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Verfahren und Vorrichtung zum Rundschleifen von Werkstﬁcken.

@ Das Verfahren wird mit einer Schleifscheibe ausge-
fiihrt, deren schleifende Mantelfliche iiber ihre gros-
ste axiale Erstreckung abgeschriigt ist. Das Werstiick wird
mit einer vom Volumen des Materialabtrags abhiingigen
Einstechgeschwindigkeit so weit zugestellt, bis die das
Ende des abgeschrégten Bereiches bildende Stirnkante der
Schleifscheibe die Werkstiickoberfliche beriihrt, so dass
mittels des zylindrischen Teiles der Schleifscheibe eine
Werkstoffschicht bestimmter Dicke durch Einstechen
abgetragen wird. Anschliessend wird das Werkstiick in
Richtung seiner Lingsachse vorgeschoben, wobei die
abgeschriagte Mantelfliche der Schleifscheibe iiber ihre
ganze Breite Material abtrdgt und die abgeschliffene
Werkstiickoberfliche von der zylindrischen Mantelfl4che
nachbearbeitet wird. Mit diesem Verfahren kann in einem
Hub eine Materialmenge abgetragen werden, die der
Werkstoffzugabe oder doch einem verhiltnisméssig gros-
sen Bruchteil dieses Masses entspricht. Dadurch wird im
Vergleich zu dem bekannten Lingsschleifverfahren, das
zum Erreichen des Fertigmasses eine grosse Anzahl von
Hiiben erfordert, eine wesentliche Zeitersparnis erzielt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Rundschleifen von Werkstiicken, bei
dem eine rotierende Schieifscheibe mit ihrer Mantelfliche
von dem gleichfalls rotierenden Werkstiick Material abtrégt,
wobei zwischen der Schleifscheibe und dem im Verhiltnis
zur Schleifscheibenbreite lingeren Werkstiick in Richtung
von dessen Lingsachse eine Vorschubbewegung und zu Be-
ginn dieses Hubes eine Zustellbewegung erzeugt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zustellbewegung (R) mit ei-
ner vorgegebenen Einstechgeschwindigkeit (vy) bis zum Er-
reichen eines Werkstiickmasses ausgefiihrt wird, das im Be-
reich eines zylindrischen Mantelabschnittes der Schleifschei-
be dem das Fertigmass des Werkstiickes bestimmenden Ma-
terialabtrag oder einem Bruchteil hiervon entspricht, und
dass anschliessend mit dem iibrigen, von dem zylindrischen
Abschnitt aus abgeschriigten Mantelabschnitt der Schleif-
scheibe durch Vorschubbewegung (V) Material von dem
Werkstiick iiber dessen ganze Linge auf dasselbe Endmass
wie im zylindrischen Bereich abgetragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorschubgeschwindigkeit (v;) um den Faktor

N
tgel

grosser gewdhlt wird als die Einstechgeschwindigkeit (vg),
wobei o, der Winkel zwischen einer Mantellinie des zylindri-
schen Mantelabschnittes und der diese Mantellinie schnei-
denden Mantellinie des abgeschrigten Mantelabschnittes
der Schleifscheibe ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die axiale Erstreckung (b) des zylindrischen Mantelab-
schnittes so dimensioniert wird, dass die Vorschubbewegung
(V) pro Werkstiickumdrehung kleiner oder mindestens
gleich dieser axialen Erstreckung (b) ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der grosste radiale Abstand des abge-
schrigten Mantelabschnittes der Schieifscheibe zum zylin-
drischen Mantelabschnitt der Schleifscheibe hochstens dem
halben Betrag der fiir das Abtragen auf Fertigmass vorgege-
benen Materialzugabe (z) entspricht.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Einstechvorschub in Radialrich-
tung der Schleifscheibe ausgefiihrt wird.

6. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einer Schleifscheibe, deren
als Schleiffliche ausgebildete Mantelfldche nur iiber eine
Teilbreite ihrer Gesamtbreite zylindrisch und tiber die restli-
che Breite abgeschrigt ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
abgeschriigte Bereich der Schleifscheibe eine grossere Breite
hat als der zylindrische Bereich, und dass der zwischen der
zylindrischen und der abgeschréigten Mantelfliche vorhan-
dene Winkel a so dimensioniert ist, dass tgo < 0,01 ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schleifscheibe (12) von ihrem zylindrischen
Mantelabschnitt aus bis zu ihrer einen Stirnfléche konisch
verjlingt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verhiltnis zwischen der Gesamtbreite (B)
der Schleifscheibe (12) und der Teilbreite (b), welche der axia-
len Erstreckung der zylindrischen Mantelfléiche entspricht,
zwischen 5:1 und 30: 1, vorzugsweise etwa 7:1 betrégt.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Rundschleifen
von Werkstiicken und eine Vorrichtung nach dem Oberbe-
griff der Patentanspriiche 1 und 6.

10

i

w

2

(=]

2

w

3

=1

3

wn

4

=

4

»n

50

55

60

6.

&

FEin bekanntes Verfahren dieser Art ist das Langsschlei-
fen. Hierbei wird eine zylindrische Schleifscheibe verwendet,
deren Mantelfliche die Schieiffliche bildet und deren Breite
wesentlich geringer ist als die Lange des zu schieifenden
Werkstiickes. Das in einem Maschinentisch gelagerte und
um seine Lingsachse rotierende Werkstiick wird mit dem
Maschinentisch an der Schleifscheibe entlang gefithrt, wobei
von seiner Oberfliche Werkstoff in einer Dicke abgetragen
wird, die dem Mass der Zustellung entspricht. Da das Werk-
stiick rotiert und gleichzeitig in Richtung seiner Léngsachse
bewegt wird, verliuft die Schleiffliche auf der Werkstiick-
oberfliche wendelférmig. Dabei miissen der Langsvorschub
und die Umfangsgeschwindigkeit bzw. die Drehzahl des
Werkstiickes derart aufeinander abgestimmt sein, dass die
Windungen der wendelf6rmigen Schleifbahn mindestens
aneinander anschliessen; zweckmiissig sollen sie einander
iiberdecken. Der Langsvorschub je Werkstiickumdrehung,
der sogenannte Seitenvorschub, muss also gleich oder kleiner
sein als die Scheibenbreite. Das Verhéltnis von Schieifschei-
benbreite zu Seitenvorschub wird als Uberschliffzahl be-
zeichnet. Je grosser die Uberschliffzahl ist, umso besser ist
das Schleifergebnis hinsichtlich der verbleibenden Rauhtiefe
am Werkstiick, weil die Scheibe dann auf einem grossen Teil
ihrer Breite die Werkstiickoberfliche nachbearbeitet und
gliittet. Die eigentliche Zerspanungsarbeit wird dann aber
hauptséchlich von der in Vorschubrichtung liegenden
Schleifscheibenkante geleistet, die daher hoch beansprucht
ist. Aus diesem Grund kann das Mass der Zustellung nur
sehr klein sein, so dass das Werkstiick mehrfach an der
Schleifscheibe entlang gefithrt werden muss. Sobald das
Werkstiick iiber seine ganze Lénge an der Schleifscheibe ent-
lang gefithrt worden ist, also einen Hub ausgefiihrt hat, wird
die nichste Zustellbewegung ausgeldst. Es ist auch moglich,
jeweils nur nach Beendigung eines Vorlaufes und eines
Riicklaufes, also nach einem Doppelhub, erneut zuzustellen.
Bis zum Erreichen des vorgegebenen Endmasses sind oft 30
Hiibe und mehr erforderlich, woraus sich eine erhebliche Be-
arbeitungsdauer ergibt.

