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1 Vorwort

Im Folgenden werden die Ergebnisse des Projekts zusammengefasst und an Ausziigen beispiel-
haft vorgestellt. Detaillierte Ergebnisse zu den durchgefiihrten Arbeiten finden sich zuséatzlich in
den projektbezogenen Verdffentlichungen (siehe Kapitel 6 ,Plan zum Ergebnistransfer in die Wirt-
schaft® und Kapitel 7 ,Dokumentation und Verdéffentlichung").

2 Einleitung

Zur Schruppbearbeitung von Bauteilen werden vorrangig geometrisch bestimmte Bearbeitungs-
verfahren verwendet, bevor eine Feinbearbeitung mittels Schleifen erfolgt. Die Schleifbearbeitung
von Stahl kann durch den Einsatz von grobkérnigen CBN-Schleifwerkzeugen ebenfalls hochst
produktiv erfolgen, sodass die Substitution von geometrisch bestimmten Prozessen ermdglicht
wird. Voruntersuchungen haben aufgezeigt, dass prototypisch hergestellte grobkérnige Schleif-
werkzeuge eine produktive Bearbeitung von rotationssymmetrischen Bauteilen und geringere Be-
arbeitungszeiten im Vergleich zur Drehbearbeitung ermdglichen. Gleichzeitig wurde deutlich,
dass hohe Leistungsverbrduche bei Antrieben und Pumpen resultieren, wenn mit hohen Zeit-
spanvolumina beim Schélschleifen gearbeitet wird. Auch die Bauteilrauheit steigt signifikant mit
der Schleifkorngrofie an, sodass die erhohte Produktivitdt mit einer verminderten Bauteilgualitat
einhergeht. In diesem Forschungsvorhaben wurden daher keramisch und galvanisch gebundene
Schleifwerkzeuge mit sehr groben CBN-Schleifkdrnern eingesetzt, um ein Optimum aus Produk-
tivitat, Wirtschaftlichkeit, Ressourceneffizienz und resultierender Bauteilqualitét in Abhangigkeit
der Schleifkorngréf3e und Werkzeugstandzeit zu identifizieren.

3 Durchgefiihrte Arbeiten und Ergebnisse im Berichtszeitraum

3.1 AP1: Einfluss der ProzessstellgroRen auf die resultierende Bauteilqualitat

3.1.1 Durchgefiihrte Arbeiten

Ziel dieses Arbeitspakets war es, den Einfluss der Korngréfie und der ProzessstellgréoRen auf die
Prozesskrafte, Oberflachenrauheiten und oberflachennahen Eigenspannungen zu untersuchen.
Dabei wurden alle Untersuchungen auf einer Schaudt CR41 Aulenrundschleifmaschine mit Cas-
trol Variocut G 600 Schleifél durchgeftihrt. Als Werkstiick wurden Wellen mit einem Durchmesser
von D = 60 mm und einer Lange L = 300 mm aus Stahl der Sorte 100Cr6 verwendet. Dabei wur-
den alle Untersuchungen sowohl an geharteten Werkstiucken mit einer Harte von 55 HRC als
auch an ungehéarteten Werkstiicken mit einer Harte von 23 HRC durchgefiihrt. Eingesetzt wurden
keramisch sowie galvanisch gebundene Schleifscheiben mit einem Durchmesser von
Ds = 440 mm mit den Korngrélten B252, B427 und B602. Die Schleifwerkzeuge wurden so ge-
fertigt bzw. abgerichtet, dass sie eine Schruppzone mit einem Schruppwinkel von a = 12° und
eine Schlichtzone mit einer Breite von 5 mm aufweisen. Wahrend der Versuche wurde das spe-
zifische Zeitspanvolumen durch die Variation des Vorschubs verandert. Die verwendeten Vor-
schiibe fur beide Werkzeugbindungen sind der folgenden Tabelle 1 zu entnehmen. Der Vorschub
wurde innerhalb des angegebenen Intervalls fur beide Bindungssysteme in fiinf gleichverteilten
Abstufungen variiert. Da die keramische Bindung geringere Kornhaltekréafte als die galvanische
Bindung aufweist, werden diese Werkzeuge bei geringeren Vorschuben eingesetzt. Um trotzdem
einen Vergleich der beiden Bindungssysteme zu ermdglichen, ist der geringste Vorschub fur
beide Werkzeuge identisch.



