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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA 121-07-02 AA ,Aufbau von 3D-Modellen basierend auf
Merkmalen nach DIN 4000“ im DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) erarbeitet.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren kon-
nen. DIN ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegeniiber DIN 4003-210:2015-08 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Haupttitel wurde an die Normenreihe DIN 4003 angepasst;

b) 5.3.1 und 5.3.3 iiberarbeitet;

c) Tabellenwerte in Tabelle 3 liberarbeitet;

d) Bild 16 korrigiert;

e) Bild 18 iiberarbeitet und Anmerkungen erganzt;

f) Verweise auf Anhang A und Anhang B erginzt.

Friihere Ausgaben

DIN 4003-210: 2015-08
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument gilt in Verbindung mit DIN 4003-1 und DIN 4000-210 und legt die 3D-Modellierung von sta-
tiondaren Werkzeugmaschinen mit oder ohne NC/CNC Steuerung, die zur Bearbeitung von Werkstiicken mit
Werkzeugen mit definierten und nicht definierten Schneiden dienen, fest. Die Ausrichtung der Koordinaten-
systeme erfolgt nach DIN 4000-210. Beschrieben werden Maschinen nach DIN 4000-210.

Das Datenaustauschmodell beinhaltet die mafi3stiblichen und fiir Kollisionsbetrachtungen mafégeblichen geo-
metrischen Elemente sowie die Einbaukoordinatensysteme.

Die Modellierung der einzelnen Maschinenbaugruppen dient deren Anwendung in der CNC-Programmierung
und 3D-Simulation und beschrankt sich daher auf Elemente und Baugruppen, die sich im Arbeitsbereich befin-

den.

ANMERKUNG  Beiden aus DIN 4000-210 entnommenen Bildern, werden bei den Kennbuchstaben ein Unterstrich nach
DIN 4003-1 eingefiigt und das , Bevorzugte Symbol“ nach den Regeln der Dokumentenreihe ISO 13399 erganzt.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschliefilich aller Anderungen).

DIN 4000-210, Sachmerkmal-Listen — Teil 210: Spanende Werkzeugmaschinen

DIN 4003-1, Konzept fiir den Aufbau von 3D-Modellen auf Grundlage von Merkmalen nach DIN 4000 — Teil 1:
Ubersicht und Grundlagen

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach DIN 4000-210.

DIN und DKE stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— DIN-TERMinologieportal: verfiigbar unter https://www.din.de/go/din-term/

— DKE-IEV: verfiigbar unter http://www.dke.de/DKE-IEV

4 Unterbaugruppen

Fiir die Anwendung dieser Norm gelten die Beschreibungen der Unterbaugruppen fiir Werkzeugmaschinen
nach DIN 4000-210.

5 Startelemente, Koordinatensysteme, Ebenen

5.1 Allgemeines

Die Modellierung der 3D-Modelle erfolgt nach Nennmafi.

5.2 Referenzsystem

Das Ausgangsmodell im 3D-Raum besteht aus folgenden Standardelementen (siehe Bild 1):

— Standardkoordinatensystem PCS (en: primary coordinate system);

Documents
Document Sharing Hub

Full document details: DIN 4003-210:2021-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-4003-210-2021-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-4003-210-2021-06

DIN 4003-210:2021-06

— 3orthogonalen Ebenen liber dem Standardkoordinatensystem mit den Benennungen XYP, XZP und YZP;
— 3orthogonalen Achsen aus Schnittgeraden der 3 Ebenen mit den Bezeichnungen XA, YA und ZA.

Die kartesische Orientierung des Primarkoordinatensystems PCS wird wie folgt ermittelt:

— Grundflache der Maschine liegt parallel zur XYP im ersten Quadranten;

— Normale der Grundfldche ist parallel zur positiven Z-Achse (siehe Bild 1);

— Extremen der Werkzeugmaschine sind deckungsgleich/tangential zur XZP bzw. YZP;

— Die Ausrichtung der Koordinatensystem-Achsen erfolgt in Anlehnung an ISO 841 nach der Rechten-Hand-

Regel (siehe AnhangA).
YA/\
YZP :

ZA--

XZP

Bild 1 — Referenzsystem

Die Lage der Maschine zum PCS Koordinatensystem wird wie folgt ermittelt (siehe Bild 2):
— Grundflache der Maschine liegt parallel zur XYP im ersten Quadranten;
— Normale der Grundflache ist parallel zur positiven Z-Achse;

— Extremen der Werkzeugmaschine sind deckungsgleich/tangential zur XZ- bzw. YZ-Ebene.
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PCS |] [I

|1 IV

Bild 2 — Lage PCS Koordinatensystem

5.3 Koordinatensysteme (Ausrichtung, Benennung)
5.3.1 Allgemeines

Jede Baugruppe (abgesehen von der Maschinenbasis) verfiigt fiir den Zusammenbau iiber zwei Koordinaten-
systeme:

— CSW: Coordinate System Workpieceside (zur untergeordneten Baugruppe);
— MCS: Mounting Coordinate System (zur iibergeordneten Baugruppe).