Ein anderes bekanntes Rundschleifverfahren ist das Ein-
stechschleifen. Hierbei ist die Scheibenbreite grosser als die
axiale Erstreckung der zu bearbeitenden Werkstiickoberfld-
che; die Schieifscheibe und das Werkstiick werden in Léngs-
richtung nicht gegeneinander bewegt, sondern die Schleif-
scheibe dringt stetig radial in das rotierende Werkstiick ein,
bis das Fertigmass erreicht ist. Mit diesem Einstech-Schleif-
verfahren k6nnen nur kurze Werkstiicke iiber ihre ganze
Linge gleichzeitig fertig bearbeitet werden, da die mégliche
Schleifscheibenbreite begrenzt ist. Bei lingeren Werkstiicken
kann mit diesem Verfahren auch stufenweise gearbeitet wer-
den. Es werden dabei nacheinander axial hintereinander lie-
gende Bereiche des Werkstiickes geschliffen. Die Zeitdauer
der gesamten Bearbeitung des Werkstiickes kann im Ver-
gleich zum Lingsschleifen zwar verkiirzt werden, jedoch sind
zusitzliche Positionierarbeiten erforderlich. Ausserdem
muss als letzter Arbeitsvorgang in mindestens einem Hub
lingsgeschliffen werden, um eine ausreichende Oberfldchen-
glite zu erreichen.

Ist die Schleifstelle nur etwas breiter als die verwendete
Schleifscheibe, so kann das Einstech-Schleifverfahren eben-
falls angewendet werden. Hierbei wird ein Ende des Werk-
stiickes durch Einstechschleifen auf das Fertigmass bearbei-
tet, und der Rest der Werkstiickldnge wird mit der einseitig
etwas angeschrigten Schleifscheibe durch langsames Vor-
schieben in Langsrichtung abgespant. Die im Verhltnis zur
Scheibenbreite nur kurze Schrégfliche liegt dabei iiberwie-
gend frei, so dass die Schnittkrifie ausschliesslich am Uber-
gangsbereich von der Schrégfliche zur zylindrischen Schei-
benfliche auftreten und der Lingsvorschub daher nur mit




ausserordentlich geringer Geschwindigkeit moglich ist. Im
Vergleich zu dem Mehrfach-Einstechen wird daher bei die-
sem Verfahren kein Zeitgewinn erreicht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Rund-
schleifen von Werkstiicken mit erheblich geringerem Zeit-
aufwand zu ermdglichen, als es die bekannten Verfahren zu-
lassen.

Diese Aufgabe wird gemdss der Erfindung nach den
kennzeichnenden Merkmalen der Patentanspriiche 1 und 6
gelost.

Das erfindungsgemisse Rundschleif-Verfahren erlaubt
das Abtragen des Werkstoffes um ein im Vergleich zum
Lingsschleifverfahren wesentlich grosseres Mass, sogar um
das Mass der vollstindigen Schleifzugabe, in einem Arbeits-
gang, der iiber die gesamte Linge des Werkstiickes dem Ein-
stechschleifen entspricht, wobei das Werkstiick trotzdem we-
sentlich linger sein kann als die Schleifscheibe breit ist. Die
Zustellung geschieht zunéchst mit einer vorgesehenen Ein-
stechgeschwindigkeit V;, wie es beim Einstechschleifen iib-
fich ist; dabei wird vom zylindrischen Teil der Schleifscheibe,
der parallel zu der dem Endmass entsprechenden Werk-
stlickoberfliche verlduft, die Oberfliche des Werkstiickes in
diesem Bereich auf das vorgegebene Mass fertig bearbeitet.
Die winklig zu diesem Endbereich verlaufende abgeschrigte
Mantelfliche der Schleifscheibe ergibt eine entsprechend ge-
formte, normalerweise also konische Oberfliche des Werk-
stiickes. Bei der anschliessenden Vorschubbewegung in
Achsrichtung des Werkstiickes wird dann der Werkstoff
vom abgeschrégten Teil der Schleifscheibe abgetragen und
vom zylindrischen Teil bis auf das vorgegebene Mass ausge-
schliffen. Da der abgeschréigte Bereich der Schieifscheibe,
mit dem der grosste Teil des Materials abgetragen wird, ver-
héltnismissig flach (tga < 0,01) abgeschriigt ist und der Ab-
trag iiber die gesamte Breite dieses Bereichs erfolgt, kann die
Vorschubbewegung um ein Vielfaches hher sein als bei be-
kannten Verfahren, wie Lingsschleifen oder Einstechschlei-
fen mit Langsvorschub.

