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Abstract (en)
A grinding method for profiled parts, in particular turbine blades, blades manufactured accordingly and also typical associated intermediate products.
In order to reduce the number of operations during manufacture and to make possible efficient production, the contours of base (2), head (3) and
convex suction side (4) of a turbine blade are manufactured by deep grinding in one clamping set-up. A blank suitable for this machining has at its
ends residual pieces (8, 9) which are used for the clamping and are cut off later. The entire blade contour with the exception of the pressure side is
manufactured by rotation and translation of the blank relative to a rapidly rotating grinding wheel. In order to ensure an efficient grinding operation,
the volume of metal removed per unit of time follows a predeterminable function during the pre-forming, which function can also be constant if need
be. This possibly location-dependent and/or time-dependent function of the volume of metal removed per unit of time takes into account the heat
dissipation in the workpiece in the vicinity of the respective grinding point in order to avoid thermal stresses in the surface layer. Finally, the final
contour and surface finish is obtained during finish-grinding in the same clamping set-up. <IMAGE>

Abstract (de)
Die vorliegende Ertfindung betrifft ein Schleifverfahren für Profilteile, insbesondere Turbinenschaufeln, entsprechend hergestellte Schaufeln sowie
typische zugehörige Zwischenprodukte. Um die Zahl der Arbeitsgänge bei der Herstellung zu vereinfachen und eine wirtschaftliche Produktion
zu ermöglichen, werden die Konturen von Fuß (2), Kopf (3) und konvexer Saugseite (4) einer Turbinenschaufel durch Tiefschleifen in einer
Einspannung hergestellt. Ein für diese Bearbeitung geeigneter Rohling weist an seinen Enden Reststücke (8, 9) auf, welche zur Einspannung dienen
und später abgeschnitten werden. Durch Rotation und Translation des Rohlings relativ zu einer schnell rotierenden Schleifscheibe wird die gesamte
Schaufelkontur mit Ausnahme der Druckseite hergestellt. Um einen wirtschaftlichen Schleifvorgang zu gewährleisten, folgt beim Vorformen das
Zerspanungsvolumen pro Zeiteinheit einer vorgebbaren Funktion, die ggf. auch konstant sein kann. Diese, eventuell orts- und/oder zeitabhängige
Funktion des Zerspanungsvolumens pro Zeiteinheit berücksichtigt zur Vermeidung von thermischen Beanspruchungen der Oberflächenschicht die
Wärmeabfuhr im Werkstück in der Umgebung der jeweiligen Schleifstelle. Beim Fertigschleifen in der gleichen Einspannung wird schließlich die
endgültige Kontur und Oberflächenbeschaffenheit erreicht.
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