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Vorbemerkung

Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der
Richtlinie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Ubersetzung, jeweils auszugsweise oder vollstéin-
dig, sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser Richtlinie ist unter Wahrung des
Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenzbe-
dingungen (www.vdi-richtlinien.de), die in den
VDI-Merkblittern geregelt sind, moglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Eine Liste der aktuell verfiigbaren und in Bearbei-
tung befindlichen Blatter dieser Richtlinienreihe so-
wie gegebenenfalls zusdtzliche Informationen sind
im Internet abrufbar unter www.vdi.de/3399.

Einleitung

Das Rundschleifen ist das industriell am weitesten
verbreitete Schleifverfahren und ist daher von be-
sonderer Bedeutung. Ein Drittel des in Deutschland
produzierten Marktvolumens an Schleif-, Hon-,
Lapp- und Poliermaschinen ist der Gruppe der
Rundschleifmaschinen zuzuordnen [1]. Zur Ferti-
gung kreiszylindrischer Bauteilflichen mit hochs-
ten Anforderungen an die Form-, MaB3- und Lage-
genauigkeiten sowie die Oberflichenqualititen
stellt es meist die wirtschaftlich und technisch sinn-
vollste Losung dar. Bereits in den 1870er-Jahren
waren die ersten Rundschleifmaschinen auf dem
Markt erhéltlich, die fiir die Herstellung genauer
Maschinenteile entwickelt wurden [2]. Durch die
stetigen Verbesserungen und Optimierung der Ma-
schinensysteme sowie insbesondere die Integration
der CNC- und Informationstechnik in Werkzeug-
maschinen ist es heutzutage moglich, mit modernen
CNC-gesteuerten Rundschleifmaschinen auch nicht
rotationssymmetrische Bauteile, wie die Nocken ei-
ner Nockenwelle, herzustellen.

Mit Ausnahme des Spitzenlosschleifens, das separat
in der Richtlinie VDI 3398 beschrieben wird, er-
folgt die Fixierung der Werkstiicke beim Rund-
schleifen entweder durch Zentrierspitzen oder in ei-
nem Spannfutter. Letzteres ermdglicht eine hohe
Flexibilitdt, da sich mit geringem Aufwand viele
verschiedene und komplexe Bauteilgeometrien be-
arbeiten lassen. Die Auswahl eines geeigneten
Rundschleifverfahrens oder -maschinensystems
wird folglich insbesondere von der zu produzie-
rende Losgrof3e bestimmt [3].
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1 Anwendungsbereich

Diese Richtlinie beschreibt Rundschleifverfahren,
bei denen die Lage des Werkstiicks zum Schleif-
werkzeug wiéhrend des Arbeitsvorgangs héufig
durch Zentrierspitzen oder in einem Spannfutter fi-
xiert ist. Dabei werden die verschiedenen Verfah-
rensvarianten gemif der nach DIN 8589-11 festge-
legten Unterteilung in Auflen- und Innenrundschlei-
fen sowie einige Sonderverfahren, insbesondere das
Unrund- oder Gewindeschleifen, betrachtet. Der an-
dere Fall des sogenannten ,,Spitzenlosschleifens
wird separat in VDI 3398 behandelt. Ebenso wird
die Thematik des Rundschleifens mit Schleifbén-
dern separat in VDI 3396 beschrieben

2 Normative Verweise

Die folgenden zitierten Dokumente sind fiir die An-
wendung dieser Richtlinie erforderlich:

DIN 2769:2023-04 Geometrische Produktspezifi-
kation (GPS); Allgemeintoleranzen; Tabellen-
werte fiir geometrische Toleranzen und Toleran-
zen fiir Ldngen- und Winkelgroenmalle ohne
individuelle Toleranzangabe

DIN 8580:2022-12 Fertigungsverfahren; Begriffe,
Einteilung

DIN 8589-11:2003-09 Fertigungsverfahren Spa-

nen; Teil 11: Schleifen mit rotierendem Werk-
zeug; Einordnung, Unterteilung, Begriffe
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