Entscheidend ist dabei, dass nicht nur die in Vorschub-
richtung vorne liegende Kante der Schleifscheibe bean-
sprucht wird, sondern der gesamte abgeschriigte Bereich des
Schleifscheibenmantels beim Abspanen wirksam ist. Es kann
darum mit nur einem Hub oder jedenfalls nur wenigen Hii-
ben das Fertigmass des Werkstiickes erreicht werden.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den
abhéingigen Anspriichen.

Im folgenden werden zwei bekannte Verfahren und im
Vergleich hierzu das erfindungsgemisse Verfahren anhand
der Zeichnungen néher erldutert. In jeweils schematischer
Darstellung zeigt:

Fig. 1 ein zylindrisches Werkstiick mit der zugehdrigen
zylindrischen Schleifscheibe zur Erlduterung des Léngs-
schleifverfahrens,

Fig. 2 ein zylindrisches Werkstiick mit verdicktem, eben-
falis zylindrischem Bund und eine in Vorschubrichtung ab-
geschrégte Schleifscheibe zur Erlduterung eines der bekann-
ten Einstech-Schleifverfahren,

Fig. 3 ein zylindrisches Werkstiick mit Bund und die zu-
gehdrige Schleifscheibe zur Durchfithrung des erfindungsge-
missen Verfahrens,

Fig. 4 eine Darstellung entsprechend Fig. 3 mit vorge-
schobener Lage des Werkstiickes,

Fig. 5 eine Darstellung entsprechend Fig. 3 in der End-
stellung des Werkstiickes nach Beendigung der Vorschubbe-
wegung.

In Fig. 1 ist schematisch eine zylindrische Welle 1 gezeigt,
die das zu bearbeitende Werkstiick darstellt und in bekann-
ter Weise zwischen feststehenden Spitzen 2 und 3 um ihre
Lingsachse 4 rotierend gelagert ist. Eine Schleifscheibe 5 ist
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um ihre Achse 6 ebenfalls rotierend gelagert. Sie ist an ihrer
Mantelfldche mit einer Vielzahl von Schieifkrnern verse-
hen, die mit ihren Kanten gleichzeigtig und in rascher Folge
Werkstoff von dem Werkstiick 1 abheben. Die Welle 1 wird
s mittels eines — nicht dargesteliten — Maschinentisches in
Richtung des Doppelpfeiles V abwechseind vor- und zuriick-
verfahren, so dass sie jeweils mit ihrer ganzen Linge an der
Schieifscheibe 5 vorbeigefiihrt wird. Zur Erlduterung der
beiden Endlagen ist die Schleifscheibe 5 in der einen Endstel-
10 lung und als gestrichelt angedeutete Scheibe 5 in der ande-
ren Endstellung des Werkstiickes schematisch angedeutet.
Daraus ist ersichtlich, dass das Werkstiick in seiner Endstel-
lung die Scheibe um ein bestimmtes Uberlaufmass passiert
hat, so dass die Wellenenden mit derselben Hiiufigkeit von
15 der Scheibe erfasst werden wie der mittlere Bereich der Wel-
le. Bei diesem Léngsschleifen entsteht eine wendelfdrmige
Schleifbahn, deren Breite der Scheibenbreite b entspricht.
. Fiir die erzielte Oberfléchengiite des Werkstiickes ist die
Uberschliffzahl u von wesentlicher Bedeutung,. Sie gibt an,
20 wie oft ein Punkt der Werkstiickoberfléiche bei einem Hub
von der Schieifscheibe tiberschliffen wird und errechnet sich
aus dem Léngsvorschub je Werkstiickumdrehung, der auch
als Seitenvorschub bezeichnet wird, der Werkstiickdrehzahl
und der Scheibenbreite. Fiir den Seitenvorschub s gilt die Be-
25 ziehung

= ey

30
wobei v; die Vorschubgeschwindigkeit des Maschinentisches,
also des Werkstiickes ist und n,, die Werkstiickdrehzahl be-
deutet. Bei gegebener Breite b der Schleifscheibe errechnet
sich die Uberschliffzahl

35

b . (2)

Die Uberschliffzahl muss mindestens u= 1 betragen, d.h. der
40 Seitenvorschub s darf nicht grosser sein als die Scheibenbrei-
te b, da anderenfalls nicht jeder Punkt der Werkstiickober-

fldche von der Schleifscheibe iiberschliffen wiirde.

