DK 658.523.06 : 621.9 : 629.7

DEUTSCHE NORM

November 1989

Luft- und Raumfahrt

Klassifizierung von Sonderfertigungsmitteln

D

DIN
65 099

Verfahrenshauptgruppe C — Trennen Teil 4
Aerospace; Classification of special workshop facilities; Process group C - Ersatz fur
Separation LN 65 099 T 4/02.77
Aéronautique et espace; Classification des outillages spéciaux de fabrication;
Groupe de procédés C - Séparation
iibersicht iber die Verfahrenshauptgruppe "C - Trennen"
Spanen mit Spanen mit
Zerteilen geonet:risch geometrisch
. bestimmten . unbestimmten .
. c1 Dl;:cgsss Seite | C2 Schneiden Seite | C3 Schneiden Seite
° nach nach
s DIN 8589 Teil O DIN 8589 Teil O
§ €11 | Scherschneiden nach 2 €21 | Drehen nach 8 €31 | schleifen mit 19
€ DIN 8588 DIN 8589 Teil 1 rotierendem Werkzeug
B nach
“ DIN 8589 Teil 11
Z €12 | Messerschneiden nach 4 C22 | Bohren, Senken, 10 c32 | Bandschleifen nach 21
@ DIN 8588 Reiben nach DIN 8589 Teil 12
g DIN 8589 Teil 2
- g C13 | BeiBschneiden nach 6 €23 | Frasen nach 12 €33 | Hubschleifen nach 21
5 DIN 8588 ') DIN 8589 Teil 3 DIN 8589 Teil 13
= C14 | Spalten nach 6 C24 | Hobeln, StoBen nach 14 C34 | Honen nach 22
£ DIN 8588 ') DIN 8589 Teil 4 DIN 8589 Teil 14
2 C15 | ReiBen nach 6 €25 | Rdumen nach 15 C35 | Lappen nach 23
§ DIN 8588 1) DIN 8589 Teil § DIN 8589 Teil 15
2 c16 | Brechen nach 7 C26 | Sdgen nach 16 c36 | Strahispanen nach 24
3 DIN 8588 ') DIN 8589 Teil 6 DIN 8200
g c27 | Feilen, Raspeln nach | 17 €37 | Gleitspanen nach 24
a DIN 8589 Teil 7 DIN 8589 Teil 17 ')
8 C28 | Biirstspanen nach 17
=4 DIN 8589 Teil 8
3 €29 | Schaben, MeiBeln 18
’ nach
k DIN 8589 Teil 9
¢
S
2 Abtragen Zerlegen Reinigen
1 ca4 nach Seite | C5 nach Seite | C6 nach Seite
DIN 8590 DIN 8591 *) DIN 8592 *)
2 c41 Thermisches Abtragen { 25 C51 Auseinandernehmen ') 28 c61 Reinigungsstrahlen 30
] nach DIN 8590
3 c42 | Chemisches Abtragen 26 C52 | Entleeren ') 28 Cc62 | Mechanisches 30
S nach DIN 8590 Reinigen
—_ a C43 | Elektrochemisches 27 Cc53 | Losen kraft- 28 €63 | Stromungstechnisches | 30
g Abtragen nach schiissiger Verbin- Reinigen 1)
o DIN 8590 dungen
s c54 | Zerlegen von durch c64 | Losemittelreinigen 31
‘g urformen gefiigten -
g Teilen 2)
5 C55 | Zerlegen von durch C65 | Chemisches Reinigen 31
2 Umformen gefiigten -
g Teilen 2)
2 Cc66 | Thermisches Reinigen | 31
- |)
C57 | Abioten ') 29
C58 | Losen von Klebever- 29
bindungen ')
Cc59 | Zerlegen textiler 29
Verbindungen ')
*) Z. Z. Entwurf
1) Z. Z. ist noch kein Sonderfertigungsmittel festgelegt.
2) Z. Z. sind Sonderfertigungsmittel und Verfahrensdefinition noch nicht festgelegt.
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Verfahrensgruppe: C 1 - Zerteilen nach DIN 8588
Fertigungsverfahren: € 11 - Scherschneiden nach DIN 8588
Definition:
Scherschneiden ist Zerteilen von Werkstiicken zwischen zwei Schneiden, die sich aneinander vor-
beibewegen (aus: DIN 8588/06.85).
Kenn- s A
zahl Benennung Erkléarung Beispiel
C 111 | Schneidwerkzeug | Werkzeug zum Herstellen einer Innen-
oder AuBenform eines Bauteiles in einem
Arbeitshub
4
! T
= L o
hE N \\}\ ! ?\!
C 112 | Gesamtschneid- Werkzeug zum Herstellen einer Innen- . b
werkzeug und AuBenform eines Bauteiles in einem e “ :
Arbeitshub |
D\ +§
[ e |
—
C 113 | Folgeschneid- Werkzeug zum Herstellen einer Innen-
werkzeug und/oder AuBenform eines Bauteiles, in
mehreren Arbeitshiiben fortschreitend
X —
NN
1!
A
C 114 | Schneidrollen Rollwerkzeug zum Herstellen einer -
(vorwiegend) AuBenform eines Bauteiles E
in einem kontinuierlichen Schnitt g
—
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:::?- Benennung Erklarung Beispiel
—
C 115 | Gesamtverbund- Zum Herstellen einer Innen- und AuBen- é
werkzeug form eines Bauteiles in einem Arbeits-
hub bei gleichzeitiger Anwendung von \
Fertigungsverfahren verschiedener Fer-
tigungsverfahrenshauptgruppen
i T
m'////////
C 116 | Folgeverbund- wie oben AR 7 S
werkzeug 4
jedoch in mehreren fortschreitenden Ar- |
beitshiiben :
— %
) D\
o W]
iq’R:P<P“$EiE*D€P[:E€P
e olol = ¢le
C 117 | Beschneidevor- Positioniert und spannt das Bauteil in R
richtung die Arbeitslage wdhrend des Schneidens L
und fuhrt das Schneidwerkzeug
/
AN\
)
- C 118 | Beschneide- Positioniert und filhrt das Bautei)
schablone wahrend des Schneidens <
)
L __rh
R Y X ]
1 1
C 119 | NC-Datentriager Steuert den Arbeitsablauf beim Scher-
schneiden
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Full document details: DIN 65099-4:1989-11

