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Fertigungsverfahren Spanen

Schleifen mit rotierendem Werkzeug
Einordnung Unterteilung Begriffe

Manufacturing production processes chip removal — Grinding with rotating tool — Classification — Subdivision —
Definitions

Procédés de fabrication par enlévement de copeaux — Forage avec outil rotatoire — Classification — Sous-division —
Definitions

1 Einordnung

Das Fertigungsverfahren Schieifen mit rotierendem Werkzeug 1), im Folgenden kurz Schleifen genannt, wird als Unter-
gruppe 3.3.1 in das Ordnungssystem nach DIN 8580 eingeordnet. Es gehért zur Gruppe 3.3 ,,Spanen mit geometrisch
unbestimmten Schneiden”’, die wiederum zu Hauptgruppe 3 — Trennen — gehdrt, siehe Ubersicht.

Die Ordnungsnummern (ON) fiir die einzelnen Verfahren ergeben sich aus dem in DIN 8580 festgelegten Ordnungs-

system.
2| Die ON kénnen auch in einfacher Ziffernfolge — also ohne Gliederungspunkte — als Verfahrensnummern verwendet
| werden, z. B. fiir Planschleifen 3311 statt 3.3.1.1.
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2 Unterteilung

Die erste und zweite Stelle der ON fiir Schleifen ergeben sich aus der Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580,
die dritte Stelle aus DIN 8589 Teil O.

1) Zu den rotierenden Schleifwerkzeugen zéhlen neben den Schieifscheiben auch Schleifmittel auf Unterlage, die auf
einen rotierenden Trager aufgeklebt sind (z. B. Blattscheiben, Schleifhiilsen, Lamellen-Schieifscheiben u. a.). Hier-
zu zahlen jedoch nicht die Schleifbander, die umlaufend sind.

2) Norm in Vorbereitung

Fortsetzung Seite 2 bis 16
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Vierte Stelle der ON
In der vierten Stelle der ON wird Schleifen — wie die meisten spanenden Fertigungsverfahren — nach dem Ordnungsge-
sichtspunkt (OGP)
— zu erzeugende Flache
unterteilt.
Als verfahrenskennzeichnende Merkmale fiir die Benennungen dienen dabei die
— Art der Flache
— Kinematik des Zerspanungsvorganges
— Werkzeugform (Profil).
Hierbei ergeben sich die Fertigungsverfahren:
3.3.1.1 Planschieifen
3.3.1.2 Rundschleifen
3.3.1.3 Schraubschleifen
3.3.1.4 Wilzschleifen
3.3.1.5 Profilschleifen
3.3.1.6 Formschieifen

Fiinfte Stelle der ON

In der fiinften Stelle der ON wird Schieifen nach dem OGP
— Lage der Bearbeitungsstelle am Werkstiick
unterschieden.

Hierbei ergeben sich folgende Fertigungsverfahren, deren ON in der fiinften Stelle die in Tabelle 1 angegebenen Ziffern
erhalten.

Tabelle 1. Fiinfte Stelle der ON

Verfahren 5. Stelle der ON
AuRenschleifen 1
Innenschleifen 2

Beispiel fiir die Zuordnung der Ordnungsnummer:
Das Verfahren ,, Auen-Rundschleifen’’ erhalt die ON:

3.3.1.2.1
Rundschleifen AuBenschleifen

Sechste Stelle der ON

In der sechsten Stelle der ON werden Planschleifen und Rundschleifen nach dem OGP

— Wirkflache am Schleifwerkzeug

unterschieden.

Hierbei ergeben sich die folgenden Fertigungsverfahren, deren ON in der sechsten Stelle die in Tabelle 2 angegebenen
Ziffern erhaiten.

Tabelle 2. Sechste Stelle der ON

Verfahren 6. Stelle der ON

Umfangsschleifen 1
Seitenschleifen

Beispiel fiir die Zuordnung der Ordnungsnummer:
Das Verfahren ,,Umfangs-Auen-Rundschleifen” erhait die ON

3.3.1.2. 1.1

\;—T{n\n

Rundschleifen  AufBlenschleifen Umfangsschleifen
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Schraubschleifen, Walzschleifen, Profilschieifen und Formschleifen werden i. a. mit profilierten Schleifkorpern durchge-
fiihrt, bei denen die Wirkflache in der Regel weder eine Umfangs- noch eine Seitenflache allein ist (Ausnahmen: Schraub-
schleifen mit Seitenschieifkorper, Formschieifen mit Umfangsschleifkdrper). Andererseits ist bei diesen Verfahren die Art
des Schleifkdrpers und damit der Wirkflache bereits in der vierten Stelle der ON festgelegt, so da8 eine Unterscheidung in
der sechsten Steile der ON entféilt. Diese Verfahren erhalten in der sechsten Stelle der ON eine ,,0".

Wird im Ausnahmefall bei einem der genannten Verfahren ein Umfangs- oder Seitenschleifkrper verwendet, so ist in der
sechsten Stelle der ON anstelle der ,,0’ eine ,,1" bzw. eine ,,2" einzusetzen.

Sollen dariiber hinausgehend besondere Werkzeugmerkmale angegeben werden, so kann dies durch Einfiihren einer anderen
Ziffer (3 bis 9) in der sechsten Stelle der ON geschehen. Hieriiber werden in dieser Norm jedoch keine Festlegungen ge-
troffen.