Die Schleifscheibe 5 wird bei jeder Hubumkehr um ein
bestimmtes Mass zugestellt, welches die Dicke der abzutra-

45 genden Oberflachenschicht des Werkstiickes bestimmt. Die-
ses Zustellmass kann bei dem beschriebenen Lingsschleif-
verfahren nur sehr gering sein und liegt beispielsweise in der
Grossenordnung von 0,01 mm bei iiblichen Werkstoffen und
Schleifbedingungen. Da die Gesamtdicke des abzutragenden

so Werkstoffes ein Vielfaches dieses Zustellmasses betrigt,
muss die Hubzahl des Werkstiickes entsprechend gross sein.

Aus Fig. 2 ist ein bekanntes Einstechverfahren ersichtlich
mit der Besonderheit, dass ausser der Einstechbewegung
auch eine Langsbewegung des Werkstiickes ausgefiihrt wird.

ss Fig. 2 zeigt eine zylindrische Welle 7, die einen Bund 7a auf-
weist und um ihre Lingsachse 8 rotierend angetrieben ist.
Die Welle wird von einer Schleifscheibe 9 rundgeschliffen,
die eine Gesamtbreite b hat. Die wirksame Breite b1 der
Schleifscheibe ist geringer, weil der Scheibenmantel auf einer

60 Breite b2 konisch abgeschrigt ist.

Die Welle 7 wird in Richtung des Pfeiles R, also radial
zur Schleifscheibe 9 zugestellt, wobei sie mit ihrem Bund 7a
an der einen Stirnfliche der Schieifscheibe entlang gefiihrt
wird. Bei diesem Einstechen der Schleifscheibe in die Welle 7

65 wird der Werkstoff in einer bestimmten Dicke spiralformig
abgetragen, wobei die Lange der Bearbeitungszone der Brei-
te bl der Scheibe 9 entspricht. Die Einstechgeschwindigkeit
ist proportional dem abzutragenden Werkstoffvolumen und
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umgekehrt proportional zum Schleifdurchmesser des Werk-
stiickes. Bei Beendigung des Einstechvorschubes ist das Fer-
tigmass des Wellendurchmessers auf der Breite bl bzw. der
entsprechenden Lénge der Welle erreicht. Anschliessend
wird die Welle in Richtung des Pfeiles V vorgeschoben, um
sie auch auf dem restlichen Teil ihrer Léange fertig zu bear-
beiten. Dabei liegt die Unterkante 9a der Schleifscheibe in-
folge der konischen Abschragung frei, und der Schleifbelag
kommt nur im Ubergangsbereich 9b mit dem abzutragenden
Werkstoff in Eingriff. Da diese Schleiffldche sehr schmal ist,
kann der Vorschub der Welle 7 nur mit sehr geringer Ge-
schwindigkeit ausgefiihrt werden, so dass sich eine erhebli-
che Bearbeitungszeit ergibt, die umso grosser ist, je linger
die Welle ist. Dieses Verfahren ist darum nur fiir kurze
Werkstiicke geeignet, die auf ihrer grossten Lange im Ein-
stechverfahren, also mit der Breite bl der Schieifscheibe be-
arbeitet werden kdnnen. Das Verfahren ist daher auch nur
fiir solche Einsatzfille angewendet worden.

