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Vorwort

Diese Norm wurde vom Normenausschuss Sachmerkmale, NA 128-00-03-05 AK ,Aufbau von 3D-Modellen
nach DIN 4000%, erarbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt in Verbindung mit DIN 4003-1 und DIN 4000-81 zur 3D-Darstellung von Bohr- und Senkwerk-
zeugen mit nicht [6sbaren Schneiden.

Bei den Bildern, die aus DIN 4000-81 entnommen wurden, wird bei den Kennbuchstaben ein Unterstrich nach
DIN 4003-1 eingefligt und das bevorzugte Symbol nach der Dokumentenreihe 1ISO 13399 erganzt.

Der Modellierungs- und Detaillierungsgrad der 3D-Modelle entspricht der allgemeinen maflichen Auspragung
der Objekte. Auf Details und Besonderheiten, die flir einen Einsatz in der Prozesskette zur
NC-Programmierung, Simulation und zur Erstellung von beschreibenden Dokumenten nicht erforderlich sind,
wird verzichtet.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden zitierten Dokumente sind flr die Anwendung dieser Norm erforderlich. Bei datierten
Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieBlich aller Anderungen).

DIN 4000-81:2010-01, Sachmerkmal-Listen — Teil 81: Bohr- und Senkwerkzeuge mit nicht I6sbaren
Schneiden

DIN 4003-1:2011-03, Aufbau von 3D-Modellen auf Grundlage von Merkmalen nach DIN 4000 — Teil 1:
Ubersicht und Grundlagen

ISO/TS 13399-3, Cutting tool data representation and exchange — Part 3: Reference dictionary for tool items

ISO/TS 13399-50:2007, Cutting tool data representation and exchange — Part 50: Reference dictionary for
reference systems and common concepts
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3 Startelemente, Koordinatensysteme, Ebenen

3.1 Allgemeines

Die Modellierung der 3D—Modelle erfolgt nach Nennmaf. Die Beispiele der Modellierung sind mit einem
Zylinderschaft ohne Spannflachen ausgefihrt. Fir die Modellierung anderer Ausfiihrungen von Aufnahmen ist
die PCS-Position den Festlegungen nach DIN 4003-1:2011-03, 3.2, zu entnehmen.

Das Ursprungskoordinatensystem ,PCS* liegt bei den Beispielen am Schaftende, wobei die XY-Ebene des
,PCS" die TEP (en: tool end plane) bildet.

3.2 Referenzsystem

ANMERKUNG  Dieser Abschnitt ist DIN 4003-1 entnommen.

Das Ausgangsmodell (im 3D-Raum) besteht aus folgenden Standardelementen:
— Standardkoordinatensystem ,PCS* (en: primary coordinate system);

— 3 orthogonalen Ebenen Uber dem Standardkoordinatensystem mit den Benennungen ,XYP*, ,XZP* und
. YZP*;

— 3 orthogonalen Achsen aus Schnittgeraden der 3 Ebenen mit den Bezeichnungen ,XA*, ,YA“ und ,ZA".

3.3 ,PCS“-Koordinatensystem

Die Lage des PCS-Koordinatensystems im 3D-Modell eines Werkzeugs muss eindeutig festgelegt sein. Nach
ISO/TS 13399-50:2007, 5.2 und Bilder F.4 bis F.9, ist die Nulllage fir Aufnahmen und Schéafte festgelegt.
Danach liegt das PCS-Koordinatensystem bei Aufnahmen mit eindeutiger Nulllage (z. B. Hohlschaftkegel-
aufnahme, Polygon-Kegel mit Plananlage oder Morsekegelaufnahme) auf Hohe dieser Nulllage. Bei Schaften
ohne festgelegte Nulllage liegt das PCS-Koordinatensystem am Ende des Schaftes (auf der TEP).

Fir den Zusammenbau des Werkzeuges mit dem Werkzeughalter wird ein MCS-Koordinatensystem im 3D-
Modell eingefiigt, welches entweder auf dieser festgelegten Nulllage oder auf Hohe der Kraglange (LPRP)
liegt. Bei Werkzeugen mit festgelegter Nulllage ist die LPRP deckungsgleich mit dieser Nulllage und der X-Y-
Ebene des MCS-Koordinatensystems.

Bild 1 — ,,PCS*“- und ,,MCS*“-Orientierung (beispielhaft)
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3.4 Koordinatensystem am Schneidteil

Das Koordinatensystem am Schneidteil z. B. der Bohrspitze bzw. der Senkplanflache mit der Benennung
,CIP“ mit Abstand zum Standardkoordinatensystem ,PCS“, nach Bild 1 (siehe auch Bild 2), wird
folgendermalden orientiert:

Z-Achse des ,CIP“ in Z-Richtung des Standardkoordinatensystems ,PCS*, nach Bild 3.

Y-Achse des ,CIP* in Richtung der Y-Achse des Standardkoordinatensystems ,PCS*, nach Bild 3.

XYP

Bild 2 — Referenzsystem Bild 3 — CIP-Orientierung

ANMERKUNG Bietet die 3D-Modellierungssoftware die Mdéglichkeit, Komponentenschnittstellen einzufihren, um z. B.
den Einbau eines Bohrers in ein Komplettwerkzeug zu ermdglichen, empfiehlt es sich, das Koordinatensystem ,CIP“ zu
verwenden.

Fir die Komponentenschnittstelle ist, falls notig (je nach Software), eine weitere Bezeichnung zu vergeben. Es wird dafir
,CSIF* (en: coordinate system interface) eingefiihrt. ,CSIF* beinhaltet das Koordinatensystem ,CIP“.

