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Kennzeichnung der Oberflichenbeschaffenheit

Flachschleifen
Ubung 1

Bei der Bearbeitung eines Werkstlicks missen nicht nur
die angegebenen MaBe eingehalten werden. Auch die
Beschaffenheit der bearbeiteten Oberflache muB den
Zeichnungen entsprechen.

Oberflache wird nicht bearbeitet,
Oberflache bleibt.im Anlieferzustand

Kennzeichnung der Oberflaichenbeschaffenheit

Die Oberflachenbeschaffenheit wird normgemaB mit
besonderen Symbolen angegeben (Bild 1). Werden
gleiche Anforderungen an die Mehrzahl der Oberfla- R- 16
chen des Werksticks gestellt, so wird das entsprechen- z
de Symbol neben die Zeichnung gesetzt. Diese Angabe
wird erganzt durch Symbole in einer Klammer (Bild 2).
Diese Symbole werden in der Zeichnung an den betrei- Bild 1 Symbole zur Oberflachenbeschaffenheit
fenden Flachen eingetragen.

In unserem Beispiel besagt der Klammerausdruck, daB

die so bezeichnete Flache geschliffen werden soll. Die

Zahlenangabe gibt die gemittelte Rauhtiefe der Oberfla-

che an, die erreicht werden muB.

Oberflache wird spanend bearbeitet

Oberflache wird spanend bearbeitet,
die gemittelte Rauhtiefe betragt 16 um

QTQ‘K

geschliffen
R, 100 R, 6,3

i

/

Bild 2 ZusammengefaBte Zeichnungsangaben

Bild 3 Ermittlung der gemittelten Rauhtiefe R,

Zur Ermittlung der gemittelten Rauhtiefe R, wird eine
MeBstrecke in finf gleiche Abschnitte eingeteilt. In je-
dem Abschnitt wird die Rauhtiefe Z gemessen (Bild 3).
Die gemittelte Rauhtiefe ergibt sich als errechneter Mit-
telwert dieser funf Rauhtiefen.

Angegeben wird die Rauhtiefe mit der MaBeinheit Mikro-
meter (um). So bedeutet z. B. die Angabe von R, = 6,3
eine gemittelte Rauhtiefe von 0,0063 mm und von
R, = 100 eine gemittelte Rauhtiefe von 0,1 mm.
Vereinfacht konnen Oberflachen auch mit Oberflachen-
vergleichsmustern verglichen werden, soweit dies Auge
und Tastsinn zulassen (Bild 4). Bild 4 Oberflachenvergleichsmuster
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Abrichten der Schleifscheibe

Flachschleifen
Ubung 2

In der Schleifscheibe befinden sich viele Schleitkrner,
die durch ein Bindemittel zusammengehalten werden. Pinole fur
Die herausragenden Kanten der Schleitkérner bilden Zustellung
die Schneiden der Schleifscheibe. Werden diese
Schneidkanten stumpf, tritt eine schabende Wirkung
ein, und die Spanabnahme wird erschwert. Durch die
gesteigerte Erwarmung schmelzen kleine Teile der ab-
getrennten Schleifspane und werden in die Porenrdume
eingepreBt. Die Spanabnahme hort auf.

Um die Schneidfahigkeit und den Rundlauf der Schleif-
scheibe wieder herzustellen, muB diese abgerichtet
werden.

Abrichten der Schleifscheibe

Das Abrichten erfolgt mit einem Diamanten. Die groBe
Harte des Diamanten ermoglicht es, daB die stumpfen
Schleitkérner aus der Bindung herausgebrochen wer-
den. Dadurch werden neue Schleitkdrner freigelegt und
so wieder Schneidkanten geschatffen.

Handhebel

Bild 1 Handhebel-Abrichtapparat

Der Abrichtdiamant wird zwangsweise geftuhrt. An
Schleifmaschinen werden meist automatisch wirkende
Abricht-Apparate  oder Handhebel-Abrichtapparate
(Bild 1) verwendet. Dabei wird je nach Bauart der Ab-
richteinrichtung der Abrichtbetrag automatisch oder
von Hand wieder zugestellt.

An einigen Schleifmaschinen erfolgt das Abrichten mit
Abrichtvorrichtungen oder Diamanthaltern, die auf der
Magnetspannplatte aufgesetzt werden (Bild 2). Bild 2 Abrichtvorrichtung
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Auswuchten von Schleifscheiben

Flachschleifen
Ubung 5

Das Auswuchten ist notwendig, um einen ruhigen Lauf
der Schleifscheibe und damit auch eine hohe Oberfla-
chenbeschaffenheit (Rauheit und Genauigkeit der ge-
schliffenen Flache) zu erzielen. Durch einen ruhigen
Lauf werden die Lager der Schleifspindel geschont
und ’die Lebensdauer der Schleifscheibe wird verlan-
gert.

