieren.

Schrageinstechschleifen

Beim Aussenrundschleifen wird oft ein zylindrischer Sitz zusammen mit der Anschlagflache geschliffen. Man stellt,
sofern mdéglich, den Schleifkopf schrag und konditioniert die Scheibe entsprechend. Wahrend dem Schleifvorgang
wird dann sowohl der zylindrische Sitz als auch dessen Schulter in einem einzigen Arbeitsgang geschliffen.

SchuhdUse

2Kammerdise

Segmentscheibenschliff

Dieser Begriff wird dann gewahlt, wenn im Stirnschliff Schleifscheiben zum Einsatz gelangen, welche aus einzelnen
Schleifsegmenten zusammengesetzt ist. Solche Schleifscheiben werden mit Durchmessern bis etwa 1200 mm her-
gestellt und meistens fur sehr grosse @ Abtragsleistungen verwendet (z.B. Uberschleifen von langen Stangen, Plat-
ten, usw.).
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Seitenvorschub

2Seitenvorschub pro Hub
2Seitenvorschub pro Umdrehung

Seitenvorschubgeschwindigkeit

Geschwindigkeit, mit welcher in seitlicher Richtung verfahren wird. Das bezieht sich im Allgemeinen auf die Stirnsei-
te einer Schleifscheibe. Beim Flachschleifen wird damit die in Querrichtung gewéhlte Geschwindigkeit bezeichnet.
Gilt fur das schrittweise und fur das kontinuierliche Flachschleifen. Letzteres wird auch als Kreuzschliff bezeichnet.
Beim Aussen- und Innenrundlangsschleifen bestimmt die Seitenvorschubgeschwindigkeit den 2Seitenvorschub pro
Umdrehung des Werksticks.

Seitenvorschub pro Hub

Bezieht sich normalerweise auf das Flachschleifen, wenn der Vorschub in Querrichtung schrittweise erfolgt.

Seitenvorschub pro Umdrehung

Beim 2Aussen- und @Innenrundldngsschleifen soll der Seitenvorschub pro Umdrehung nicht mehr als etwa 2/3 der
aktiven 2Scheibenbreite bzw. der ©Kontaktbreite betragen. Dividiert man die aktive 2Scheibenbreite durch den
Seitenvorschub pro Umdrehung der Schleifscheibe, erhdlt man den fur alle Rundschleifverfahren wichtigen
SUberdeckungsgrad. Je geringer der Seitenvorschub pro Umdrehung gewahlt wird, desto besser wird normalerwei-
se die Oberflachenqualitat (2Qualitat, @0berflachenrauheitswerte) und/oder die geometrische Genauigkeit.

Selbstscharflange nach Anzahl Teilen

Aus der Praxis ist bekannt, dass sich konventionelle Schleifscheiben, also Scheiben aus Standardkornarten, beziglich
der 2Wirkrautiefe, nach einer @bezogenen Abtragsmenge von etwa 500 — 800 mm3 der von ihnen verlangten
2 Abtragsleistung anpassen, sofern die durch das ©@Konditionieren vorgegebene @Wirkrautiefe zu gross oder zu
fein ist. Berechnet man, welche Materialmenge pro Millimeter 2Scheibenbreite und pro Werkstlck abgeschliffen
wird, 1asst sich die Anzahl der in dieser Phase produzierbaren Teile feststellen.

Selbstscharflange nach OTT

OTT zeigt, dass es bei gewissen Anwendungen sinnvoll sein kann zu wissen, welche theoretische Strecke zurlckge-
legt werden kann, bis die eingesetzte Schleifscheibe in etwa den Selbstscharfzustand (2Selbstscharfung) erreicht
hat. Will man die durch das @Konditionieren erzeugte @Wirkrautiefe gezielt fir das Erreichen der Oberfldchenqua-
litdst anwenden, so darf die Selbstscharflange nicht Uberschritten werden. Dividiert man diese durch die
2Schleiflange pro Teil, erhalt man die mégliche Anzahl von Werkstlcken, die in derselben Qualitat hergestellt wer-
den koénnen.

Selbstscharfung

Selbstscharfung bedeutet Kornsplitterung im Mikrobereich, so dass die Scheibe schnittig bleibt. Die Scheibenform
verandert sich dabei nur sehr langsam. Mit Ausnahme von sehr kurzen und/oder hochprazisen Schleifprozessen wird
von einer Schleifscheibe meist erwartet, dass sie sich selbst scharft, d.h. ihre 2Wirkrautiefe mit der
S Abtragsleistung mdéglichst gut Ubereinstimmt. Das hangt selbstverstandlich damit zusammen, wie genau die ge-
wahlte 2Scheibenspezifikation mit dem zu bearbeitenden Werkstoff und den Prozessvorgaben Ubereinstimmt.
Achtung: Selbstscharfung darf nicht mit dem 2Scheibenverschleiss verwechselt werden.

Selbstscharfverhalten

Jede Schleifscheibe hat aufgrund ihrer Spezifikation (2Scheibenspezifikation) ein eigenes Selbstscharfverhalten
(DSelbstscharfung).

Siliziumkarbid (dunkel)

Eigenschaften von Siliziumkarbid dunkel:
o sehr hart, weniger sprdd als Siliziumkarbid hellgriin, splittert blockig mit scharfen Kanten.
Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!

Siliziumkarbid (hellgriin)

Eigenschaften von Siliziumkarbid hellgrin:
0 besonders hart und sehr sprod, splittert scharfkantig spitz.
Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!
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Sinterkorund

Eigenschaften von Sinterkorund hellblau:

0 Sehr hart, extrem gut splitternd, stumpft nicht ab, benétigt hdhere Normalkrafte als z.B. EK-weiss, splittert
scharf und in unterschiedlich grossen Kristallitbrocken je nach Belastung und Leistungsanforderung.

Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!

Spanlange

Auch beim Schleifen fallen Spane an, und zwar in den meisten Fallen sind das — abhangig vom Werkstoff — Fliess-
spane. lhre effektive Lange ist nicht identisch mit der ©Kontaktlange, da sie wahrend der Entstehung genau wie bei
Zerspanungsverfahren mit definierter Schneide gestaucht werden (2Spanstauchung). Je ldnger ein Schleifspan the-
oretisch werden kann, desto pordser muss die Scheibenstruktur (2Scheibenporositat) gewahlt werden, damit dieser
nicht in die Scheibenrandzone hineingedriickt wird und dort haften bleibt.

Spanstauchung

Aus Untersuchungen ist bekannt, dass ein Schleifspan typischerweise um etwa 20% gegenUber der tatsachlichen
ZKontaktlange gestaucht wird.

Spezifikation
2Schleifscheibenspezifikation

Spezifische Schleifenergie

Die spezifische Schleifenergie gibt an, wie viel Energie zum Abtrag eines mm’ des zu zerspanenden Werkstoffs in
einem Schleifprozess bendtigt wird. Es ist gleichzeitig eine Orientierungsgrésse Gber den momentanen , Warme-
haushalt” in der @Kontaktzone. Eine zu hohe spezifische Schleifenergie fiihrt zwangslaufig zu @thermischen Scha-
den am WerkstUck.

