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Formelzeichen und Abkilirzungsverzeichnis

Formula symbols and abbreviations

GroBbuchstaben
A mm? Diamantkorneingriffsflache
And mm? Mittlerer Abrichtspanquerschnitt
Cyk mm-* Volumetrische Korndichte
Csvol mm™ Volumendichte der Schleifkérner
D um DiamantkorngroRe
DI - Abrichtintensitat (engl. dressing intensity)
E keV Gemessene Energie bei der EDX-Analyse
Eis - Spaltebenen
Etrans Nm Maximale translatorische Energie der Bruchtstlicke
Fq N Abrichtkraft
Fn N Schleifnormalkraft
Fna N Abrichtnormalkraft
Fiq N Abrichttangentialkraft
Fs N Schleifkraft
Ft N Schleiftangentialkraft
F N Zentrifugalkraft
F N/mm Bezogene Schleifnormalkraft
F'¢ N/mm Bezogene Schleiftangentialkraft
G N/mm Energiefreisetzungsrate
G mm/s Auswuchtgutestufe
Gr um/N Nachgiebigkeit
mm Theoretische Profilhéhe
- Diamantkornkonzentration
L, mm Diamantabstand auf dem Abrichtrollenumfang
Ls mm Eingriffsabstand der Diamanten
Nkin mm Anzahl kinematischer Schneiden pro Flacheneinheit
Nrmom - Anzahl momentan im Eingriff befindlicher Schneiden

P GPa Druck
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Rtso
Rz
Sbr

Sstatr

Vsd ARKorn

Wsa,theo

kW
kw
kW
kW
I/min
mm?3/mms
pum
pm
pm
pum
pum

°C
pm

gmm

mm3mm

mm

mm

Kleinbuchstaben

ae

mm
pm
pm
mm

mm

Abrichtleistung

Kuhlleistung

Spindelnennleistung

Maximale Antriebsleistung der Schleifmaschine
Kuhlschmierstoffvolumenstrom
Bezogenes Zeitspanungsvolumen
Einpassgtte

Arithmetischer Mittenrauwert
Werkstuckwirkrautiefe
Schleifscheibenwirkrautiefe
Ausgangswirkrautiefe der Schleifscheibe
Gemittelte Rautiefe

Sicherheitsfaktor

Anzahl der Diamantkérner auf dem Abrichtrollenum-
fang

Temperatur

Schnitteinsatztiefe
Unwuchtbetrag
Abrichtuberdeckungsgrad
Bezogenes Zerspanungsvolumen

Abgerichtetes Schleifscheibenvolumen pro Abricht-
korn

Theoretische Schleifscheibenwelligkeit in axialer
Richtung

Zustellung

Abrichtzustellung pro Hub
Gesamte Abrichtzustellung
Schleifscheibeneingriffsbreite

Eingriffsbreite des Abrichtwerkzeugs
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Aw,max m/s? Maximal erlaubte Tischbeschleunigung der Schleif-
maschine

by um Wirkbreite des Abrichtwerkzeugs

bs mm Eingriffsbreite der Schleifscheibe

buws mm Breite der Stege auf dem Werkstiick

c mm?/ct Konstante

C14 - Koeffizienten

Cgw - Dimensionslose Konstante der Schleifscheibe

Cs m/s Wellengeschwindigkeit einer Scherwelle

dir um Diamantkorndurchmesser

dr mm Durchmesser des Abrichtwerkzeugs

dreq mm Aquivalenter Abrichtrollendurchmesser

ds mm Schleifscheibendurchmesser

ds max mm Maximaler Schleifscheibendurchmesser

e mm Exzentrizitat

e, e - Experimentell ermittelte Exponenten

€ J/mm3 Spezifische Schleifenergie

en1-6 - Normalenvektoren der Spaltebenen

er um Exzentrizitat der Abrichtrolle

€sd J/kg Spezifische AbrichtstoRenergie

€sp um Exzentrizitat der Spindel

f um Rundlauffehler der Abrichtrolle nach Montage

f, s’ Schwingfrequenz

fad mm Axialer Vorschub des Abrichtwerkzeugs je Schleif-

scheibenumdrehung

hst mm Steghohe

heu um Spanungsdicke

Neu,max um Maximale Spanungsdicke
i s’ AbrichtkornstoRzahl

is - Eingriffszahl

Kg1.1 N/mm? Spezifische Abrichtkraft

g mm Geometrische Kontaktlange
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Nr
r'1r,max
Nrd

Ns

Jd
o
fr
rS

Saxf

Saxg

mm

mm

mm

kg

min’
min”

min’

min’

mm
mm
mm

pm

pm

pm

pm

mm
pm
pm
%
m/s

m/s

Geometrische Abrichtkontaktlénge

Gesamtlange der Eingriffsbahn eines Abrichtdiamant-
korns

Kinematische Abrichtkontaktlange

Masse

Exponentialkoeffizient

Drehzahl

Drehzahl des Abrichtwerkzeugs

Maximale Drehzahl des Abrichtwerkzeugs
Ausrollumdrehungen
Schleifscheibendrehzahl
Geschwindigkeitsverhaltnis
Abrichtgeschwindigkeitsquotient
Profilrundungsradius des Abrichtwerkzeuges
Radius des Abrichtwerkzeugs
Schleifscheibenradius