Das Auswuchten erfolgt entweder auf dynamischem
oder auf statischem Weg.

Auswuchten von Schleifscheiben

Breite Schleifscheiben und Schleifscheiben mit groBen
Durchmessern muissen dynamisch ausgewuchtet wer-
den. Hierzu werden elektronische SchwingungsmeB-
und Auswuchtgerate verwendet, die mit einer Strobo-
skophandlampe ausgerustet sind (Bild 1).

Durch Abnutzung veréndern ausgewuchtete Schleif-
scheiben ihre Laufruhe. Um eine wahrend des Schlei-
fens entstehende Unwucht auszugleichen, werden hau-
fig Schleifmaschinen verwendet, die im Schleifspindel-
kopf eine automatisch wirkende dynamische Auswucht-
einrichtung haben.

Bild 1 Elektrodynamisches Auswuchten
an der Maschine

Bild 2 Abrollbécke

Fur die meisten Schleifscheiben gentgt es, wenn sie
sorgféltig statisch ausgewuchtet werden. Bei dieser Me-
thode soll die Schleifscheibenbreite aber nicht mehr als
/s ihres Durchmessers betragen.

Zum statischen Auswuchten verwendet man Abrollbok-
ke (Bild 2) oder Auswuchtvorrichtungen mit Linienaufla-
gen (Bild 3). Die Auswuchtvorrichtung muB genau hori-
zontal stehen. Die meisten Auswuchtvorrichtungen ha-

; ) . . cmge
ben eingebaute Wasserwaagen und kénnen mit Justier-

schrauben ausgerichtet werden. Bild 3 Auswuchtvorrichtung

54

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG www.christiani.de



Denny Glasmann | Schleifen - - -

Ubungen fiir den Auszubildenden
3. Auflage 2002
Artikelnr.: 80308 | ISBN 978-3-87125-181-8 seit 1931

Hinweise zum Ubungsblatt

AuBenrundschleifen

Ubung 5
Arbeitsstufen Arbeitsmittel
1. Rundschleifmaschine einrichten AuBen-Rundschleifmaschine mit Zubehor
2. Werkstlick zwischen Spitzen spannen Schleifscheibe, 40 mm breit (EK 46 Jot 7. V)
3. Schleiftisch zum Kegelschleifen nach Skala einstellen Spannzange
4. Kegel vorschleifen MeBzeuge, Sinuslineal
5. Kegel prufen, EndmaBe, Oberflachenvergleichsmuster
entsprechend der Winkelabweichung Schleiftisch [6] Schutzbrille
nachstellen
6. Kegel fertigschleifen Arbeitssicherheit

7. Kontrolle des Durchmessers, des Winkels, der Lage-
toleranz sowie der Oberflachenrauheit
8. Werkstick entgraten

Vergewissern Sie sich bei der Zusammenstellung der
Arbeitsmittel Uber deren einwandfreien Zustand.

Hinweise

Wenn sich die Schleifscheibe blank abnutzt, ver-
schmiert oder dazu neigt, das Werkstuck zu Uberhitzen,
konnen Sie dem durch Erhdhen der Werksticksum-
fangsgeschwindigkeit und des Tischvorschubs sowie
durch grobes Abrichten entgegenwirken.

Zur Messung der Oberflachenrauheit sind teure elektro-
nische MeBgerate notwendig. FUr die Werkstattpraxis
reichen einfache Oberflachenvergleichsmuster. Die
Rauheit prifen Sie durch einen Vergleich der Werk-
stickoberflache mit dem Musterstuck (Bild 1).

Werkstiick

Der Kegelwinkel das Werksticks wird mit Hilfe des Si-
nuslineals gepruft. Damit das Werkstuck beim Messen
seine Lage nicht verandert, kénnen Sie es an beiden
Langsseiten mit einer Knetmasse sichern.

Oberflachen-
vergleichsmuster

Bild 1 Prufen der Oberflachenrauheit durch
Vergleich mit dem Oberflachenvergleichsmuster

Ein steiler Kegel 1aBt sich auf der AuBen-Rundschleifma-
schine durch Verstellen des Werkstickspindelstocks
herstellen (Bild 2). Die Einstellung kann auf der am
Werkstuckspindelstock vorhandenen Skala abgelesen
werden. Das zu schleifende Werkstuck kann einseitig im
Spanniutter oder in der Spannzange gespannt werden. Bild 2 Schleiten eines steilen Kegels
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