Spezifische Schnittkraft

Sie gibt an, welche Kraft pro mm’ Spanflache notwendig ist, um den gegebenen Werkstoff unter den gewdhlten
Vorgaben abzuspanen. Kennt man die spezifische Schnittkraft, lasst sich die ©bezogene Schleifleistung berechnen.
Ist die ©bezogene Schleifleistung bekannt, kann fir den jeweiligen Schleifprozess die spezifische Schnittkraft be-
stimmt werden.

Spezifische Spanmenge nach OTT

Das ist das pro Kilowatt Schleifleistung abgetragene @bezogene Zeitspanvolumen. Die spezifische Spanmenge kann
Werte zwischen etwa 15 bis 130 annehmen, wobei tiefe Werte eher als ungiinstig und hohe Werte als optimiert zu
bezeichnen sind. Als gute Richtgrésse kann ein Wert von 25 angenommen werden.

Standmenge

Bezeichnung fur die abgespante Werkstoffmenge wahrend der gesamten Nutzungsdauer einer Schleifscheibe. Wird
seltener bei konventionellen Schleifstoffen angewandt, als bei hochharten (2CBN und @Diamant).

Standverhalten

Unter dem Standverhalten versteht man im Allgemeinen die Art und Weise, wie sich eine Schleifscheibe im Einsatz
abnitzt. Dabei wird unterschieden zwischen normalem bzw. zu erwartendem 2Verschleiss durch 2Selbstscharfung
und notwendiger Konditionierung oder durch Uberwiegenden Makroausbruch (zusammenbrechen der Schleifschei-
be unter den gewahlten Einsatzbedingungen).

Standzahl

Anzahl der Teile (Werkstlcke), welche sich Uber die gesamte 2Standzeit einer Schleifscheibe produzieren lassen.
Die Standzahl ist besonders dann von Bedeutung, wenn grosse Serien bearbeitet werden mussen und der Scheiben-
verbrauch hoch ist. Das gilt fiir konventionelle und hochharte Schleifscheiben.

Standzeit

Werden grosse Serien von gleichen Werkstlicken geschliffen, so interessiert oftmals die zeitliche Gréssenordnung,
wahrend welcher eine Schleifscheibe nutzbar ist. Man kann die Standzeit durch die gesamthaft geschliffenen
Werkstlcke dividieren und erhalt so einen Zeitwert pro geschliffenem Teil. Dieser Wert lasst sich in die Kostenrech-
nung einbeziehen.
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Stehende Abrichtwerkzeuge

2 Abrichtigel

2 Abrichtfliese
2Abrichtplatte
SEinkorndiamant
2>Mehrkorndiamant
2MKD-Abrichtwerkzeug
>Nadelfliese
SPKD-Abrichtwerkzeug

Stellgréssen

Alle Einstellmdglichkeiten, welche von der Maschine und/oder von der Steuerung her gegeben sind (Wege, Schritt-
grossen, Drehzahlen, Geschwindigkeiten, usw.). Sie bestimmen ganz wesentlich den Prozessverlauf. Unter
SVorgaben sind alle prozessbeeinflussenden Gréssen und Gegebenheiten zusammengefasst.

Struktur, Scheibenstruktur

Gleichwertige Bezeichnung fur die Porositat einer Schleifscheibe (@Scheibenporositat). Nur bestimmte Bindungsar-
ten kénnen in unterschiedlichen Strukturen hergestellt werden.

T

Tangentialkraft

Kraft, welche am schleifenden Umfang der Scheibe durch die Prozessgegebenheiten entsteht. Sie ist die massge-
bende Groésse fur den Leistungsbedarf (siehe auch ©bezogene Tangentialkraft und Formeln).

Temperatur

DKSS-Temperatur
2Randzonentemperatur

Temperaturdifferenz
2KSS-Temperaturdifferenz
Theoretische mittlere Spandicke
S mittlere Spandicke

Thermische Randzonenschaden

Die durch Reibung erzeugte Warmemenge in der @Kontaktzone kann bei unginstiger Wahl der 2Vorgaben
und/oder ungentigender Kihlung zu thermischen Schaden in der ©@Randzone des Werkstlcks flhren.

Topfscheibenschliff

Topfscheiben zeigen dann das typische , Kreuzschliffbild”, wenn sie nicht leicht gekippt werden. Ist Letzteres der
Fall, ergibt sich ein sichelartiges Schliffbild. Mit Topfscheiben sind grosse zeitbezogene Abtragsmengen mdglich,
weil sich die Eingriffskinematik theoretisch nur auf die schleifende Kante bezieht. Dafiir dirfte es schwieriger sein,
feine Oberflachen mit hohem Traganteil zu erzeugen.
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U

Uberdeckungsgrad beim Abrichten/Konditionieren

Abhéngig von der 2Diamantwirkbreite wird ausgerechnet, wie oft sich die Schleifscheibe dreht, wahrend der
Abricht- oder Konditioniervorschub (2Abrichtvorschubgeschwindigkeit, 2Abrichtvorschub pro Scheibenumdre-
hung) die Scheibenbreite Gberfahrt. Das gilt hauptsachlich fir stehende Abricht- bzw. Konditionierwerkzeuge. Wird
aber beim bahngesteuerten Abrichten und/oder Profilieren ebenfalls verwendet. Es gelten folgende Richtwerte fur
stehende Werkzeuge:

1.2 = 1.5 fur das Hochleistungsschleifen

2.0 — 3.0 fur das Leistungsschleifen

3.0 — 5.0 fir das Schruppschleifen

4.0 — 6.0 fur das Vorschleifen

6.0 — 8.0 fiir das Schlichtschleifen

8.0 — 10 fur das Fertigschleifen

10— 12 fir das Fein- und Feinstschleifen

o 14-16 flrdas Finishing-Schleifen

Achtet man darauf, dass immer wieder gleichartige Konditionierwerkzeuge zum Einsatz gelangen und stellt den als
richtig befundenen Uberdeckungsgrad bei gleicher ©Scheibenspezifikation wieder ein, lasst sich eine bestimmte
Oberflachenqualitat (@Qualitat) am Werkstick problemlos reproduzieren. Das ist vor allen dann von Bedeutung,
wenn kleine oder mittlere Serien in grésseren Abstanden anfallen.

O O O0OO0OO0O0OOo

Uberdeckungsgrad beim Aussenrundschleifen

Wird ein Rundkérper in Langsrichtung Uberschliffen, so sollte der seitliche Vorschub pro Scheibenumdrehung
(@Seitenvorschub pro Umdrehung) nicht grésser als etwa 2/3 der aktiven 2Scheibenbreite sein. Das entspricht z.B.
einem Uberdeckungsgrad von 1.5. Je hoher die Anforderungen an die Rundheit, die Zylindrizitat und die Oberfls-
chenqualitat sind, desto kleiner sollte der ©Seitenvorschub pro Umdrehung bzw. desto grésser der Uberdeckungs-
grad sein.

