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Abstract (en)
The method serves to grind exterior cylindrical surfaces of workpieces (10). A grinding wheel (30) is placed against the workpiece (10) rotating in
the opposite direction and is fed in at a feed rate parallel to the axis (11) of the workpiece (10). The grinding wheel (30) rotates about an axis (31)
which is set at an angle (32) to the axis (11) of the workpiece (10). <??>In order to produce workpiece surfaces of negligible roughness, in particular
without spiral surface grooves, at high metal-removal capacities, a contact ratio is first of all empirically determined as an auxiliary variable from a
predetermined surface roughness and then the axial length of the first surface is determined and set by means of a formula. The method is used in
a value range in which workpiece diameters of 5 to 250 mm occur, the grinding wheel (30) rotates at a peripheral speed of 100 to 300 m/s and the
workpiece rotates at a peripheral speed of 65 to 200 m/s, and the axial infeed takes place at a rate of 150 to 2000 mm/min. <IMAGE>

Abstract (de)
Ein Verfahren dient zum AuBBenrundschleifen von Werkstiicken (10). Eine Schleifscheibe (30) wird an das sich gegenlaufig drehende Werkstiick
(10) angelegt und mit einer Vorschubgeschwindigkeit parallel zur Achse (11) des Werkstiicks (10) zugestellt. Die Schleifscheibe (30) dreht
sich um eine Achse (31), die unter einem Winkel (32) zur Achse (11) des Werkstlcks (10) angestellt ist. Um bei hohen Zerspanungsleistungen
Werkstiickoberflachen von geringer Rauhigkeit, insbesondere ohne spiralférmige Oberflachenrillen zu erzeugen, wird zun&chst aus einer
vorgegebenen Oberflachenrauhigkeit empirisch ein Uberdeckungsgrad als HilfsgroBe ermittelt und dann mittels einer Formel die axiale Lange
der ersen Oberflache bestimmt und eingestellt. Das Verfahren wird in einem Wertebereich eingesetzt, bei dem Werkstiickdurchmesser von 5
bis 250 mm auftreten, die Schleifscheibe (30) sich mit einer Umfangsgeschwindigkeit von 100 bis 300 m/s und das Werkstlick sich mit einer
Umfangsgeschwindigkeit von 65 bis 200 m/s dreht und die axiale Zustellung mit einer Geschwindigkeit von 150 bis 2000 mm/min erfolgt.
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