In den Fig. 3 bis 5 ist eine Anordnung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemassen Verfahrens dargestellt. Es wird eine
Welle 10 rundgeschliffen, die einen Bund 10a aufweist und
um ihre Achse 11 rotiert. Zur Bearbeitung ist eine Schleif-
scheibe 12 vorgesehen, die eine Gesamtbreite B hat. Die
Schieifscheibe ist auf einer Breite b zylindrisch und im iibri-
gen Bereich ihrer Mantelfliche konisch abgeschrégt. Der
Winkel a dieser Konizitét ist in der Zeichnung wesentlich
vergrossert dargestellt, um das erfindungsgemésse Verfahren

zu verdeutlichen. Erist so gewéhlt, dass der Abstand g Zwi-

schen dem vorgegebenen Endmass m und der Stirnkante 12a
der Schleifscheibe dem radialen Mass der Materialzugabe Z
entspricht, die wie iiblich auf den Wellendurchmesser bezo-
gen ist und die abzutragende Werkstoffschicht bezeichnet.

Anstelle des Masses %kann auch ein Bruchteil dieses Masses

gewihlt werden, so dass das Endmass nicht in einem Hub,
sondern in mehreren Hiiben erreicht wird, deren Anzahl dem
gewidhlten Bruchteil entspricht.

Zu Beginn der Bearbeitung wird die Welle 10 mit dem
(nicht dargestellten) Maschinentisch in Richtung R auf die
Schleifscheibe 12 zugestellt, so dass das Material zun4chst
im Einstechvorgang abgetragen wird, bis die in Fig. 3 darge-
stellte Stellung erreicht ist. An der Ubergangsstelle der Welle
10 zum Bund 10a ist eine Nut 10b vorhanden, so dass sich an
dieser Stelle ein Uberstand der Schleifscheibe ergibt, der eine
saubere Oberflichenbearbeitung bis zum dem Bund zuge-
kehrten Wellenende erlaubt.

Die Einstechgeschwindigkeit wird nach der Menge des in
der Zeiteinheit abzutragenden Materials errechnet. Sie ergibt
sich aus der Formel

60
-

worin z’ das relative Zeitspanungsvolumen in mm?3/s - mm
und d der Durchmesser des Werkstiickes in mm ist. Betrigt
2’ beispielswiese 4 (in der angegebenen Dimension), so ergibt
sich eine Einstechgeschwindigkeit v¢ bei einem Scheiben-
durchmesser von 50 mm zu 1,52 mm/min.

Wenn die Endlage nach Fig. 3 durch Einstechen erreicht
ist, wird das rotierende Werkstiick 10 mit dem Maschinen-
tisch in Richtung V vorgeschoben. Dabei trigt die Scheibe
aufihrer gesamten konischen Breite Material ab; eine Mit-
telstellung ist in Fig. 4 dargestellt. Die Vorschubgeschwin-
digkeit des Maschinentisches kann erheblich grésser gewéhlt
werden als die Einstechgeschwindigkeit. Diese Vorschubge-
schwindigkeit v, errechnet sich nach der Formel

.oz

= [mm/min)
£ 4

v

(3)

B -Db

=ve 2 [m_m/mlrﬂ (4)
Die Vorschubgeschwindigkeit ist also um den Faktor 2

B-b
z

10
grosser als die Einstechgeschwindigkeit. Hat beispiclsweise
die Schleifscheibe eine Gesamtbreite B von 70 mm und auf
ihrem zylindrischen Bereich eine Breite b von 10 mm, so er-
gibt sich fiir eine Werkstoffzugabe z = 0,3 mm der Faktor

15 400 fiir das Verhéltnis zwischen Vorschubgeschwindigkeit v,
zu Einstechgeschwindigkeit v¢.