Uberdeckungsgrad beim Flachschleifen

Wird eine Flache, welche breiter ist als die @Schleifscheibenbreite flach Uberschliffen, so wahlt man meistens einen
schrittweisen Quervorschub (meanderférmiges Schleifen). Dabei ist zu beachten, dass der einzelne Schritt nicht
grosser als etwa 2/3 der aktiven ©Scheibenbreite betragt. Das wiirde einem Uberdeckungsgrad von 1.5 entspre-
chen. Je hoher die Anforderungen an die Ebenheit, die Genauigkeit und die Oberflachenqualitat (2Qualitat) sind,
desto kleiner sollte die Schrittgrésse bzw. desto grésser der Uberdeckungsgrad gewahlt werden.

Uberdeckungsgrad beim Innenrundschleifen

Vom Prinzip her identisch mit den Bedingungen beim Aussenrundschleifen (2Uberdeckungsgrad beim Aussenrund-
schleifen).

Uberlauf hinten (Flach- und Innenrundschleifen)

Kénnen die zu schleifenden Oberflachen hinten, d.h. beim Flachschleifen an der dem Operateur entgegengesetzten
Seite und beim Innenrundschleifen am inneren hinteren Bohrungsende, Gberfahren werden, so sollte dazu mindes-
tens 1/3 der aktiven ©Scheibenbreite bentitzt werden. Noch zweckmaéssiger ware, wenn der Uberlauf hinten einem
um etwa 20% — 30% kleineren Uberdeckungsgrad (2 Uberdeckungsgrad beim Flachschleifen, ©Uberdeckungsgrad
beim Innenrundschleifen) entsprechen wiirde.

Uberlauf links (Aussenrundschleifen)

In den meisten Féllen erfolgt die Werkstlickspannung oder —mitnahme, vom Operateur aus gesehen, auf der linken
Seite. Sofern ein Uberlaufen dieser Stelle Uberhaupt maoglich ist, sollte sie mindestens 1/3 der aktiven
2Scheibenbreite betragen. Je mehr desto besser!
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Uberlauf rechts (Aussenrundschleifen)

Auf der rechten Seite des Werkstlickes, vom Operateur aus betrachtet, erfolgt die @Zustellung. Deshalb sollte an
diesem Punkt die Schleifscheibe ganz ausgefahren werden. Andernfalls besteht die Gefahr, dass durch den Zustell-
impuls nicht nur die Scheibe beschadigt wird, sondern auch am Werkstiick eine wohl kleine, aber unter Umstanden
nicht tolerierbare Anflachung entsteht. Ein Zustellimpuls auf dem Werkstlck, z.B. durch eine Anfunksteuerung,
entspricht einer schlagartigen Belastung der Scheibe und des Werkstlickes. Fahrt man ganz aus, so ergibt sich ein
Schalschliff, welcher eindeutig zu einer genaueren Rundheit und Zylindrizitat beitrdgt. Zudem ergibt sich eine we-
sentlich kleinere Normalkraftkomponente (@Normalkraft), weil durch den Schaleffekt die Scheibenkante starker
belastet wird, was sich aber in axialer Richtung, bezlglich der Kraftaufteilung, auswirkt.

Uberlauf vorn (Flach- und Innenrundschleifen)

Kénnen die zu schleifenden Oberflachen vorne, d.h. beim Flachschleifen an der dem Operateur zugewandten Seite
und beim Innenrundschleifen beim Bohrungseintritt, Gberfahren werden, so sollte dazu mindestens 1/3 der aktiven
2Scheibenbreite beniitzt werden. Noch zweckmaéssiger wére es, wenn der Uberlauf vorne grésser als die aktive
2Scheibenbreite ware, weil Ublicherweise an diesem Punkt auch die @Zustellung erfolgt. Besonders beim Innen-
rundschleifen besteht die Gefahr, dass durch den Zustellimpuls nicht nur die Scheibe beschadigt wird, sondern auch
am Werkstiick eine wohl kleine, aber unter Umstanden nicht tolerierbare Anflachung entsteht. Ein Zustellimpuls auf
dem Werkstlick, z.B. durch eine Anfunksteuerung, entspricht einer schlagartigen Belastung der Scheibe und des
Werkstlickes. Fahrt man ganz aus, so ergibt sich ein Schalschliff, welcher eindeutig zu einer genaueren Rundheit
und Zylindrizitat beitragt. Zudem ergibt sich eine wesentlich kleinere Normalkraftkomponente (@Normalkraft), weil
durch den Schéleffekt die Scheibenkante starker belastet wird, was sich aber in axialer Richtung, bezuglich der
Kraftaufteilung, auswirkt.

Uberlaufweg

Weg, welcher die Schleifscheibe tber das Werkstlick hinaus ausfihrt.
2Uberlauf hinten (Flach- und Innenrundschleifen)

2Uberlauf vorn (Flach- und Innenrundschleifen)

2Uberlauf links (Aussenrundschleifen)

2Uberlauf rechts (Aussenrundschleifen)

Umfangsgeschwindigkeit

Geschwindigkeit am schleifenden Umfang der Scheibe. Vorsicht: Die vom Hersteller zugelassene maximale Schnitt-
geschwindigkeit bzw. Drehzahl der Scheibe bezieht sich immer auf den dussersten Durchmesser, welcher nicht in
jedem Fall identisch mit dem schleifenden Durchmesser sein muss.

Umfangskraft
STangentialkraft
Umflache

Aktive Peripherie der Schleifscheibe
SArbeitsumflache

V

Verschleiss

Dieser Begriff steht fir Abnitzung im Makro- und Mikrobereich, und zwar fur Schleifscheiben als auch fur Abricht-
bzw. Konditionierwerkzeuge und alle anderen Arten von Profilierwerkzeugen. (2Makroverschleiss, ©Mikrover-
schleiss)

Verschleissfaktor
2G-Wert

Verschleissverhaltnis
2G-Wert
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Vielkorndiamantabrichter

2Abrichtfliese
S Abrichtigel
2Mehrkorndiamant

Vollschnittschleifen

In den 60er-Jahren noch als ,Schleichgangschleifen” und spéater als , Kriechgangschleifen” bezeichnet, heisst seit
geraumer Zeit Vollschnittschleifen. Man versteht darunter Schleifprozesse, — vornehmlich beim Flach- und Profil-
schleifen —, bei welchen der gesamte Abtrag in einem oder maximal drei Durchgangen erfolgt. Dabei sind Profiltie-
fen bis 30 mm und mehr méglich, vorausgesetzt, die Maschine verflgt Uber die notwendige Antriebsleistung.

