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Fertigungsverfahren Spanen DIN
Sagen 8589

Einordnung Unterteilung Begriffe Teil 6

Manufacturing processes by chip removal; Sawing; Classification, Subdivision, Definitions
Procédés de fabrication par enlévement de copeaux; Sciage; Classification, Sous-division, Definitions

1 Einordnung

Das Fertigungsverfahren Sagen wird als Untergruppe 3.2.6 in das Ordnungssystem nach DIN 8580 eingeordnet. Es
gehort zur Gruppe 3.2 ,,Spanen mit geometrisch bestimmten Schneiden”, die wiederum zur Hauptgruppe 3 ,, Trennen”
gehort, siehe Ubersicht.

Die Ordnungsnummern (ON) fiir die einzelnen Verfahren ergeben sich aus dem in DIN 8580 festgelegten Ordnungs-

g system.,

g Die ON koénnen auch in einfacher Ziffernfolge — also ohne Gliederungspunkte — als Verfahrensnummern verwendet
£ werden, z. B. fir Lochsagen 3262 statt 3.2.6.2
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2 Unterteilung

Die erste und zweite Stelle der ON fiir Sdgen ergibt sich aus der Einteilung der Fertigungsverfahren nach DIN 8580,
die der dritten Stelle nach DIN 8589 Teil 0.

Die Unterteilung des Fertigungsverfahrens Sagen in der vierten und fiinften Stelle der ON ist in der umseitigen Uber-
sicht dargestellt.

Die hierfiir geltenden Ordnungsgesichtspunkte (OGP) sind in den nachfolgenden Abschnitten erlautert.

Fortsetzung Seite 2 bis 6

AusschuBl Begriffe der Fertigungsverfahren (ABF) im DIN Deutsches Institut fir Normunge. V.
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Vierte Stelle der ON

In der vierten Stelle der ONwird Sédgen — wie die meisten
spanenden Fertigungsverfahren — nach dem OGP

— zu erzeugende Flache

unterteilt.

Als verfahrenskennzeichnende Merkmale fiir die Be-

nennungen dienen dabei die

— Art der Flache

— Kinematik des Zerspanvorganges

— Werkzeugform (Profil).

Hierbei ergeben sich die Fertigungsverfahren
3.2.6.1 Abtrennsagen (Plansigen)
3.2.6.2 Lochsagen (Rundségen)
3.2.6.5 Schlitzsagen (Profilsagen)
3.2.6.6 Formsagen.

Fiinfte Stelle der ON

In der fiinften Stelle der ON wird Sagen nach den OGP

— Richtung der Vorschubbewegung

—die fir das Werkzeug charakteristische Schnittbe-
wegung

— Werkzeugmerkmale,

Weitere Stellen der ON
Zur feineren Unterscheidung und genaueren Charakteri-
sierung kann das Fertigungsverfahren Sagen nach weiteren
OGP unterteilt werden.
Beispiele:

OGP ,,Maschinenkinematik’’:

— Pendelsagen.

OGP ,Art des Werkzeuges'’. Unterteilung:

— Biigelsagen

— Gattersagen

— Stichségen.

OGP ,,Schneidstoff”. Unterteilung:

— Sagen mit Werkzeugstahl

— Ségen mit Schnellarbeitsstahl

— Séagen mit Hartmetall.
Die sich daraus ergebenden weiteren Fertigungsverfahren

kdénnen durch die sechste und weitere Stellen der ON ge-
kennzeichnet werden.

Ubersicht

Die nachfolgende Ubersicht enthalt die in Abschnitt 3
definierten Begriffe.

beim Formsagen jedoch nach dem OGP

— Art der Steuerung 32.6
unterteilt. Ségen
Kreissagen
Bandsigen
Hubsagen
Kettensagen
3.2.6.1 3.26.2 3.2.6.3 3.2.64 3.2.6.5 3.2.6.6
Abtrennsagen Lochsagen ON nicht ON nicht Schlitzsagen Formsigen
{Plansagen) (Rundsiagen) belegt belegt (Profilsagen)

3.2.6.1.1 Abtrennen durch Kreissagen

l 3.2.6.1.2 Abtrennen durch Bandsigen
l 3.2.6.1.3 Abtrennen durch Hubségen
L3.2.6.1.4 Abtrennen durch Kettensiagen
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