Verfahrensgruppe: C 1 - Zerteilen nach DIN 8588
Fertigungsverfahren: C 12 - Messerschneiden nach DIN 8588
Definition:
Messerschneiden ist Zerteilen von Werkstiicken mit einer meist keilformigen Schneide
{aus: DIN 8588/06.85).
Kenn- . et
zah1 Benennung Erklarung Beispiel
C 121 | Locheisen Ausschneiden von AuBen- oder Innen-
formen an Bauteilen, z. B. aus Pappe,
Gummi, Filz, Kunststoff, ldngs der ge-
samten Schnittlinie in einem Hub -
C 122 | Messerschneid- Schneiden von nichtmetallischen Werk-
werkzeug stoffen, wie z. B. Pappe, Gummi, Filz,
Kunststoff, langs der gesamten Schnitt-
linie in einem Hub auf Pressen mit
festem Druckpunkt (Exzenterpressen)
C 123 | Messerschneid- Schneiden von nichtmetallischen Werk-
werkzeug stoffen, wie z. B. Pappe, Gummi, Filz,
Kunststoff, ldngs der gesamten Schnitt-~
linie in einem Hub auf hydraulischen
Pressen
C 124 | Gummischneid- Schneiden mittels Schneidplatte gegen
werkzeug ein Polster aus Gummi oder elastischen (" ”"7’\‘
Kunststoffen ldngs der gesamten “:""‘ A‘A“"‘
Schnittlinie in einem Hub ‘.;““““““““““‘
g
SN
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- Kenn- " foms
zahi Benennung Erkl@rung Beispiel
C 125 | Beschneide- Fihrt das Schneidmesser der Schnitt-
schablone linie entlang auf ebener Unterlage.
C 126 | Beschneidevor- Meist mehrhubig fortschreitendes
richtung Messerschneiden auf geformter Unterlage
C 127 | Schneidwerkzeug | Fiir kontinuierliches ein- und mehrhubig
fortschreitendes Schneiden
C 129 | NC-Datentrager Steuert den Arbeitsablauf beim Messer-
schneiden
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Verfahrensgruppe: C 1 - Zerteilen nach DIN 8588