Vorgaben

Darunter versteht man so gut wie alles, was den Schleifprozess beeinflussen kann:
zeichnerische Vorgaben (Formen und Profile, Oberflachenqualitat, Genauigkeit, usw.)
Werkstoff und dessen Zustand (weich, vergiitet, einsatzgehartet, gehartet)
Maschinendaten (Stellbereiche, Drehzahlen, Geschwindigkeiten, Leistungswerte, usw.)
Konditionierverfahren und —-mdglichkeiten

Kahlschmierstoff (Art, Menge, Druck)

Kahlschmierstoffzufiihrung (Disenbauweise)

Umgebungsbedingungen (z.B. konditioniert)

gewahlte Stellgréssen (Einstellungen)
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Vollsynthetisches Schleifol
SPolyalphaolefine
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Werkstoffzerspanbarkeitsklasse MA nach OTT

Will man Schleifprozesse vorausberechnen, wird eine Kennzahl fir den Schwierigkeitsgrad der Zerspanbarkeit beno-
tigt. OTT hat dafur die Werkstoffzerspanbarkeitsklassen MA von 1 bis 8 festgelegt. Sie sind nicht bestimmten Werk-
stoffen oder Werkstoffgruppen zugeordnet, sondern weisen eine Abhangigkeit von der Scheibenart, vom eingesetz-
ten KSS, von den gewdhlten Stellgréssen und selbstverstandlich auch vom Werkstoff und dessen Eigenschaften und
Harte auf.

Werkstoffzugabe

SBearbeitungszugabe

Werkstlckbreite

Breite des gesamten Werkstlcks. Muss nicht zwingend identisch mit der zu schleifenden Breite am Werkstlck sein.
Werkstickdrehzahl

Beim Aussen- und Innenrundschleifen wird die Werkstlckdrehzahl eingestellt. Die @Werkstlckgeschwindigkeit
muss Ublicherweise berechnet werden.

Werkstuckdurchmesser

Nenndurchmesser jener Partie des Werkstlcks, der geschliffen werden soll. Es kdnnen auch unterschiedliche
Durchmesser sein. Allerdings ist dann zu beachten, dass die Kontaktbedingungen unter Umstanden so stark von
einander abweichen, dass dies bei der Stellgréssenvorgabe beriicksichtigt werden muss.

Werkstuckgeschwindigkeit

Das ist die Vorschubgeschwindigkeit des Werksticks, welche massgebend fur die Berechnung des ©Geschwindig-
keitsverhaltnisses zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstlck ist.

Werkstlcklange

Lange des gesamten Werkstlicks. Muss nicht zwingend identisch mit der 2Schleiflange sein.
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Werkstlckradius

Darunter kann man alles Mogliche verstehen. In der Schleiftechnik wird meistens entweder der eben noch zuldssige
Eckradius, beispielsweise in einer Nute, oder der Kopf- bzw. Spitzenradius an komplexen Profilformen verstanden.

Werkzeugwirkbreite

>Diamantwirkbreite

Wirkbreite

2Diamantwirkbreite

Wirkrautiefe

Absolute Rautiefe an der Schleifscheibe. Sie wird durch die Art der Konditionierung (Werkzeugtyp, Stellgréssenvor-
gaben) in Abhangigkeit der Scheibenspezifikation erzeugt. Ihre Gréssenordnung ist massgebend fir die mogliche
Zerspanleistung und die erreichbare Oberflachenqualitdt am Werkstlck. Eine hohe Wirkrautiefe flr grosse Ab-
tragsmengen liegt etwa zwischen 15 und 20 mm, wogegen Werte zwischen etwa 1 bis 5 mm anzustreben sind,
wenn hohe Oberflachenqualitdten gefordert werden.

/

Zeitspanvolumen

Unter dem Zeitspanvolumen versteht man das pro Sekunde abgetragene Werkstoffvolumen in mm’. Von weit grés-
serer Bedeutung ist das @bezogene Zeitspanvolumen.

Zirkonkorund

Eigenschaften von Zirkonkorund braun-grau:
0 hochdruckfest, chemisch und thermisch sehr bestandig.
Anwendungsschwerpunkte siehe separate Tafel!

Zufuhrungswirkungsgrad beim Kihlen

Abhangig von der zugefihrten @KSS-Menge und deren Systemdruck sowie von der Gestaltung und Ausfihrung
der 2KSS-Duse, ergibt sich ein Zufihrungswirkungsgrad. Unter optimalen Bedingungen kann er Werte um 90%
durchaus erreichen. In unginstigen Fallen liegt er etwa bei 35% bis 50%. Guter Durchschnitt ware ca. 75%.

Zustellbetrag
2Zustellung

Zustellgeschwindigkeit

Im Gegensatz zum Flachschleifen ist bei allen Rundschleifverfahren, sofern eingestochen wird (2Aussenrund-
Umfangs-Querschleifen, 2Innenrund-Umfangs-Querschleifen), die Zustellgeschwindigkeit der Schleifscheibe die
massgebliche Stellgrésse. Uber die Zustellgeschwindigkeit kann rechnerisch problemlos die Zustellung pro Umdre-
hung, entweder auf den Radius oder auf den Durchmesser bezogen, berechnet werden.

Zustelltiefe

Dieser Begriff wird meistens dann verwandt, wenn es beim Flach- und Flachprofilschleifen um einen Vollschnittpro-
zess (@Vollschnittschleifen) geht. Da sich dieses Schleifverfahren normalerweise durch grosse Zustelltiefen pro
Durchschliff, bei entsprechend geringen 2Werkstiickgeschwindigkeiten, kennzeichnet, ist bezlglich der ,Zustel-
lung” eine namentliche Unterscheidung durchaus gerechtfertigt (2Zustellung).

Zustellung

Damit Uberhaupt eine Spanbildung maglich ist, muss die Schleifscheibe ins Werkstick eingreifen kénnen. Das ge-
schieht Gber die Zustellung der Scheibe. Bei modernen Maschinen, welche mit Schrittmotoren oder mit Servomoto-
ren und eingebauten Resolvern ausgeristet sind, kann heute die kleinste Zustellschrittgrésse durchaus 0.00025 mm
betragen, also Ya-Tausendstel von einem Millimeter. Damit sind nicht nur exzellente Genauigkeiten erzeugbar, son-
dern diese Feinstauflésung erlaubt auch, sehr geringe Toleranzen einzuhalten.
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Zustellung pro Hub oder pro Doppelhub

Abhangig von den Moglichkeiten der Schleifmaschine und den schleiftechnischen Gegebenheiten, kann die Zustel-
lung beim (2Plan-Umfangs-Querschleifen) einseitig, d.h. pro Doppelhub oder beidseitig, also pro Hub erfolgen. Der
Zustellimpuls wird dabei ausserhalb der zu schleifenden Flache ausgeldst.

Zustellung pro Werkstucksumdrehung
2Zustellgeschwindigkeit

Zustellweg bis zum Werkstickkontakt

Je nach Situation befindet sich die Schleifscheibe vor Schleifbeginn nicht unbedingt so nahe am Werkstiick, dass
gerade nur ein Zustellimpuls ausgeldst werden muss, um den Kontakt zwischen der Schleifscheibe und dem Werk-
stick herzustellen. Es wird deshalb eine gewisse Zeit dauern, bis die Scheibe in der richtigen Position ist. Bei Einzel-
teilen und/oder bei geringen Stlickzahlen hat die daflr bendtigte Zeitspanne relativ wenig Einfluss auf die Gesamt-
schleifzeit. Anders ist das bei Mittel- und Grossserien. Da kann dieser zeitliche Anteil durchaus ins Gewicht fallen,
weshalb dann nach Lésungsmadglichkeiten gesucht werden sollte, welche eine Reduzierung des Zustellweges erlau-
ben.