Bei der Wahl des Verhiltnisses zwischen der Gesamtbrei-
te B und der Teilbreite b der Schieifscheibe ist folgendes zu
beriicksichtigen: Der Faktor, um den die Einstechgeschwin-

20 digkeit zur Bemessung der Vorschubgeschwindigkeit erhdht
werden kann, ist umso grosser, je kleiner der Winkel a ist, je
linger also die Strecke B — b im Verhéltnis zur Werkstoff-
zugabe z ist. Das absolute Mass der Teilbreite b ist ebenfalls
bestimmend fiir die Vorschubgeschwindigkeit v,. Die maxi-

25 mal zu wihlende Vorschubgeschwindigkeit ist proportional
zur Schleifscheibenbreite b und zur Drehzah! des Werkstiik-
kes sowie umgekehrt proportlonal zur Uberschliffzahl. Da
die Uberschliffzahl = 1 sein muss, kann die Teilbreite b der
Schleifscheibe nicht beliebig klein gewihlt werden, da sonst

30 der Faktor, um den die Einstechgeschwindigkeit erh6ht wer-
den kann, niedriger liegen wiirde als der aus dem Winkel a
zu errechnende Betrag. Der zu dem oben angegebenen Bei-
spiel errechnete Faktor 400 wird erreicht, wenn die Uber-
schliffzahl = 1 gewihlt wird und die Drehzahl des Werk-

35 stiickes 60 U/min betrigt.

In Fig. 5ist die Relativlage zwischen Werkstiick und
Schieifscheibe am Ende des Vorschubweges dargestellt. Der
zylindrische Teil der Schleifscheibe soil das Wellenende um
ein Mass ii iiberlaufen, das ausreicht, um auch dieses

40 Wellenende einwandfrei rundzuschleifen.

Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren wird eine erheb-
lich geringere Bearbeitungsdauer erreicht, als es bei dem be-
kannten Lingsschleifverfahren moglich ist, wie es anhand
der Fig. 1 erldutert wurde. Dort kann zwar die Vorschubge-

4+s schwindigkeit v, grosser gewahlt werden als bei dem erfin-
dungsgemaissen Verfahren; jedoch beruht dies darauf, dass
die abzutragende Materialmenge fiirjeden Hub wesentlich

geringer gewdhlt werden muss als das Mass g So wiren bei

so dem angegebenen Beispiel 30 Hiibe erforderlich, die zwar je-
weils mit der 7fachen Geschwindigkeit ausgefiithrt werden
kénnten, verglichen mit dem erfindungsgemassen Verfahren,
jedoch wegen der grossen Anzahl der Hiibe eine wesentlich
héhere Gesamtschleifzeit ergeben. Fiir das angenommene
ss Beispiel wird bei dem erfindungsgeméssen Verfahren nur ein
Viertel der Gesamizeit benotigt.

Im Vergleich zu dem anderen bekannten Verfahren, bei
dem eine lange Welle durch aufeinanderfolgendes Einste-
chen fertig bearbeitet wird, ergibt sich ebenfalls eine Zeiter-

60 sparnis. Bei diesem bekannten Verfahren wird zwar bei je-
dem Einstechen das Endmass erreicht, jedoch muss das
Werkstiick fiir jeden Einstechvorgang neu positioniert wer-
den, und iiberdies ist als Endbearbeitung noch ein Vorschub
im Lingsschleifverfahren erforderlich.

6s  Daserfindungsgemisse Verfahren ist nicht nur zum Aus-
senrundschleifen von zylindrischen Werkstiicken anwend-
bar. Vielmehr kénnen auch Werkstiicke mit kegelformiger
Oberfliche in der erfindungsgeméssen Weise bearbeitet wer-



den, wobei die Lagerung des Werkstiickes und die Relativbe-
wegung zwischen Schleifscheibe und Werkstiick in der beim
Lingsschleifverfahren iiblichen Weise auszufiihren sind. Ist
die Werkzeugmaschine auch zum Schleifen von unrunden
Formen eingerichtet, wobei das Werkstiick beispielsweise
polygonalen Querschnitt hat, so kdnnen auch solche Werk-
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stiicke nach dem erfindungsgemissen Verfahren bzw. mit ei-
ner erfindungsgemiss ausgebildeten Schleifscheibe bearbei-
tet werden. Solche Werkzeugmaschinen sind an sich be-
kannt; sie haben beispielsweise einen schriigstehenden Sup-
s port oder Maschinentisch, wodurch die notwendige Lage-

rung und Zustellung erméglicht wird.
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