Fertigungsverfahren: C 13 - BeiBschneiden nach DIN 8588

Definition:

Beifischneiden ist Zerteilen von Werkstiicken zwischen zwei keilformigen Schneiden, die sich auf-
einander zubewegen (aus: DIN 8588/06.85).

Kenn-

Benennung Erklidrung Beispiel

Fertigungsverfahren: C 14 - Spalten nach DIN 8588

Definition:

Spalten ist Zerteilen von Werkstiicken mittels eines keilférmigen Werkzeuges, das durch Schlige
oder Druck solange in das Werkstiick hineingetrieben wird, bis dieses entlang einer vorgegebenen
oder vorgesehenen Trennungslinie selbst weiterreit (aus: DIN 8588/06.85).

Kenn-

zahl Benennung

Erkl&rung

Beispiel

Fertigungsverfahren: C 15 - ReiBen nach DIN 8588

Definition:

ReiBen ist Zerteilen durch eine Zugbeanspruchung, durch die das Werkstiick an einer bestimmten Stelle
iiber seine Bruchfestigkeit hinaus beansprucht wird (aus: DIN 8588/06.85).

Kenn-

zah1 Benennung

Erkléarung

Beispiel
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Full document details: DIN 65099-4:1989-11

- Verfahrensgruppe: C 1 - Zerteilen nach DIN 8588
Fertigungsverfahren: C 16 - Brechen nach DIN 8588
Definition:
Brechen ist Zerteilen durch eine Biege- oder Drehbeanspruchung, durch die das Werkstick an einer
bestimmten Stelle iiber seine Bruchfestigkeit hinaus beansprucht wird (aus: DIN 8588/06.85) .
:::?- Benennung Erk1&rung Beispiel
e
—_
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Full document details: DIN 65099-4:1989-11

Verfahrensgruppe: C 2 - Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden nach DIN 8589 Teil 0
Fertigungsverfahren: C 21 - Drehen nach DIN 8589 Teil 1
Definition:
Drehen ist Spanen mit geschlossener, meist kreisformiger Schnittbewegung und beliebiger, quer
zu Schnittrichtung liegender Vorschubbewegung (aus: DIN 8589 Teil 1/08.82).
Kenn- " P
zahl Benennung Erklarung Beispiel
L
C 211 | Aufsatzbacken Werden an die Grundbacken des Spann- [
futters angeschraubt. Spannen von Bau- - - : \
teilen mit geometrisch bestimmten . 1 .
Formen. Das Bearbeiten kann von auBen [ | 1
und innen stattfinden. 1 I - - (\
A ../
€ 212 | Drehspanndorn Spannen eines Bauteiles mit einer be-
stimmten Innen-Abmessung in Arbeits-~
lage. Das Bearbeiten findet vorwiegend |
von auBen und stirnseitig statt. 7z,
. . . . NS
C 213 | Drehspannfutter | Spannen eines Bauteiles mit einem be- P/ II_I{_'"""
stimmten AuBendurchmesser bzw. einer 7 "“ﬂ -.-l
bestimmten AuBenform. Das Bearbeiten . |I ' .'__
findet stirnseitig und innen statt. I la. B
,,“,‘,‘;;;;,‘§
C 214 | Drehvorrichtung | Spannen eines Bauteiles mit geometrisch
unregelmaBiger Form. Das Bearbeiten
kann von innen und auBen erfolgen.
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5::?' Benennung Erklérung Beispiel
¢ 215 | DrehmeiBelhalter | Dient zum Halten des DrehmeiBels und
ist in seiner Ausfiihrung einer be-
stimmten Bauteilform angepaBt 1
4.
C 216 | FormdrehmeiBel Dient zum Herstellen einer bestimmten
Bauteilform
C 217 | Meisterwelle Ist ein Bezugsformstick und dient zum
Abtasten der Vorschubbewegung beim
Nachformdrehen (Kopierdrehen) 3%
C 218 | Kopierdreh- Ist ein ebenes Bezugsformstiick und
schablone dient zum Abtasten der Vorschubbewe-
gung beim Nachformen (Kopierdrehen)
C 219 | NC-Datentrager Steuert den Arbeitsablauf beim Drehen
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Full document details: DIN 65099-4:1989-11