Hinweis:

Dieses ABC der Schleiftechnik wird in unregelmassigen Abstanden auf die zeitkonforme Richtigkeit Uberprift und
gegebenenfalls entsprechend angepasst. Das gilt in gleicher Weise fur Begriffe, welche in dieser ersten Version noch
nicht enthalten sind.
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Schleiftechnische Formelsammlung

Diese Formelsammlung enthalt wichtige Formeln aus der Schleiftechnik. Viele Schleifprobleme wirden nicht auftre-
ten, hatte man die Moglichkeit gehabt, gewisse Zusammenhange vorher rechnerisch zu Uberprifen. Treten wah-
rend der Arbeit Schwierigkeiten auf oder lassen sich die vorgegebenen Zielgréssen nicht erreichen, ist es von gros-
sem Vorteil, wenn man durch Nachrechnungen die Ursache findet.

Die Formeln sind in folgende Abschnitte aufgeteilt:

1. Einflussgréssen und ihre Zusammenhange
2. Schleifscheiben

3. Abrichten bzw. Konditionieren

4. Kuihlschmierstoffversorgung.

Damit beim Einsetzen der verschiedenen Grossen und Werte keine Unklarheiten entstehen, sind im Anschluss an die
Formelsammlung alle Begriffe, deren Abkirzungen und die Einheiten nach den Abkurzungen alphabetisch sortiert
aufgefiihrt. Wird eine Formel benditzt, dann sollte man zuerst dort nachsehen, was die einzelnen Abkirzungen
bedeuten und — das ist ganz wichtig — in welcher Einheit sie in die Formel einzusetzen sind, damit das Ergebnis in
dieser Hinsicht richtig herauskommt.

1. Einflussgréssen und ihre Zusammenhange

_ V. x1000x60 1_

v, (1)

Geschwindigkeitsverhéltnis Qs

Beschreibt das Verhaltnis von Umfangs- bzw. Schnittgeschwindigkeit zur Werkstiickgeschwindigkeit. Wichtig im
konventionellen Bereich beziiglich méglichen thermischen Randzonenschaden am Werkstlck.

d,xd .

quivalenter Scheibendurchmesser de :W [mm] Aussenrundschleifen )
w S
d,xd .

dquivalenter Scheibendurchmesser de =ﬁ [mm] Innenrundschleifen 3)
w S

Werden Formeln in welchen d_ enthalten ist fir das Flachschleifen benttzt, so wird dafir direkt d, eingesetzt!

Schleifweg pro Scheibenumdrehung I's= Seq = Y [mm/U] (4)
S
— |k2 _Viw _
Zustellung I h, % q, [mm] (5)
se w

Kontaktlange l, =a,xdg [mm] (6)

|, x360°

xd [Grad] 7)

Kontaktwinkel a, =

Eintrittssehnenlange S, =4a, X ids -a, ) [mm] Flachschleifen (8)
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Eintrittssehnenlange

Zeitspanvolumen

bezogenes Zeitspanvolumen

bezogenes Zeitspanvolumen

bezogenes Zeitspanvolumen

A

_ Aussen- und In-
- x(d_ -
S m [mm] nenrundschleifen

_a XV, xb | mm’
Qg [s}

C XV, | mm® .
Q.= allgemeine Formel
60 mmx s

Q.= a,xn xd, x| mm’
v 60 mmx s

Q :Vfrxdwxﬂ[ mm° }

60 mmxs

12-38

(10)

(12)

(13)

Hinweis zum bezogenen Zeitspanvolumen: Die erste Formel fiir das bezogene Zeitspanvolumen eignet sich beson-
ders fur das Flachschleifen, wogegen die anderen beiden fiir das Aussen- und Innenrundschleifen anzuwenden sind.

theoretische mittlere Spandicke

spezifische Schnittkraft

spezifische Spanmenge

Schleifaktor (nach OTT)

Schleifleistung

bezogene Schleifleistung

Q' F
= <w _—_t Imm
M v, x1000 ks[ ]
- Fi_Px10° _ P'x1000 { N }
* h, Q. v.xh | mm?
Q _Q, _Q,x1000 mm®
" P, V.xF' | mmxsxkw
F 1
S =_t=_1 |-
=B
S xF xv
== 1 _c¢=pP' xbh =F'txv x Kw
S 1000 S bk C bk [ ]
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bezogene Schleifleistung (20)

P = F'oxv, Kk xQ', _v.xk.xh_ [ kwW
* 1000 10° 1000 mm

Hinweis zur bezogenen Schleifleistung: Die letzten aufgefihrten Formeln fur die Berechnung der bezogenen Schleif-
leistung werden am haufigsten eingesetzt.

_P'x1000 _ k, _ F { J } o
Q, 1000 h, x1000 | mn?

spezifische Schleifenergie U,

Hinweis zur spezifischen Schleifenergie: In dieser Formel stehen die fir den Leistungsbedarf eines Schleifprozesses
relevanten Grossen. Allein daraus kann man leicht schliessen, dass ein hoher Wert von U, bestimmt thermisch be-
trachtet unginstiger sein muss, als ein tief liegender. Fir das konventionelle Schleifen zeigt ein Wert deutlich unter
65 J/mm’ gute thermische Bedingungen in der Kontaktzone an. Beim Vollschnittschleifen sollte U, nicht hoher als
etwa 40 — 45 J/mm’ betragen.

2. Schleifscheiben

Fur die Wahl und/oder fir das Verhalten Schleifscheiben im Prozess gibt es eigentlich keine direkten Formeln. Aber
schon die unter Einflussgréssen und ihren Zusammenhangen aufgefihrten Formeln haben — auf die Einzelgréssen
oder die Ergebnisse bezogen — eine ganz wesentliche Auswirkung auf die Schleifscheibe, da sich diese einerseits
nach ihrer Grundspezifikation verhalt und andererseits auf die gewahlten Stellgréssen reagiert.

Eine der wichtigsten Grossen, welche das Verhalten einer Schleifscheibe bestimmt, ist die theoretische mittlere
Spandicke h,_. Die Belastung der einzelnen Kornschneide verandert sich ndmlich proportional zu h_, d.h. mit stei-
gendem h_ wird die Belastung auf die Scheibenschneiden grésser und umgekehrt. Die Formel zur Berechnung von
h,, wurde bereits gezeigt. Es gibt aber noch eine verkirzte Formel, welche oftmals zweckmassiger ware:

theoretische mittlere Spandicke h, = % [mm] (22)

S

Die meisten Schleifscheibenhersteller legen ihre Spezifikationen und die damit verbundenen Empfehlungen so aus,
dass ihre Scheiben unter Berticksichtigung der theoretischen mittleren Spandicke h_ wie folgt reagieren:

0 hm =0.00025 - 0.00035 mm fur das Schruppschleifen
o hm=0.00015-0.00025 mm fir das Schlichtschleifen
o hm =0.00005 - 0.00015 mm fiir das Fein- und Feinstschleifen.