Die MCS-Koordinatensysteme in der jeweiligen CAD-Baugruppe sind wegen der mehrfachen Anwendbarkeit in
unterschiedlichen Maschinen jeweils ohne Index ausgefiihrt. Zum besseren Verstandnis der Verbauvorschrif-
ten werden sie in den exemplarischen Darstellungen in dieser Norm mit dem Index des Verbauortes dargestellt
(z.B.MCS_D2 im Bild 18 beschreibt den Verbau auf CSW_D2). Dies bedeutet, dass im Datenaustausch alle MCS
ohne Index geliefert werden. Der tatsdchliche Verbauort ist im Sachmerkmal LOC in der Stiickliste der jeweili-
gen Maschine beschrieben (siehe DIN 4000-180:2017-11, Abschnitt 7).

In den beispielhaften 3D-Darstellungen der Werkzeugmaschinen innerhalb dieser Norm werden in der obers-
ten Baugruppenebene und der Maschinenbasis MSA1 (en: Machine Sub Assemblies, MSA) die Koordinatensys-
teme CSW und MCS mit CSW_0 bzw. MCS_0 bezeichnet.

5.3.2 Koordinatensystem Baugruppen

Die Benennungen der Koordinatensysteme zum Zusammenbau der Baugruppen des Maschinenmodells ori-
entieren sich an den Bezeichnungen der Sachmerkmallisten, die nach DIN 4000-210 festgelegt sind. So wird
dem entsprechenden MCS- bzw. CSW-Koordinatensystem die Benennung der Baugruppe mit der sie verbunden
wird, mit einem Unterstrich angefiigt. Anhand der Beispielmaschine in Bild 3 wird die Systematik zur Bezeich-
nung der Koordinatensysteme in Tabelle 1 dargestellt.
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ANMERKUNG

PCS

MSA16 ist auf Achse BW und E-Achse ist auf MSA1 verbaut (siehe Anhang C).

Bild 3 — CAD-Modell einer Beispielmaschine

Tabelle 1 — Bezeichnung der Koordinatensysteme der Beispielmaschine
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Benennung des Benennung des
Untergeordnete | Ubergeordnete Koordinatensystems Koordlr.latensyste.ms
Baugruppe Bausruppe Baueruppe zur Aufnahme der zum Einbau in die
grupp grupp untergeordneten iibergeordnete
Baugruppe Baugruppe
X-Achse CSW_X
MSA1 -
; — CSW_ZW —
Maschinenbasis ZW-Achse -
E-Achse CSW_E
X-Achse Y-Achse MSA1 CSW.Y MCS_X
Y-Achse C-Achse X-Achse CSW_C MCS_Y
C-Achse — Y-Achse — MCS_C
ZW-Achse BW-Achse MSA1 CSW_BW MCS_ZW
BW-Achse ZW-Achse MSA16 CSW_MSA16 MCS_BW
MSA16 — BW-Achse — MCS_MSA16
E-Achse — MSA1 — MCS_E
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5.3.3 Koordinatensystem Revolver/Werkzeugaufnahmen

Fiir die Aufnahme von Werkzeugen bzw. Werkstiicken werden ebenfalls CSW- bzw. MCS-Koordinatensysteme
benétigt.

Wird an einer Achse nur ein Werkzeug bzw. ein Werkzeugrevolver angebracht, so wird das abschlief3ende Koor-
dinatensystem als CSW-Koordinatensystem bezeichnet (ohne Zusatz der Baugruppe).

Fiir die Anbringung von Werkzeugen an dem Werkzeugrevolver wird ein dhnliches System verwendet. Die
Bezeichnung der Koordinatensysteme setzt sich aus der Achsbezeichnung, der Steckplatznummer und der
Ebene am Revolver zusammen (siehe Tabelle 2).

Die Nummerierung des Steckplatzes erfolgt ausgehend von der ersten Ebene des Revolvers (grofiter Abstand
vom CSW-Koordinatensystem der aufnehmenden Achse). Die Positionsnummer wird beginnend am kleinsten
Durchmesser in Blickrichtung in positiver z-Richtung des Koordinatensystems von , 3 Uhr” aus entgegen dem
Uhrzeigersinn gezahlt (siehe Bild 4).

Die Bezeichnung der Koordinatensysteme in Bild 4 ist beispielhaft fiir Werkzeugrevolver auf einer D-Achse
ausgefiihrt. Die Logik zur Benennung der jeweiligen Einbaukoordinatensysteme je Steckplatz des Revolvers

ist in Tabelle 2 beschrieben.

Tabelle 2 — Codierung der Revolversteckplitze

Steckplatznummer der D-Achse eines Revolvers CSW-Bezeichnung D-Achse

1 auf Ebene 1 CSW_D 1.1
2 auf Ebene 1 CSW_D. 1.2
m auf Ebene n CSW_D._n.m

EBENE n

EBENE 1
CSW_D_n_2
y N
/ XN CSW_D_1_5

/ y \\
y / CSW_D_n_1
/
Z% S / . X SW_D_1_2 CSW.D_1_
. / y

X" MCS_D
P& / | '1\
/ f
CSW_D_n_3 %X ; |z ‘\ - 1// \/ \;x
— == /

y CSW_D_1_6) &'
Yo / /
\ 20y %z\‘y y/
\\ %y cswlp_1_3 /
~ CSW._D_n_4 Y \\ z //
~Z CSw_D_1_7
X

Bild 4 — Werkzeugrevolver mit Einbaukoordinatensystemen auf mehreren Ebenen
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