Axialer Versatz nachfolgender Abrichtdiamanten
durch die axiale Vorschubgeschwindigkeit

Axialer Versatz nachfolgender Abrichtdiamanten
durch die geometrische Anordnung

Probendicke
Schwingweg
Dauer eines Abrichthubs

Zeitpunkt an dem der Abrichtdiamant auf die Schleif-
scheibenoberflache trifft

Dauer eines Abrichtkorneingriffs

Blechdicke am Umfangsteil der Schutzhaube
Radiale Schleifscheibenausdehnung

Radiale Ausdehnung der Ritzscheibe
Bezogenes Bindungsvolumen
Bruchgeschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit
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Vil

Viad
Vird
VK
Vp
Ve
Vrel
Vrel,x
Vrely

Vrel x,ds

Vrely,ds

Vr,max
Vs

Vs,max

Vu
Vw

Vw,max

X1

X2

X3

XAR U

Yo

mm/min
mm/min
%

%

m/s

m/s

m/s

m/s

m/s

m/s

m/s
m/s
m/s

m/s

um/s
mm/min

mm/min

mm
mm

mm

mm

mm

mm

mm

Axiale Abrichtervorschubgeschwindigkeit
Radiale Abrichtervorschubgeschwindigkeit
Bezogenes Kornvolumen

Bezogenes Porenvolumen
Abrichtrollenumfangsgeschwindigkeit
Abrichtrelativgeschwindigkeit

x-Komponente der Abrichtrelativgeschwindigkeit
y-Komponente der Abrichtrelativgeschwindigkeit

x-Komponente der Abrichtrelativgeschwindigkeit zum
Zeitpunkt des StolRes

y-Komponente der Abrichtrelativgeschwindigkeit zum
Zeitpunkt des Stoldes

Maximale Abrichtrollenumfangsgeschwindigkeit
Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit
Maximale Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit

Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit beim Abrich-
ten

Schwinggeschwindigkeit
Werkstlckvorschubgeschwindigkeit

Maximal erlaubte Tischvorschubgeschwindigkeit der
Schleifmaschine

Belagstarke
x-Position eines Abrichtrollenkorns

Tangentiale Komponente der einlaufenden Bahnflan-
ke

Idealisierter Bahngrund

Tangentiale Komponente der auslaufenden Bahnflan-
ke

Anzahl der Abrichtrollenumdrehungen pro Abrichthub
y-Position eines Abrichtrollenkorns

Position der Ritzscheibe im ruhenden Zustand in y-
Richtung der Anlage
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Y1 mm Position der Ritzscheibe im rotierenden Zusand in y-
Richtung der Anlage
z - Anzahl der Schleifkbrner im abgerichteten Schleif-

scheibenvolumen
Zm um Mittlerer Kornliberstand

Zmax um Maximaler Kornliberstand

Griechische Buchstaben

(oF ° StoRwinkel

Osp ° Kleinster Winkel zwischen einem Vektor und einer
Spaltebene

Ospm ° Mittlerer kleinster Winkel zwischen einem Vektor und
einer Spaltebene

Osp,max ° Maximaler kleinster Winkel zwischen einem Vektor
und einer Spaltebene

Arg um Schleifscheibenradialverschleify

Arg um Radiale Ausdehnung

Az, um Mittelwertdifferenz der Korniberstande eines CBN-
Korns vor und nach dem Abrichten

AZmax um Differenz der maximalen Kornlberstande eines CBN-
Korns vor und nach dem Abrichten

AW J Formanderungsarbeit

J - Schnittkraftverhaltnis

Oy N/mm? Vergleichsspannung

® ° Drehwinkel

s’ Kreisfrequenz

wr s’ Winkelgeschwindigkeit des Abrichtwerkzeugs

Abkiirzungen und Indizes

AE - Acoustic Emission

Al,O3 - Korund

BN - Bornitrid

CBN - Kubisches Bornitrid
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IX

CFK
EDX
FEM
FIB
HBN
NC
REM
RMS
SiC
STEM

TEM

Kohlefaserverstarkter Kunststoff
Energiedispersive Rontgenspektroskopie
Finite-Elemente-Methode

Fokussierter lonenstrahl (engl. focused ion beam)
Hexagonales Bornitrid

Numerische Steuerung
Rasterelektronenmikroskopie, -mikroskop
Effektivwert

Siliziumkarbid

Rastertransmissions-Elektronenmikroskopie,
-mikroskop

Transmissionselektronenmikroskopie, -mikroskop