Verfahrensgruppe: C 2 - Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden nach DIN 8589 Teil 0
Fertigungsverfahren: € 22 - Bohren, Senken, Reiben nach DIN 8589 Teil 2
Definitionen:
Bohren ist Spanen mit kreisférmiger Schnittbewegung, bei dem die Drehachse des Werkzeuges und
die Achse der zu erzeugenden Innenfliche identisch sind und die Vorschubbewegung in Richtung
dieser Achse verlauft. Die Drehachse der Schnittbewegung behdlt ihre Lage zum Werkzeug unab-
hiéngig von der Vorschubbewegung bei (aus: DIN 8589 Teil 2/08.82).
Senken ist Bohren zum Erzeugen von senkrecht zur Drehachse 1iegenden Planfléchen oder symme-
trisch zur Drehachse liegenden Kegelfldchen, bei meist gleichzeitiger Erzeugung von zylin-
drischen Innenfldchen (aus: DIN 8589 Teil 2/08.82).
Reiben ist Aufbohren mit geringer Spandicke zur Erhdhung der Oberfléachengiite (aus: DIN 8589
Teil 2/08.82).
Kenn- " I
zah1 Benennung Erklarung Beispiel
C 221 | Bohrschablone Die ebene oder gekriimmte Auflagefldche -¢ _@_
entspricht ganz oder teilweise der Bau-
teilform. Die Werkzeugfiihrung iiber- -
nehmen Bohrbuchsen oder federnde Steck-
buchsen
C 222 | Bohrplatte Die Lage des Bauteiles oder der Bau-
teile wird durch Anschldge oder Auf-
nahmestifte bestimmt. Die Werkzeugfiih-
rung findet mittels Bohrbuchsen statt.
C 223 | Bohrkorb Die Auflageflache entspricht ganz oder
teilweise der Form eines spharisch ge-
formten Bauteiles. Die Werkzeugfiihrung
findet durch Bohrbuchsen im Bohrkorb
statt.
C 224 | Bohrvorrichtung | Das Bauteil wird in einer bestimmten
Lage fixiert und gespannt. Die Werk-
zeugfithrung findet mittels Bohrbuchse
statt.
Documents

Document Sharing Hub


http://www.avadocuments.com/doc/din-65099-4-1989-11
http://www.avadocuments.com/doc/din-65099-4-1989-11

DIN 65 099 Teil 4 Seite N

Kenn-

zah1 Benennung

Erklérung

Beispiel

C 225 | Kippbohrvorrich-
tung

Bohren von Bauteilen mit nicht paral-
lelen Bohrungsachsen. Das Ausrichten
des Werkstiickes zur jeweiligen Werk-
zeugachse findet durch Kippen der
Vorrichtung statt.

C 226 | Schwenkbohrvor-
richtung

Bohren von Bauteilen mit nicht paral-
lelen Bohrungsachsen. Das Ausrichten
des Werkstiickes zur jeweiligen Werk-
zeugachse findet durch Schwenken der
Werkstiickaufnahme statt.

C 227 | NC-Bohrvorrich-
tung

Spannt das Bauteil in einer bestimmten
Lage zum NC-Startpunkt (0-Punkt) der
Vorrichtung. Der Ort der Bohrungen wird
mittels NC-Steuerung bestimmt.

C 228 | Sonderwerkzeug

Sind bauteilbedingte Werkzeuge wie
Bohrer, Reibahlen, Senker usw.

N
-

C 229 | NC-Datentriager

Steuert den Arbeitsablauf beim Bohren

@
%
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