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Fertigungsverfahren Spanen

Hubschleifen

Einordnung Unterteilung Begriffe

Manufacturing production processes chip removal; honing by linear cutting motion; classification, subdivision, definitions

1 Einordnung
Das Fertigungsverfahren Hubschleifen wird als Untergruppe 3.3.3 in das Ordnungssystem nach DIN 8580 eingeordnet. Es

AusschuB Begriffe der Fertigungsverfahren (ABF) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.

Fortsetzung Seite 2 und 3

] gehortzur Gruppe 3.3 ,Spanen mit geometrisch unbestimmten Schneiden”, die wiederum zur Hauptgruppe 3, Trennen“ gehort,
8] siehe Ubersicht.

%_ Die Ordnungsnummern (ON) firr die einzelnen Verfahren ergeben sich aus DIN 8580 und sind eine Erweiterung des in DIN 8580
£ festgelegten Ordnungssystems. Sie kénnen auch in einfacher Ziffernfolge - also ohne Punkte - als Verfahrensnummern ver-
@ wendet werden, z.B. fiir Profilhubschieifen 3335 statt 3.3.3.5.
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2 Unterteilung

Die erste und zweite Stelle der.ON fiir Hubschleifen ergeben sich aus der Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580, die
dritte Stelle aus DIN 8589 Teil 0.

Vierte Stelle der ON

In der vierten Stelle der ON wird Hubschleifen — wie die meisten spanenden Fertigungsverfahren — nach dem Ordnungsgesicht-
spunkt (OGP)

- zu erzeugende Flache

unterteiit.

Als verfahrenskennzeichnende Merkmale fiir die Benennungen dienen dabei
~ die Art der Flache

- die Kinematik des Zerspanungsvorgangs

- die Werkzeugform (Profil).

Hierbei ergeben sich die Fertigungsverfahren:

3.3.3.1 Plan-Hubschleifen
3.3.3.5 Profil-Hubschleifen
3.3.3.6 Form-Hubschleifen

Ubersicht
333
Hubschleifen
[ 1
3.3.3.1 3335 3.336
Plan- Profil- Form-
Hub- Hub- Hub-
schleifen schleifen schleifen
3 Begriffe
Ordnungsnummer Definition
Benennung
333 Hubschleifen ist Spanen mit einem nichtrotierendem Werkzeug, dessen geometrisch unbestimmte
Hubschleifen Schneiden von einer Vielzahl gebundener Schleifkdrper gebildet werden und die durch eine hin- und her-
gehende, im wesentlichen geradlinige Schnittbewegung (Hub) den Werkstoff vom Werkstiick abtrennen.
Anmerkung: Kinematisch ist das Hubschleifen dem Feilen dhnlich.
3.3.31 Plan-Hubschleifen ist Hubschleifen zur Erzeugung ebener Flachen.

Plan-Hubschleifen Beispiel:

- Feinbearbeitung ebener Flachen
- Abziehen von Werkzeugschneiden, siehe Bild 1.
- Schieifen von Tiiren und Fensterrahmen

Anmerkung: Das im Zusammenhang mit dem Schleifen von Tiren und Fensterrahmen angewendete
Schwingschleifen steht kinematisch dem Honen (siehe DIN 8589 Teil 14) nahe.

Werkzeug

Werkstuck

Bild 1. Abziehen einer Werkzeugschneide
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