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Referat

Die negativen Einflüsse des Kühlschmierstoffs auf Bedienergesundheit und Umwelt ma-
chen auch beim Schleifen eine Trockenbearbeitung, wie sie bei den Zerspanungsverfah-
ren mit geometrisch bestimmter Schneide vielfach üblich ist, wünschenswert. Der im Ver-
gleich höhere spezifische Energiebedarf des Schleifens führt aber bei Trockenbearbeitung
zu einem höheren Wärmeeintrag in das Werkstück und damit zu einer höheren Gefahr
von Beeinträchtigungen der Werkstückqualität durch unzulässige Erwärmung.

Im Rahmen dieser Arbeit wird auf der Basis einer Grundlagenuntersuchung zum Schleifen
mit keramisch gebundenen Korundschleifkörpern ohne Kühlschmierstoff eine Modellie-
rung der Temperaturfelder im Werkstück in Abhängigkeit von Einstellparametern, Schleif-
körperspezifikation und Werkstückeigenschaften durchgeführt. Aus den ermittelten Zu-
sammenhängen werden Strategien zur thermisch optimierten Prozessauslegung unter
Vermeidung thermisch induzierter Beeinflussungen der Werkstückqualität wie Gefüge-
veränderungen, Eigenspannungen und Durchmesserabweichungen abgeleitet. Den Ab-
schluss bilden Hinweise auf mögliche Anwendungsbereiche des Trockenschleifens.
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