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Fertigungsverfahren
Einteilung in 6 Hauptgruppen nach DIN 8580

Quelle: Skript Prof. H. Albrecht, Frankfurt AUS, WS 16/17
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Spanen mit
geometrisch unbestimmter Schneide
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Spanen mit geom.

unbestimmter
Schneide

I
Verfahren:

vielschneidiges Werkzeug (gebildet aus einer Vielzahl gebundener Schleifkorper) trennt
mit hoher Geschwindigkeit, meist unter nicht standiger Berlihrung zwischen Werksttck
und Schleifkorn, den Werkstoff ab. Das Werkzeug kann rotieren oder Hubbewegungen
ausfihren.

Schleifen mit

rotierendem Bandschleifen

Werkzeug
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dicht poros hochporos el
o . e % Awiszus, et al.
Schleifscheibengefiige nach Diiniss, Neumann, Schwartz Grundlagen der

Fertigungstechnik,
Hansa verlag
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Schleifen

Quelle:

Awiszus, et al.
Grundlagen der
Fertigungstechnik,
Hansa verlag
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Bild 4.49: Spanbildung beim Schleifen
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Eigenschaften
und Anwendung
wichtiger
Schleifmittel

nach Eckstein,
Jahnig, Werner; Reinhold,
Clausnitzer; Tschatsch

Quelle:

Awiszus, et al.
Grundlagen der
Fertigungstechnik,
Hansa verlag
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Schleifmittel

Bezeichnung Eigenschaften Anwendung
Normalkorund 92 ...97 % Al,0O3. Hohe Hirte und Stahlguss, Temperguss,
Zahigkeit. Fiir groBe Schleifkrifte Schmiedeeisen. Fiir grobe
Schleifarbeiten mit grofer
Zerspanleistung.
Edelkorund 99 % Al03. Sproder als Hochlegierte, hitzeempfindliche

Normalkorund. Fiir mittlere
Schleifkrifte

Stihle, Werkzeuge. Fir
Schleifarbeiten mit groBen
Beriihrungsflichen

rubinroter Edelkorund

97 % Al03, 1,5 % Cr203.
Schleiftechnisch giinstige kubische
Kornform. Hohe Hirte, Zihigkeit und
Abriebsfestigkeit

Werkzeuge, Zahnradbearbeitung.
Fiihrungsbahnen. Rund-, Flach-,
Profilschleifen.

schwarz 98 % SiC. Hohere Zahigkeit Gusseisen, Hartguss, hochlegierte
C-Stihle, Al, Cu, Messing,
Silicium- Kunstharze, Gummi, Gestein, Glas,
carbid Porzellan
griin 99,5 % SiC. Hohere Harte und Hartmetall, Hartguss, Hartglas,
Splitterfreudigkeit Hartkeramik (Schneidkeramik)
Diamant hohe Hirte NE-Metalle, Nichtmetalle,
gleichzeitiges Schleifen von
Hartmetall und Stahl
Bornitrid CBN wesentlich hohere gehirtete und HSS-Stihle,

Wirmebestindigkeit als Diamant

Gusswerkstoffe auf Eisenbasis
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Plan-
schleifen

Aulen-
schleifen

Rund-
schleifen

Quelle:
Innen- Awiszus, et al.
schleifen

Grundlagen der
Fertigungstechnik,
Hansa verlag
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Schraub-
schleifen

Walz-
schleifen
Quelle:
Profil- Awiszus, et al.
schleifen

Grundlagen der
Fertigungstechnik,
Hansa verlag
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Walzschleifen von Zahnradern

Wiilzschleifmaschine (schematisch).
Wiilzschlitten

Rollbogen

Wiilzbéinder

Teilmechanismus

Schleifscheibe

Antriebsmotor

Werkstiick (Zahnrad)

NI OV RN~
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Erzielbare Mal3- und Formgenauigkeiten beim Schleifen

* Toleranzklasse
e von IT6 bis IT8 fur das Flachschleifen,
* |T4 bis IT5 fur das Profilschleifen
* |T4 bis IT6 flr das spitzenlos Schleifen.