Siebente Stelle der ON

In der siebenten Stelle der ON werden Planschleifen, Rundschleifen, Schraubschleifen und Profiischleifen nach dem OGP
— Vorschubbewegung

Formschieifen nach dem OGP

— Art der Steuerung

und Walzschieifen nach dem OGP

— Ablauf der Walzbewegung

unterschieden.

Es ergeben sich folgende Fertigungsverfahren, deren ON in der siebenten Stelle die in Tabelle 3 angegebenen Ziffern er-
halten.

Tabelle 3. Siebente Stelie der ON

Verfahren 7. Stelle der ON

Langsschieifen

Querschleifen (Einstechschleifen)
Schrégschleifen
Freiformschleifen
Nachformschleifen

Kinematisch Formschleifen
NC-Formschleifen
kontinuierliches Walzschleifen
diskontinuierliches Wilzschleifen

©CONOODLWN-=

Beispiel fiir die Zuordnung der Ordnungsnummer:
Das Verfahren ,,Langs-Umfangs-AuRen-Rundschleifen” erhilt die ON

33.1.2. 1. 1.1

— 7

Rundschleifen AuBenschleifen Umfangsschieifen Langsschleifen
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3 Begriffe
Ordnungsnummer Definition
Benennung
3.3.1 Schleifen mit rotierendem Werkzeug (Schleifen) ist ein spanendes Fertigungsverfahren mit viel-

Schleifen mit
rotierendem

schneidigen Werkzeugen, deren geometrisch unbestimmte Schneiden von einer Vielzahl gebun-
dener Schleifkérner aus natiirlichen oder synthetischen Schleifmitteln gebildet werden und mit

Werkzeug hoher Geschwindigkeit, meist unter nichtstandiger Beriihrung zwischen Werkstiick und Schleif-
korn den Werkstoff abtrennen.
Begriffe, die durch die vierte Stelle der ON gekennzeichnet sind
3.3.1.1 Planschleifen ist Schieifen zur Erzeugung ebener Flachen, siehe Bilder 16 bis 20.

Planschleifen

Anmerkung: Sind z. B. zur Erzeugung paralleler Planflachen gleichzeitig zwei Schlieifscheiben
im Einsatz, handelt es sich um Doppelplanschleifen.

3.3.1.2
Rundschleifen

Rundschleifen ist Schleifen zur Erzeugung kreiszylindrischer Flachen, siehe Bilder 21 bis 26.

3.3.1.3
Schraubschleifen

Schraubschleifen ist Schleifen zur Erzeugung von Schraubflachen, z. B. Gewindeschleifen, siehe
Bilder 27 bis 30, Zahnradschnecken-Schleifen.

3314
Wilzschleifen

Wailzschleifen ist Schieifen zur Erzeugung von Flachen, die aus einem Bezugsprofil-Werkzeug im
Abwilzverfahren entstehen, siehe Bilder 31 und 32.

3.3.1.5
Profilschleifen

Profilschleifen ist Schleifen, bei dem das Werkzeugprofil auf dem Werkstiick abgebildet wird
(Profil werkzeuggebunden), siehe Bilder 33 bis 36.

Beispiele: Schleifen von Einstichen, Fasen, usw.

3.3.1.6
Formschleifen

Formschleifen ist Schleifen mit gesteuerter Vorschubbewegung, das nicht einem der iibrigen
Verfahren in der vierten Stelle der ON zuzuordnen ist.

Begriffe, die durch die fiinfte Stelle der ON gekennzeichnet sind

1
AuBenschleifen

AuBenschleifen ist Schleifen von Aulenflachen, siehe Bild 1.

Schleifscheibe

Werkstick
Bild 1. AuRenschleifen

.2
Innenschleifen

Innenschleifen ist Schleifen von Innenflachen, siehe Bild 2. Werkstiick

Schleifscheibe

Bild 2. Innenschleifen
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Ordnungsnummer Definition
Benennung
Begriffe, die durch die sechste Stelle der ON gekennzeichnet sind
..... 1 Umfangsschleifen ist Schleifen, bei dem das rotierende Schleifscheibe

Umfangsschleifen

Schieifwerkzeug iberwiegend am Umfang mit dem Werk-
stiick in Kontakt ist, siehe Bild 3.

T \

Werkstuck
Bild 3. Umfangsschleifen

Seitenschleifen

Seitenschleifen ist Schleifen, bei dem das rotierende Schleif-
werkzeug Uberwiegend an einer Seite mit dem Werkstiick in
Kontakt ist, siehe Bild 4.

Schleifscheibe

Werkstuck
Bild 4. Seitenschleifen

Begriffe, die durch die siebente Stelle der ON gekennzeichnet sind

Liangsschleifen

Langsschleifen ist Schieifen, bei dem die verfahrenskennzeichnende gerade oder kreisformige
Vorschubbewegung parallel zur zu erzeugenden Oberfliache verliuft, siehe Bilder 5 und 6.

Schleifscheibe
Werkstick

Werkstuck

Werkstiickachse

Bild 5. Langsschleifen Bild 6. Langsschleifen mit kreisférmiger Vorschubbewegung

Querschleifen

Querschleifen ist Schleifen, bei dem die verfahrenskennzeich-
nende Vorschubbewegung senkrecht zur zu erzeugenden

Oberflache verlauft, siehe Bild 7. . )
Schleifscheibe

Werkstick

4 Werkstuckachse

Bild 7. Querschleifen
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