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KRYOGENES SCHLEIFEN

Herausforderung

Im abgeschlossenen Verbundprojekt 

»Energieeffiziente Feinbearbeitung mit 

geometrisch unbestimmter Schneide und 

Minimalmengenschmierung« konnte 

nachgewiesen werden, dass eine Schleifbe-

arbeitung ohne Kühlschmierstoff prinzipiell 

realisierbar ist. Dabei konnte auch bei 

Hochleistungsprozessen ohne thermische 

Randzonenschädigung gearbeitet werden. 

Aufgrund der sehr hohen Spantempera-

turen (ein großer Teil der entstehenden 

Wärmemenge wird über den Span 

abgeführt) bilden sich dabei verschmol-

zene Spänenester, die nur schwer aus 

der Maschine entfernbar sind. Außerdem 

führt die höhere Werkstücktemperatur zu 

ungünstigen Eigenspannungsverhältnissen, 

die teilweise die vorgegebenen Grenzwerte 

erreichen. Daraus entsteht ein Handlungs-

bedarf zur Erreichung der notwendigen 

Prozesssicherheit.
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Lösungsansatz

Aufbauend auf Erkenntnissen aus der 

Zerspanung mit geometrisch bestimmter 

Schneide wird zusätzlich zur Minimalmen-

genschmierung eine Prozesskühlung mit 

kryogenen Gasen realisiert. Dabei wird 

flüssiges Kohlendioxid favorisiert. Zur 

erfolgreichen Umsetzung sind folgende 

Aufgabenstellungen zu lösen:

– Erreichung eines optimalen Wärmeüber-

gangs vom kryogenen Gas in das Bauteil

– Minimierung der Temperaturgradienten 

im Maschinensystem

– Vermeidung von Makro- und Mikro- 

schädigungen des Schleifkörpers

– Signifikante Senkung der Spänetempe-

ratur

– gezielte Erzeugung von Druckeigenspan-

nungen im Randzonenbereich

Die Untersuchungen werden bei den 

Verfahren Innenrund-, Außenrund- und 

Planschleifen umgesetzt.©
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1 	 Thermoaufnahme Trocken-

schleifen mit CO2-Kühlung

2 	 Thermoaufnahme Trocken-

schleifen ohne CO2-Kühlung

3 	 REM-Aufnahme von Schleif- 

spänen mit CO2-Kühlung
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