Beim Leistungs- und Hochgeschwindigkeitsschleifen kann man, sofern der zeitbezogene Spanabtrag deutlich Gber
etwa 50 mm’/(mm*s) betragt, von folgenden h_-Werten ausgehen:

0o hm =0.00030 - 0.00045 mm fir das Leistungs- und Hochleistungsschleifen
0 hm =0.00040 - 0.00150 mm fur das Hochgeschwindigkeitsschleifen.

Dreht man die Sache um, so stellt sich die Frage, wie gross die in obiger Formel enthaltenen Werte sein mussten,
um die hier aufgefihrten h_-Werte zu realisieren. Man stellt diese Formel entsprechend um:

Zustellung a, =h, xq, [mm (23)
Geschwindigkeitsverhaltnis gs = % [— —] (24)

OTT hat anfangs der 80er-Jahre herausgefunden, dass jeder Scheibenspezifikation abhangig von den momentanen
Einsatzbedingungen eine sogenannte , Arbeitsdruckkraft” zugeordnet werden kann, unter der sich die jeweilige
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Schleifscheibe optimal verhalt, d.h. selbstscharfend ohne gravierenden Makroausbruch arbeitet. OTT nannte deshalb
die Arbeitsdruckkraft auch ,,den Fingerabdruck” einer Schleifscheibe. Eine beliebige Schleifscheibe kann, wenn ihre
Arbeitsdruckkraft bekannt ist, so durch die Vorgaben bzw. durch die Stellgréssen beeinflusst werden, dass sie zu-
mindest zufriedenstellende Ergebnisse ermoglicht.

. F, _F', F F', N
Arbeitsdruckkraft (nach OTT) F,=—"= = = > (25)
A I, AXS |, xS |mm

Er gehart nicht direkt zu den Schleifscheiben, aber der Uberdeckungsgrad U, hat etwas mit der Scheibe zu tun,
namlich mit ihrer aktiven Breite und dem seitlichen Vorschub pro Hub (Flachschleifen) oder pro Umdrehung (Aus-
sen- und Innenrundschleifen).

Uberdeckungsgrad beim Schleifen U, I% [— —] Flachschleifen (26)
a

X Aussen- und Innenrund-
bk ., [‘ ‘] schleifen (27)

Uberdeckungsgrad beim Schleifen U, =

Vfa

Der Uberdeckungsgrad darf niemals kleiner als 1 sein, weil sonst die Schleifscheibe die zu schleifende Flache nicht
mehr abdecken kann. Sie hinterlasst eine deutliche ungeschliffene Spur beim Flachschleifen oder ,scheidet” ein
Gewinde auf Rundteile bei Aussen- und Innenrundschleifen.

3. Abrichten bzw. Konditionieren

Auch hier geht es zuerst um den Uberdeckungsgrad U,, nur hat dieser eine andere Bedeutung. Bei allen stehenden
Abricht- bzw. Konditionierwerkzeugen und auch zum Teil bei rotierenden, spielt die Uberdeckung eine wichtige
Rolle. Jedes Abricht- oder Konditionierwerkzeug hat — genau so wie z.b. Diamantspitzscheiben fir das bahnge-
steuerte Profilieren oder kleine Crushierscheiben — eine konkrete Wirkbreite b,. Nun lasst sich zusammen mit der
Abrichtzustellung a, genau vorgeben, wie die Wirkrautiefe R, aussehen soll, je nachdem ob hohe Abtragsleistungen
oder qualitativ hochwertige und genaue Oberflachen und/oder Profile erzeugt werden sollen.

Den Uberdeckungsgrad U, kann man so definieren: Er gibt an, wie viele Umdrehungen die Schleifscheibe macht, bis
der seitliche Vorschub soviel Weg zurtickgelegt hat, wie das Abricht- oder Konditionierwerkzeug breit ist. Eine klei-
ne Zahl weist auf eine hohe Wirkrautiefe hin, eine grosse auf das Gegenteil. Der Uberdeckungsgrad U, darf niemals
kleiner als 1 sein! Genau wie beim Schleifen wirde sonst ein Gewinde auf die Scheibe geschnitten, was im Allge-
meinen zu unzuldssigen Oberflachenbildern flhrt.

b, b,xn
Uberdeckungsgrad Uy="=—"-—= [_ _] (28)
Sd Vfd

Nachfolgend einige praktische Richtwerte zum Uberdeckungsgrad U,

o fur das Finishing-Schleifen ca. 14— 16 entspricht etwa N1 —-N2
o fur das Fein- und Feinstschleifen ca. 10— 12 entspricht etwa N2 — N3
o fur das Fertigschleifen ca. 8- 10 entspricht etwa N3 - N4
o fur das Schlichtschleifen ca. 6- 8 entspricht etwa N4 — N5
o far das Vorschleifen ca. 4- 6 entspricht etwa N5 - N6
o far das Schruppschleifen ca. 3- 5 entspricht etwa N6 — N7
o flr das Leistungsschleifen ca. 2- 3 entspricht etwa N7 - N8
o far das Hochleistungsschleifen ca. 1.2- 1.5 entspricht etwa N8 - N9

Verstandlicherweise muss die Zustellung a, jeweils auf die Uberdeckungsvorgaben abgestimmt sein. Es durfte dem
Praktiker kaum schwer fallen, die entsprechenden Grossen den verschiedenen Schleifverfahren zuzuordnen. Ange-
fangen beim Finishing-Schleifen, wo nur Bruchteile von Tausendstelmillimetern beim Konditionieren abgetragen
werden bis zum Hochleistungsschliff, wo a, durchaus in der Gréssenordnung von 0.3 — 0.5 mm liegen kann.
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4. Kihlschmierstoffversorgung

Hier geht es einerseits um die notwendige Kihlschmierstoffmenge in Abhangigkeit der verflgbaren oder der fur
einen bestimmten Schleifprozess notwendigen Antriebsleistung. Aus Sicherheitsgrinden rechnet man bei der Be-
messung einer Kihlschmierstoff-Versorgungsanlage direkt mit der Motorennennleistung des Scheibenantriebs und
vernachlassigt die Leerlaufleistung.

P, x60x1000 |
KUhlschmierstoffbedarf Q= :
C,XE_xd,xp [ min

Zu dieser Formel sind einige Hinweise bestimmt sinnvoll:

c, far I;mulsionen = 4187 J/(kg*C°®)

¢, fur Ole = 1675 J/(kg*C°®)

E.. = etwa 0.45 fur schlechte Kihlung bzw. KSS-Zuftihrung
E_, = etwa 0.90 fir sehr gute Kihlung bzw. KSS-Zufihrung
er fur Wasser 1.0 kg/dm’

er fur 01 0.87 — 0.93 kg/dm’

O O0OO0OO0OO0Oo

Zur Erinnerung: Ein Kuhlschmierstoffbehalter (Tank) sollte von der Grésse her mindestens ein Volumen aufweisen,
welches der 6-fachen KSS-Férdermenge pro Minute (KSS = Kihlschmierstoff) aller beteiligter Pumpen entspricht.
Besser ist der 10-fache Wert! Damit sind kaum Probleme durch eine konstante Erhéhung der KSS-Temperatur zu
beflirchten, vorausgesetzt, der Behdlter ist nicht Gbermassig hoch — eine flach Bauweise ist glinstiger — und er ist
um ca. 50 - 60 mm vom Boden distanziert. Das fiihrt zu einer guten zusatzlichen Konvektionskiihlung.

xc xE_xd x
zulassige Schleifleistung P.= QuxC, XEa ¥ xp [kW]
60x1000

Hinweis: Die bei obenstehender Formel aufgefiihrten Werte sind auch hier gultig.

