Anderung September 1975:

Frithere Ausgaben:
DIN 5134: 3.40

Norm an

Titel und AuBendurchmesserreihe erweitert.

DIN 8085 angeglichen und redaktionell liberarbeitet. Siehe

auch Erlauterungen.

DIN 5134 Blatt 4: 11.46X, 2.68

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

DK 621.934.023-034.14 : 674.053

DEUTSCHE NORMEN

September 1975

Sageblatter fur Holz

Technische Lieferbedingungen
fiir Kreissageblatter aus Werkzeugstahl

DIN
5134

Teil 4

Saw blades for woodworking; Technical conditions for circular saw blades
Lames de scies a bois; Conditions techniques.des lames de scies circulaires

Zusammenhang mit dervon der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Norm ISO 2935-1974,

siehe Erlauterungen.

1 Geltungsbereich

Diese Norm giit fiir Kreissageblatter fiir Holz, aus Werk-
zeugstahl (Vollstahi-Kreissageblatter), ausgenommen Nut-
kreissageblatter und sogenannte Hobelkreissageblatter.

2 Abmessungen

Die MaBe der Kreissageblatter sind den jeweils giiltigen
Sédgeblatt-Normen oder den sonstigen technischen Unter-

lagen zu entnehmen.

Toleranzen und Ausfiihrung der Oberflache fiir Kreissage-
blatter sind in der nachstehenden Tabelle enthalten, vgl.

auch nebenstehendes Bild.
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) Gemessen 5mm unterhalb des Zahngrundes am unbelasteten und von Hand langsam in der Maschine gedrehten
Sageblattes.

2) Invorgeschranktem und vorgescharftem Zustand;in schneidfertigem Zustand sind die Rundlaufabweichungen kleiner,

siehe auch Abschnitt 4.
3) Gemessen bei der Aufnahme in Spannbichse oder Spannflanschen.

FachnormenausschuB Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

FachnormenausschuB Maschinenbau (FM) im DIN
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3 Werkstoff und Harte

3.1 Werkstoff

Werkzeugstahl unlegiert — Gruppenzeichen WS — oder
legiert — Gruppenzeichen SP (Spezialstahl) — nach den
sicherheitstechnischen Anforderungen DIN 8085. Ubliche
Werkstoffe nach DIN 8085 Beiblatt.

3.2 Harte

Rockwellharte 44 bis 52 HRC. Innerhalb des gleichen Kreis-
sageblattes dirfen die Harteunterschiede 5 HRC nicht
lberschreiten.

Die Harte eines Kreissageblattes ist an mindestens 5 Stel-
len zu ermitteln.

Bei Kreissdgeblattern iiber 3,5mm Dicke und bei Kreis-
sageblattern mit Zahnteilung unter 8mm kann die ange-
gebene Harte unterschritten werden, damit die Schrank-
barkeit gewahrleistet ist.

4 Ausfiihrung

Die Kreissageblatter miissen gleichmaBig gerichtet, ge-
spannt, vorgeschréankt und vorgeschérft sein.

Kreissageblatter fir Handkreissagemaschinen werden fer-
tig geschrankt und gescharft geliefert.

Weitere Normen

Wenn nicht anders vereinbart, werden geschrankt zu ver-
wendende Kreissdgeblatter nach jeder Seite mit einer
gleichmaBigen Schrankung (Halbschriankung) von 0,4 bis
0,7 mm als Vorschrankung vorgesehen.

Anmerkung: Die Vorschrdnkung istin erster Linie eine Prii-
fung auf Schrédnkbarkeit. Die Fertigschrdnkung wird vom
Verwender selbst entsprechend den Erfordernissen
vorgenommen.

Kreissageblatter von 225mm bis 710 mm AuBendurch-
messer plangeschliffen oder blankgeschliffen nach Wabhl
des Herstellers. Wird vom Besteller eine bestimmte Aus-
flihrung gewiinscht, ist diese anzugeben (,pl” fur plange-
schliffen oder ,bk” fiir blankgeschliffen). Die Bezeichnung
lautet dann z.B. fiir ein Kreissdgeblatt von AuBendurch-
messer d; = 315mm, Dicke s = 1,6 mm, Bohrung d, = 30 mm,
plangeschliffen (pl) aus unlegiertem Werkzeugstahl (WS),
nach DIN 8809:

Sageblatt 315X1,6 X30p! DIN 8809 — WS

5 Sicherheitstechnische Anforderungen
Nach DIN 8085

6 Kennzeichnung
Nach den sicherheitstechnischen Anforderungen DIN 8085

DIN 8085 Maschinenwerkzeuge fiir die spanende Bearbeitung von Holz, Kunststoffen und dhnlichen Werkstoffen;
Sicherheitstechnische Anforderungen

DIN 8085 Beiblatt Maschinenwerkzeuge fir die spanenqe Bearbeitung von Holz, Kunststoffen und ahnlichen Werk-
stoffen: Sicherheitstechnische Anforderungen, Ubliche Werkstoffe

DIN 8809 Kreissageblatter fir Holz aus Werkzeugstahl

DIN 50150 (Vornorm) Hartevergleichstabelie, Vickersharte, Brinellhdrte, Rockwellharte B und C und Zugfestigkeit

DIN 50103 Blatt1und Blatt2 Hartepriifung nach Rockwell

Erlduterungen

Die in vorliegender Norm aufgefiihrten zuldssigen Abweichungen des AuBendurchmessers d, stimmen mit der von der Inter-
national Organization for Standardization (ISO) verdffentlichten Norm ISO 2935-1974 (iberein:

E: Circular saw blades for woodworking — Dimensions
F: Lames des scies circulaires a bois — Dimensions
D: Kreissageblatter fiir Holz — Abmessungen

Zu beziehen vom DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V., Berlin

in der Norm 1SO 2935-1974 ist das Toleranzfeld der Bohrung wahlweise H9 oder H11. In der vorliegenden Norm wurde die seit
langem praktizierte Toleranz H8 beibehalten.
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