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Anwendung 

Werkstück Excenterwelle 

Werkstückmaterial 16MnCr5 

Werkstückhärte 58 … 63 HRC  

Kühlschmierstoff Öl 

 
 
 
Abrichten 

Abrichtwerkzeug Diamant-Formrolle NC80 

Diamantierung 
CVD-Diamant, 
handgesetzt  

Axialer Vorschub Vfad = 600 mm/min  

Abrichtmodus Gegenlauf 

Geschwindigkeitsverhältnis qd = -0,5 

Überdeckungsgrad Ud = 4 

Radiale Zustellung aed = 15 µm 

 
 
 
Schleifen 

Schleifscheibe Sinterkorund 

Schleifscheibengeometrie 1A1-450x120x127 

Schnittgeschwindigkeit 
der Schleifscheibe 

vc = 45 m/s  

Vorschubgeschwindigkeit vf = 75 … 150 mm/min 

Zustellung f = 0,1 mm 

Erreichte 
Oberflächengüte 

Rz < 2 µm 

Erreichte 
Formgenauigkeit 

2 µm 
 

Schleifen/Abrichten einer Excenterwelle 
Die Exzenterwelle wird im Schrägeinstich geschliffen. 
Die erforderliche Oberflächengüte auf allen geschliffenen Flächen beträgt 
Rz < 2µm. Gefordert ist zudem eine Zylinderform-Genauigkeit von 5µm. 
Durch die Verwendung einer NC80-Formrolle erhält man eine hohe Flexi-
bilität bei dem abzurichtenden Profil. 
Konstruktionsänderungen am Werkstück können schnell in den Schleif-/ 
und Abrichtprozess übernommen werden. 

 

 