Im Jahre 1975 hat OTT das physikalische Phdnomen entdeckt, dass ein KihImittelstrahl, wird er tangential und in
der richtigen Geschwindigkeit an die Schleifscheibe gefihrt, Gber einen Winkel von etwa 30° - 40° an dieser haftet.
Der springende Punkt dabei: Nur an der Scheibe haftender KSS wird in die Kontaktzone transportiert. Die aus Grin-
den der Grenzschichthaftung um jede Scheibe mitrotierende Luft ist so widerstandsfahig, dass nur unter ganz be-
stimmten Bedingungen Kuhlschmierstoff wirklich auch in die Kontaktzone gelangen kann. OTT hat dieses KSS-
Zufuhrungsverfahren ,Gleichlaufkiihlung und —reinigung” genannt, weil die optimalste Wirkung dann zu beobach-
ten ist, wenn die Strahlgeschwindigkeit méglichst genau mit der Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe Uber-
einstimmt. Dieser Hafteffekt bleibt relativ sicher bestehen bis auf die 0.6-fache Umfangsgeschwindigkeit. Danach
bricht die Haftung sofort wieder ab. Aber auch eine héhere Strahlgeschwindigkeit als die Umfangsgeschwindigkeit
der Schleifscheibe fihrt zu einem sofortigen Haftungsabbruch!

Arbeitet man mit einer Umfangs- bzw. Schnittgeschwindigkeit v, von 35 m/s, miUsste man wissen, wie gross der
Pumpendruck direkt vor der Dise sein muss, um eine entsprechende Strahlgeschwindigkeit zu erzeugen. Bekannt-
lich ist ja Druckpotential nach dem Austritt aus der KSS-Zuftihrdise Geschwindigkeitspotential. Die nachstehenden
Formeln helfen weiter:

Pumpendruck p. =(0.0736xv, )’ [bar] (31)

Strahlgeschwindigkeit v, =13.586%,/p, {g} (32)

So lasst sich p, in Abhangigkeit von v_oder die Strahlgeschwindigkeit in Abhdngigkeit von p, bestimmen.

In der Praxis sieht man mehrheitlich KSS-Dusen - wenn dieser Begriff daflr Uberhaupt zuldssig ist -, welche eine
bedeutend zu grosse Austrittséffnung aufweisen. Auch wenn der notwendige Systemdruck zum Erreichen einer
bestimmten Strahlgeschwindigkeit vorhanden ware, féllt er - der zu grossen Disen6ffnung wegen - zusammen. Nur
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bei einem ganz bestimmten Austrittsquerschnitt steht der verfligbare Druck in der Dise an und die zur Kihlung
erforderliche KSS-Menge strémt dabei aus.

1.2121x
Austrittsquerschnitt an der Diise A = LelelQ, [mmZ] (33)
v By
|
Kihlschmierstoffmenge Q. = A x0.825x,/ p, [m} (34)
|

Oft ist es wichtig zu wissen, wie viel Leistungsbedarf eine Ubliche zur KSS-Férderung verwendete Zentrifugalpumpe
bendtigt.

X
Pumpenleistungsbedarf B :2;2—3; [kW] (35)

Der Pumpenwirkungsgrad n wird nicht in Prozenten, sondern mit Kommastelle eingegeben. Fir einen Wirkungs-
grad von 45% wiurde die Eingabe 0.45 richtig sein. Flr 1-stufige Zentrifugalpumpen gilt ein Wirkungsgrad n von
etwa 0.35 - 0.45 - von Ausnahmen abgesehen.

Diese Formelsammlung erhebt nicht den Anspruch auf Vollstandigkeit. Sie wird aller Voraussicht nach weitergefthrt
und erganzt werden. Sie verfolgt lediglich den Zweck, den Anwender und interessierten Schleifspezialisten darauf
aufmerksam zu machen, dass viele wichtige Werte, welche das Geschehen zwischen der Schleifscheibe und dem
Werkstlick nachhaltig beeinflussen, berechenbar sind. Damit soll der weit verbreiteten Meinung, dass der Schleif-
prozess nur durch Erfahrung und Versuche in den Griff zu bekommen sei, widersprochen werden. Das Schleifen ist
zwar eines der komplexesten Spanungsverfahren, aber auch hier gilt die allgemeine Zerspanungsphysik. Wenn man
ihr systematisch folgt und sich die Vorgdnge zwischen der Schleifscheibe und dem Werkstiick auf deren Basis be-
trachtet und vorstellt, so wird einem klar, dass auch Schleifprozesse plan- und berechenbar sein missen.
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a, Abrichtzustellung [mm]
a, Abrichtzustellung pro Hub [mm/Hub]
a, Abrichtzustellung pro Scheibenumdrehung [mm/U]
a, Zustellung [mm/Hub, mm/U]
a, Zustellung pro Hub [mm/Hub]
a, Zustellung pro Umdrehung (auf Radius bezogen) [mm/U]
A, Kontaktflache zwischen Scheibe und Werksttck [mm?’]
A, Dusenaustrittsquerschnitt [mm?]
b, Abrichtwerkzeugbreite (Wirkbreite) [mm]
b, Diamantplattenwirkdicke [mm]
b, Diamantwirkbreite [mm]
b, Werkzeugwirkbreite [mm]
b, Kontaktbreite, Schleifbreite [mm]
b, Schleifbreite, Kontaktbreite [mm]
b, Dusenschlitzbreite (Flachschlitzdlsen) [mm]
b, Disentbermass links (Flachschlitz- und Runddisen) [mm]
b, DusenUbermass rechts (Flachschlitz- und Runddusen) [mm]
b, Scheibenbreite [mm]
b, Bearbeitungsbreite, Werksticksbreite [mm]
b, Werkstucksbreite [mm]
CL Kuhlschmierstoffklasse (nach OTT) [—]
C, spezifische Warmekapazitat des KSS [kJ/(kg*°K)
d, Duseninnendurchmesser (Runddusen) [mm]
d, Rollendurchmesser (Profilrollen) [mm]
d, Scheibendurchmesser [mm]
d, Schleifscheibendurchmesser [mm]
d, Scheibenaufnahmebohrung [mm]
d, aquivalenter Scheibendurchmesser [mm]
d, Temperaturdifferenz (beim Kihlen) [Grad, C°]
Du Uberdeckungsgrad beim Konditionieren [—]
d, WerkstUckdurchmesser [mm]
E E-Modul von Schleifscheiben [N/mm?]
E E-Modul von Werkstoffen [N/mm?]
E. Zufthrungswirkungsgrad beim Kihlen [%]
E. Wirkungsgrad des Kihlgerats (Rtckkahler) [%]
E, prozentualer Anteil Leistung im KSS [%]
E, Pumpenwirkungsgrad (von KSS-Pumpe) [%]
F. Axialkraft [N]
f, Seitenvorschub [mm/Hub, mm/U]
f, Seitenvorschub pro Hub [mm/Hub]
f, Seitenvorschub pro Umdrehung [mm/U]
F, Arbeitsdruckkraft (nach OTT) [IN/mm?’]
f theoretischer Vorschub pro Schneide [mm]
F. Normalkraft (N]
F' bezogene Normalkraft [N/mm]