* Erreichbaren Oberflachenqualitaten
* Flachschleifen: Oberflachenrautiefen von R, 1 bis 6,3 pm
* Profilschleifen und Spitzenlosschleifen: 2,25 bis 4 um
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Schleifen
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Anwendung ISO Toleranzgrade und Herstellung

Toleranzgrade

Grundtoleranzgrade

Kleine Toleranzen | Mittlere Toleranzen GroBe Toleranzen

Anwendungsgebiete

Priflehren

010123@ | 56780

12 13 14 15 16 17 18

Bearbeitete
Werksticke

Nicht fir PassmaBe

Arbeitslehren

Maschinen-
bau

Gezogene, gewalzte Teile
Gegossene, geschmiedete
Teile

Fertigungsverfahren

Lappen, Honen

Schleifen, Reiben,
Frasen, Drehen

Walzen, Schmieden,
Pressen

13.01.2026
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Honen

Das Honen gehort zu den spanabhebenden Verfahren. Hierbei werden vor
allem Bohrungen, in geringem Umfang auch Planflachen, Wellen oder
unrunde Bohrungen bearbeitet.

Beim Honen kdnnen fast alle industriell genutzten Werkstoffe bearbeitet
werden. Die geometrischen Abmessungen der Bohrungen kénnen hierbei
zwischen 0,8 und 2000 mm Durchmesser und bis zu 24 m Lange liegen. Der
Genauigkeitsmaldstab beim Honen ist das ,um”. 0,1 um ist der
sechshundertste Teil der Dicke des menschlichen Haares
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Kurzhubhonen
Feinhonen, Superfinish, Feinziehschleifen

Langhobhonen
Allgemeines Honen oder Ziehschleifen
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Honen

Kurzhubhonen
Langhubhonen
Flach- Rund-AufBien- Rund-Innen-
kraftschllssig Spitzendreh-

formschlUssig

Laufbahn
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Quelle:
Fritz, Schulze, Fertigungstechnik, Springer
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Bewegung der Honleiste in einer abgewickelten Bewegung

Beim Langhubhonen entsteht die Schnittbewegung
am Werkstiick durch die Hub- und Drehbewegung
des Werkzeugs. Die Schnittbewegung v_setzt sich
aus der axialen Geschwindigkeitv_ (etwa 10 m/min
bis 40 m/min) und der tangentialen Geschwindigkeit
v, (etwa 10 m/ min bis 25 m/min) zur resultierenden
Geschwindigkeit zusammen:

™
Abwértshub i .:

h

" Aufwartshub
9
0’:‘:’:’:’0 Uc P \Ecza + Uczt n

““‘ 3 - Quelle:

QQ.’ Oberflachen ~UElE.

":.’ struktur Fritz, Schulze, Fertigungstechnik, Springer
Y
Lq— d-m ]
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Honwerkzeug 1 \
. N
Tastmesseinrichtung \\\
= .
(7 I Honspindel
% 2 Messhiilse
/ - 3 Messkontakt
/ 4  Werkstiick
5 Honwerkzeug

Quelle: T

Fritz, Schulze, A

Fertigungstechnik, Springer ///
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PASMAN

MOTOREN & AGGREGATEN

KENNERS VAN
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Lappen

GemalR DIN 8589 ist Lappen ein Spanen mit losem, in einer Flussigkeit oder
Paste verteiltem Korn (Lappgemisch), das auf einem meist formtragenden
Gegenstuck (Lappwerkzeug) bei moglichst ungerichteten Schneidbahnen der
einzelnen Koérner gefihrt wird. Dabei driicken sich einzelne Kornspitzen in
Werkstlick und Lappwerkzeug ein und hinterlassen kraterformige,
ungerichtete Bearbeitungsspuren. Lappen ist ein Fein- und
Feinstbearbeitungsverfahren, bei dem

- hohe Oberflachenglten (bis 0,1 pum)
- extreme Formgenauigkeiten
- enge Maltoleranzen (bis IT 1)
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Genauigkeiten beim Lappen

Oberflachenrauigkeit:  0,05... 0,1 um

MalSgenauigkeit: 1 um
Planparallelitat: 0,3 um
Ebenheit: 0,2 ...3 um
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Lappen Verfahren

Planlappen Rundlappen Profillappen Sonderverfahren
einseitig AuBenrundl. mit Kugellappen 7 // Tauchlappen :
WS Linienberthrung LS ///Q/@//// WS ]I

Ls———.\\\\; NN LG %" oAty ]

LS
N/
s

Quelle:

Fritz, Schulze,
Fertigungstechnik, Springer
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AuBenrundl|. mit

Flachenberu%\
WS ) LS

Kegellappen

LS i!
=]

oy

Strahllappen 2y
LG

WS——/7//// /

Verzahnungslappen
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Lappen

FEINWERKTECHNIK

13.01.2026
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1. 2 3. 4, 5. 6.
Urformen Umformen Trennen Flgen Beschichten Stoffeigenschaft andern
3.3 B Al
Spanen mit geometrisch g >
unbestimmter Schneide Abtragen

