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Fertigungsverfahren
Einteilung
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klért; sie sind durch Sperrung hervorgehoben.

1. Allgemeine Begriffe

1.1. Grundbegriffe

Geometrisch bestimmte feste Kérper im Sinne dieser Norm
sind Halbzeuge, Bestandteile von technischen Gebilden
und diese selbst. Zu ihnen z&hlen Maschinen, Fahrzeuge,
Apparate, Werkzeuge und sonstige einteilige oder mehr-
teilige Nutz- und Ziergegenstdnde.

Die Einzelteile der technischen Gebilde heifien in der Ferti-
gung Werksticke. lhre Veranderung geschieht mit
Werkzeugen, die unmittelbar oder iiber Wirkmedien
oder mittelbar durch Ubertragung von Wirkenergie wirken.
Werkzeuge sind Fertigungsmittel, die durch Relativ-
bewegung gegeniber dem Werkstiick unter Energieiiber-
tragung die Bildung seiner Form oder die Anderung seiner
Form und Lage, bisweilen auch seiner Stoffeigenschaften
bewirken.

Anmerkung: Der Begriff Werkzeug im Sinne dieser Norm
schlieBt somit auch Létkolben, Erosionselektroden und dgl.
sowie andere Energieiibertrager wie Schweibrenner, Induk-
tionsspulen. Magnetisierspulen u.a. ein. Unter den Begriff
Werkzeug fallen im Sprachgebrauch auch dicjenigen Werk-
zeuge, die zum Schlagen, Greifen, Halten u.d. verwendet
werden.

Wirkmedien sind formlose feste {siehe Abschnitt 2)
oder flissige oder gasformige Stoffe, die durch verschie-
dene Energieformen, wie mechanische Energie, Wérme,
Strahlung usw. sowie durch chemische Reaktionen Ver-
anderungen am Werkstick hervorrufen.

Wirkenergien entspringen einem Energiefeld, z.B. dem
Gravitationsfeld, einem magnetischen oder elektrischen
Feld

Werkzeug oder Wirkmedium oder Wirkenergie einerseits
und Werkstick andererseits bilden zusammen das Wirk-
paar.

Das Flachenpaar, in dem sich Werkzeug und Werkstiick
wahrend des Arbeitsvorganges berihren, bildet die
Wirkfuge.

Der Spalt, in dem zwischen Werkzeug und Werkstiick ein
Wirkmedium oder eine Wirkenergie wirkt, heiftt Wirk-
spait,
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1.2. Verschied 4
wiihrend des Fertigungsablaufes

Der Zustand eines festen Kérpers wird durch seine geo-

metrische Form und seine Stoffeigenschaften beschrieben.

Diese Norm betrifft Fertigungsverfahren zur Herstellung von geometrisch bestimmten festen Kérpern. Dies sind Ver-
fahren, die der Gewinnung erster Formen aus dem formlosen Zustand, der Verdnderung dieser Formen, dem Figen,
Beschichten sowie der Veranderung der Stoffeigenschaften dienen.

Die Fertigungsverfahren kdnnen von Hand oder mittels Maschinen und anderen Fertigungseinrichtungen in der indu-
strie oder im Handwerk ausgefihrt werden. Einige Begriffe werden nicht definiert, sondern nur im Zusammenhang er-

Die den einzelnen Fertigungsverfahren vorangestellien Ordnungsnummern (ON) sind auch fiir Ordnungs- und Klas-
sifizierungszwecke jeder Art, z.B. in der Datenverarbeitung (EDV), bestimmt.

Ubersicht der Fertigungsverfahren siehe DIN 8577 {z.Z. noch Entwurf).

Die Fertigung besteht darin, einen Stoff oder Kérper durch
schritiweises Veréndern der Form oder der Stoffeigenschaf-
ten oder beider von einem Rohzustand in einen Fer-
tigzustand iberzufilhren. Den einzelnen Schritt nennt
man Arbeitsvorgang.

Der Zustand vor jedem Arbeitsvorgang heifit dessen Au's -
gangszustand, der Zustand danach Endzu-
stand.

Bei einer Reihe zusammenhéngender Arbeitsvorgénge
kann man diese Ausdriicke fiir den ersten und letzten der
Reihe verwenden und die dazwischenliegenden Zusténde
Zwischenzustédnde nennen. Ein Zustand in einem
beliebigen Augenblick wéhrend eines Arbeitsvorganges
heifit Augenblickszustand.

1.3. Verschiedene Formen
wihrend des Fertigungsablaufes

Da in der Fertigung bei allen Zusténden die Form im Vor-
dergrund steht, werden dafir besondere Benennungen
festgelegt.

Die Form, von der man bei jedem Arbeitsvorgang aus-
geht, heift Ausgangsform.

Die Form, die in einem beliebigen Augenblick wéhrend
eines Arbeitsvorganges besteht, heift Augenblicks-
form.

Die Form am Ende eines Arbeitsvorganges heifit End-
form.