El
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F. oder F_ resultierende Schleifkraft zwischen Fn und Ft [N]

F, Tangentialkraft, Umfangskraft [N]

F, Umfangskraft, Tangentialkraft [N]

F bezogene Tangentialkraft [N/mm]

G oder G, G-Wert, Verschleissverhdltnis, Verschleissfaktor —]
GGL Gegenlauf (Zerspanungsrichtung) [—]
GLL Gleichlauf (Zerspanungsrichtung) [—]

h, mittlere Spandicke (siehe mittlere theor. Spandicke) [mm]
h, mittlere theoretische Spandicke [mm]
h, theoretische mittlere Spandicke [mm]
h, Profiltiefe [mm]

i, Anzahl Ausfeuerhiibe —]

i, Anzahl Uberschliffe [—]

i Anzahl Abrichthiibe [—]

i, Selbstscharfung nach Anzahl Teilen [—]

i, Anzahl Werkstiicke (—]
KC Kornkonzentration im Schleifbelag Karat, C-Klasse
KG Korngrésse nach FEPA-Norm [Mesh, mym]
KM Kornmaterial nach Herstellerbezeichnung [—]

k, spezifische Schnittkraft [N/mm?]

I Schleiflange pro Scheibenumdrehung [mm/U]

L, Abrichtzustellweg [mm]

I, Selbstscharflange (nach OTT) [mm]

L, Zustellweg bis zur Werkstlcksberlhrung [mm]

l, Kontaktlange, Kontaktbogenlange [mm]

I Bearbeitungslange [mm]

I Schleiflange [mm]

I Spanlidnge [mm]

L, Uberlauf hinten [mm]

l, Uberlauf links [mm]

I, Uberlauf vorne [mm]

L, Uberlauf rechts [mm]

l, Werkstiicklange [mm]
MA MA-Wert (Werkstoffzerspanbarkeitsklasse 1.00 - 8.00 (OTT) [—]
MA Werkstoffzerspanbarkeitsklasse (nach OTT) [—]

MA korr. MA-korr. (korrigierter MA-Wert aufgrund einer Messung) [—]
NK N-Klasse (Rauheitsklassifizierung) [—]

n, Rollendrehzahl (Profilrollen) [1/min]

n, Scheibendrehzahl [1/min]

n, Schleifscheibendrehzahl [1/min]
Ny Abrichtdrehzahl der Schleifscheibe [1/min]

n,, Werkstuckdrehzahl [1/min]
P'"'s Volumenleistung (Leistung pro abgespantem mm?) [W/mm’]

P. Kuhlleistung des Ruckkihlgerates [kcal/h oder W]

P, Kuhlschmierstoffdruck [bar]
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P, Pumpenantriebsleistung (Motorenleistung) [kw]
P. Schleifleistung [kw]
P, bezogene Schleifleistung [kW/mm]
P Kontaktleistung [kW/mm?’]
P Schleifleistung effektiv (kW]
P, Leistungsaufwand fir Kihlmittelbeschleunigung kW]
Q. spezifische Spanmenge (nach OTT) [mm*/(mm*s*kW)]
a, Geschwindigkeitsverhaltnis beim Einrollen [—]
Q, Kahlschmierstoffmenge [I/min]
Q' bezogene Kuhlschmierstoffmenge [I/mm*min]
q, Geschwindigkeitsverhaltnis beim Schleifen —]
Q', Zeitspanvolumen [mm’/s]
Q' (@ltz) bezogenes Zeitspanvolumen [mm*(mm*s)]
Q' yen: bezogenes Grenzzeitspanvolumen [mm*/(mm*s)]
Ra Ra-Oberflachenrauheitswert [mym]
r, Scheibenradius [mm]
r, Schleifscheibenradius [mm]
Rt Rt-Oberflachenrauheitswert [mym]
R. Wirkrautiefe an der Schleifscheibe [mym]
r, Werkstiickradius [mm]
Rz Rz-Oberflachenrauheitswert [mym]
SB Scheibenbindung ]
S, Schleiffaktor (nach OTT) [—]
Sy Abrichtvorschub pro Scheibenumdrehung [mm/U]
S, Eintritts-Sehnenlange, Eintritts-Segmentlange (nach OTT) [mm]
SH Scheibenharte nach NORTON-Skala [—]
Sen Dusenschlitzhohe (Flachschlitzdtisen) [mm]
SS Porositat (Scheibenstruktur) [—]
SS Scheibenstruktur (Porositat) [—]
T Temperatur allgemein [Grad, C°]
T, Kdhlschmierstoff-Temperatur [°C]
t, Abrichtzeit [min]
t, Profilierzeit [min]
t, Kontaktzeit (reine Schleifzeit) [min]
t, Nebenzeit [min]
t, Schleifzeit gesamt [mm]
U, Uberdeckungsgrad der Scheibe (AUL und IUL) [—]
U, spezifische Schleifenergie [J/mm’]
v, oder v, Abrichtzustellgeschwindigkeit [mm/min]
v, Umfangsgeschwindigkeit, Schnittgeschwindigkeit [m/s]
v_(altv) Scheibenumfangsgeschwindigkeit [m/s]
v (alt vs) Schnittgeschwindigkeit, Umfangsgeschwindigkeit [m/s]
v, Abrichtumfangsgeschwindigkeit beim Abrichten [m/s]
A Seitenvorschubgeschwindigkeit [mm/min]
Vi, Abrichtvorschubgeschwindigkeit [mm/min]




Formelsammlung M‘ 'A 12-46
é?;(#arf)::ggg Begriffe Einheiten
v, Zustellgeschwindigkeit [mm/min]
vy, Werkstickgeschwindigkeit [mm/min]
V, Behalterinhalt (Volumen) fur Kihlschmierstoff [I/min]
v, Kuhlschmierstoff-Strahlgeschwindigkeit [m/s]
vV, Rollenumfangsgeschwindigkeit (Profilrollen) [m/s]
V, Scheibenverschleissvolumen [mm’]
Vv, Abtragsmenge [mm’]
V', bezogene Abtragsmenge [mm’/mm]
A Diamantplattenbreite [mm]
A Plattenbreite (Diamantabrichtplatten) [mm]
W, Kontaktwinkel [Grad]
w, oder w_, Winkel zwischen Fn und Ft [Grad]
z. Schneidenraumtiefe [mm]
z,. mittlere Schneidenraumtiefe [mm]
z, Bearbeitungszugabe [mm]
z, Materialzugabe fur die Schleifbearbeitung [mm]
z, Schleifzugabe [mm]
z Werkstoffzugabe [mm]