T
|
|
|
: chemisch elektrochemisch thermisch mechanisch
|
: Atzen elektrochemisches Funkerosion Wasserstrahlbe-
: Abtragen (ECM) (EDM) arbeitung (WJM)
{ EC-Schleifen  Elektronenstrahl-
Wasserabrasiv- bearbeitung ' Wasserabrasiv- |
strahlbearbei- (EBM) ' strahlbearbei- |
tung (WAJM) ' tung(WAJM) |
Laserstrahl- s g AR
Ultraschall- bearbeitung ' Ultraschall- :
schwinglappen (LBM) ' schwinglappen |
(USM) ; (USM) :
Plasmastrahl-  “~~"""=""7"7"" ‘
bearbeitung
(IBM)
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Abtragen

Das Abtrennen von Teilchen erfolgt Gberwiegend nicht mechanisch durch

* Thermisches Abtragen: (Elektronen-, lonen-, Wasser-, LASER-Strahl,
Funkenerosion)

» chemisches Abtragen (Atzen, Elysieren)
* elektrochemisches Abtragen

Anwendung:

 zur Feinstbearbeitung von diinne Blechen bzw. Folien aus hartem Material
* dinne Schlitze und Bohrungen von (10 — 100) m

* Bsp. Bohrungen in Uhrensteinen ca. 40 um ; Schlitze in chirurgischen Nadeln ca. 40 um
breit
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ol

Vorgang Brennschneiden —
|
DIN 2310-6 r‘l;;
Vorgang: Gj
a) Heizflamme (1) erwdrmt den 3 :
Werkstoff lokal, der j/
Schneidsauerstoff verbrennt den ij
Werkstoff lokal ;3/ 2
b) Der Brenner bewegt sich mit E;
Schneidgeschwindigkeit v, wobei {

Werkstoff mit Breite f
geschmolzen und verbrannt wird
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Quelle:
Fritz, Schulze, Fertigungstechnik, Springer
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Laserbearbeitung
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UNIVERSITY Laserbearbeltung
Unterschiedliche Lasertechnologien
3
D
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sichtbares Licht
Excimer- Dioden- Nd:YAG- CO,-
Laser Laser Laser Laser
yyy vwy v ,
0,1 0,3 0,8 1,06 10,6 pum 100
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Schematischer Aufbau eines CO,-Lasers (nach Messer Griesheim)

{ Kehimittel Kihimittel )
|

—_—

* Lasergas Lasergas+ + Lasergas Endspiegel
it Kihimittel
hKuhlmlttel J*L}WWL ‘ Schneidkopf

+ Lasergas Lasergas * 4 Lasergas
Kihimittel —==—__ [ ] __—= Kuhimittel
e hd wd
Schneid- bzw. _ s
Schutzgas
Quelle: —~——
Fritz, Schulze, Fertigungstechnik, Springer '
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Vielen Dank fiir die Aufmerksamkeit |
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Hinweis

Diese Folien sind ausschliefllich fiir den internen Gebrauch im Rahmen der
Lehrveranstaltung an der Frankfurt University of Applied Sciences bestimmt. Sie sind nur
zuganglich mit Hilfe eines Passwortes, dass in der Vorlesung bekannt gegeben wird.

13.01.2026 Fertigungstechnik — Prof. Dr. Enno Wagner 35



	Folie 1: Studiengang Mechatronik   Modul 5 – Konstruktion 1:     Fertigungstechnik
	Folie 2: Einteilung
	Folie 3: DIN 8580
	Folie 4
	Folie 5: Spanen unbestimmt
	Folie 6: Spanen unbestimmt
	Folie 7: Schleifen
	Folie 8: Schleifmittel
	Folie 9: Schleifen
	Folie 10: Schleifen
	Folie 11: Schleifen
	Folie 12: Schleifen
	Folie 13: Toleranzgrade
	Folie 14: Toleranzgrade
	Folie 15: Schleifen
	Folie 16: Honen
	Folie 17
	Folie 18: Honen
	Folie 19: Honen Verfahren
	Folie 20: Honen
	Folie 21: Honen
	Folie 22: Läppen
	Folie 23: Läppen
	Folie 24: Läppen Verfahren
	Folie 25: Läppen
	Folie 26: Übersicht Fertigungsverfahren
	Folie 27
	Folie 28: Abtragen
	Folie 29: Autogenes Brennschneiden
	Folie 30
	Folie 31: Laserbearbeitung
	Folie 32: Laserschneiden
	Folie 33: Lasertechnologie
	Folie 34
	Folie 35: Impressum