Durchlauft ein Werkstiick eine zusammenhéngende Reihe
von Arbeitsvorgéngen, z.B. Tiefziehen in mehreren Stu-
fen, so heiflen die Endformen der einzelnen Arbeitsvor-
géinge, die zugleich die Ausgangsformen der ndchsten Ar-
beitsvorgénge sind, Zwischenformen. Wenn eine
Form durch keinen Arbeitsvorgang mehr geéindert wird,
heiflt sie Endform.

hiad, B

1.4. Ver gen des Werkstiickes
wéihrend des Fertigungsabiaufes

Ein Werkstick in seiner rohen Ausgangsform heifit Rohstiick
oder Rohteil. Wird ein Werkstiick im halbfertigen Zustand
betrachtet, z.B. wegen Zwischenlagerung, so heifit es
Halbfertigstick oder Halbfertigteil. Wenn
an dem Werkstiick nichts mehr geéndert wird, so heifit es
Fertigstiick oder Fertigteil.

Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erléuterungen Seite 6

Ausschuf3 Begriffe der Fertigungsverfahren (ABF) im Deutschen Normenausschuf (DNA)
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2. Einteilung der Fertigungsverfahren

Bei der nachstehenden Einteilung werden folgende Begriffe
verwendet:

Als formloser Stoff werden Gase, Flissigkeiten, Pul-
ver, Fasern, Spane, Granulat und &hnliche Stoffe bezeich-
net. Formloser Stoff im Sinne dieser Norm ist auch eine
Menge loser Teilchen mit geometrisch bestimmbarer Form.

Wesentlich fiir die Einteilung ist der Begrif Zusammen-

halt, der sich sowohl auf den Z halt der Teilch

elnes festen Korpers als auch auf den Zusammenhalt der
dteile eines z ten Korpers bezieht.

Das Andern des Zusammenhaltes gilt als mafigebender
Ordnungsgesichtspunkt, und zwar:

Zusammenhalt schaffen

Zusammenhalt beibehalten

Zusammenhalt vermindern

Zusammenhalt vermehren.
Anmerkung: Es gibt auch ein volliges Auflésen des Stoff-
zusammenhaltes ganzer Stiicke. Die dazugehérigen Verfahren
(Schmelzen, Zerkleinern, chemisches Auflésen) zihlen zur Ver-
fahrenstechnik.
In zweiter Linie ist fir die Einteilung zwischen Formge-
ben einerseits und Stoffeigenschaftandern an-
dererseits zu unterscheiden; dazwischen liegt das Be-
schichten.

Daraus ergibt sich eine zweidimensionale Ordnung der
Fertigungsverfahren und die Einteilung in 6 Huuptgruppen
Dlese werden nach den jeweils entscheid Ord
in Gi

'

unterteilt.

, Untergruppen und weiter

PP
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In dieses, so g Ord den die einzel-
nen Femgungsverfahren emgeordnei Jedes Fertigungsver-
fahren erhdlt damit eine Ordnungsnummer {ON), bei der
die 1. Stelle die Hauptgruppe, die 2. Stelle die Gruppe und
die 3. Stelle die Untergruppe angeben.

Beispiel: 1
1.1
111
Die Ordnungsnummern sind zur [dentifizierung der Verfah-
ren in Femgungsun\‘eriagen, zur Klassifizierung, fiir Doku-

mentationszwecke sowie fiir Ordnungsprobleme jeder Art,
z.B. in der Datenverarbeitung, bestimmt.

Hauptgruppe
Gruppe
Untergruppe

Es gnbl zahlreiche Fertigungsverfahren, die unter dem Ge-
ich kt des Ord ystems als Verfahrenskombina-
tion zu betrachten sind.

Verfahrenskombinationen liegen dann vor,
wenn jedes Fertigungsverfahren fiir sich allein eine Bearbei-
tung des Werkstiickes erméglichen wiirde.

Tabelle 1. Merkmale fir die Hauptgruppen der Fertigungsverfahren
Zusammenhalt Z halt Z halt Zusammenhalt
schaffen beibehalten vermindern vermehren
Hauptgruppe 1 Hauptgruppe 2 Hauptgruppe 3 Hauptgruppe 4 Hauptgruppe 5
. E
3 L Umformen Trennen Fiigen
2 Urformen .
-4
g & (Formsdmﬂen) Havuptgruppe & Beschichten
] e':'g Stoffeigenschaftandern
< 52 durch
» E) Umlagern ! Aussondern ! Einbringen :
© von Stoffieilchen | von Stoffteilchen l von Stoffteilchen |
Einteilung der Hauptgruppen
Fertigungsverfahren
T T ]
; ? ! |
Hauptgruppe 1 Hauptgruppe 2 Hauptgruppe 3 Hauptgruppe 4 Hauptgruppe § Hauptgruppe 6
Urformen Umformen Tronnen Fiigen Beschichten Stoffeigen-
schafténdern
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