3.5 Ebenen

Die Modellierung erfolgt nach Bild 4 anhand von Ebenen, die als Referenz verwendet werden. Dadurch ist
sichergestellt, dass bei unabhangigen Konstruktionselementen, wie bei der Unterscheidung zwischen
schneidenden und nicht schneidenden Elementen, durch einmaliges Andern eines Parameters das Variieren
des Modells und das Unterdriicken der einzelnen Elemente mdglich sind. Zudem ist durch die Ebenen das
Erkennen der verschiedenen Bereiche wie z. B. Spannutenlange oder Schaftlange vereinfacht, selbst wenn
diese mit gleichen Durchmessern aneinander stoRen und somit ein direkter Ubergang zwischen den Kérpern
vorhanden ist. Die Unabhangigkeit von Konstruktionselementen bedingt allerdings eine genaue Kontrolle der
einzelnen Elemente, vor allem bei Bohrern mit verschiedenen Durchmessern, die unabhangig voneinander
eingegeben werden mussen.

Fir die 3D-Darstellung von Bohr- und Senkwerkzeugen mit nicht I6sbaren Schneiden nach DIN 4000-81 sind

nachfolgende Ebenen festzulegen. Die Kurzbezeichnung geschieht in logischer Anlehnung an die
Langenbezeichnungen aus ISO/TS 13399-3.

Document$

Document Sharing Hub

Full document details: DIN 4003-81:2011-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-4003-81-2011-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-4003-81-2011-03

DIN 4003-81:2011-03

— LLCFP*fir ,Ebene der Spannutenlange” (en: chip flute length plane) mit dem Referenzkoordinatensystem
,CIP“. Die Distanz zwischen diesen Ebenen ergibt das Merkmal ,LCF“(B_6) fur die Spannutenlénge.

— LLSP* fur ,Ebene der Schaftlange” (en: shank length plane) mit der Referenzebene ,TEP*.
Die Distanz zwischen diesen Ebenen ergibt das Merkmal ,LS*(C_4)flr die Schaftlange.

— LLUP* fur ,Ebene der Nutzlange® (en: usable length plane) mit dem Referenzkoordinatensystem ,CIP*.
Die Distanz zwischen CIP und dieser Ebene ergibt das Merkmal ,LU“(B_4) fur die Nutzlange.

— LLPRP* fur ,Ebene der Kraglange® (en: length protruding plane) mit dem Referenzkoordinatensystem
,CIP“.
Die Distanz zwischen CIP und dieser Ebene ergibt das Merkmal ,LPR*(B_3) fir die Kraglange.

— LTEP* fur ,Ebene fir Gesamtlange® (en: tool end plane) mit dem Referenzkoordinatensystem ,CIP“
Die Distanz zwischen CIP und dieser Ebene ergibt das Merkmal ,OAL“(B_5) fiir die Gesamtlange

— ,PLP* fir ,Ebene Abstand Schneidspitze Schneidecke® (en: point length plane) mit dem
Referenzkoordinatensystem ,CIP“. Die Distanz zwischen ,CIP*“ und dieser Ebene ergibt das Merkmal
,PL“ (B_7) fur den Abstand zwischen Schneidspitze und Schneidecke.

— Ist eine Nulllage eindeutig festgelegt oder liegt auf Hohe einer Kraglange ,LPR*(B_3), so liegt das
Einbaukoordinatensystem ,MCS* auf der Ebene der Kraglange ,LPRP*.

LPR
=
LCF
@ ]
LU
(B_4)
PL
(B_7)
PLP
_________________________________________________________________ CIP
X
OAL
(B_5)
Bild 4 — Modellierungsebenen
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3.6 ,,CRP*“ (cutting reference point)

Zur Modellierung der Spitze wird der Schneidenreferenzpunkt ,CRP* (en: cutting reference point) festgelegt.
Der Punkt wird auf der XZ— Ebene des Koordinatensystems ,PCS“ an der theoretischen Schneidenecke
eingeflgt, siehe Bild 5. Er bezieht sich somit immer auf den Schneidendurchmesser.

TOP_XZ

Bild 5 — Lage Referenzpunkt ,,CRP*

4 Erstellen des Modells

Die Konturen und Skizzen der Grobgeometrien enthalten keine Details wie Nuten, Fasen, Rundungen oder
Einstiche. Diese werden als separate Konstruktionselemente nach der Erstellung der Grobgeometrie erzeugt
und bilden somit die Feingeometrie, wie in den Einzelnormen beschrieben.

Die Reihenfolge des Modellaufbaus ist entsprechend dem Stand der Technik der CAD-Systeme einzuhalten.
Auf Referenzen zwischen den Konstruktionselementen des nicht schneidenden und schneidenden Bereiches
wird verzichtet.

Bohr- und Senkwerkzeuge mit nicht I6sbaren Schneiden werden nach DIN 4000-81:2010-01, Bilder 1 bis 11,

aus Rotations-Konstruktionselementen aufgebaut (siehe Bild 6, Bild 11, Bild 15, Bild 19, Bild 23, Bild 30,
Bild 34, Bild 35, Bild 36, Bild 42, Bild 46, Bild 48 und Bild 50):

— Geometrie des nicht schneidenden Teils inklusive Schaft (falls vorhanden);

— Geometrie des schneidenden Teils.
ANMERKUNG Diese beiden Geometrieteile werden wie in DIN 4003-1:2011-03, Abschnitt 6, beschrieben eingefarbt.

Die gesamte Anzahl an Konstruktionselementen richtet sich nach dem jeweilig gewlinschten Modellierungs-
grad und nach der Komplexitat des Werkzeugs.
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In den weiteren Punkten wird der spezifische Modellaufbau in 3D-Systemen der einzelnen Grundformen von

Bohr- und Senkwerkzeuge mit nicht I6sbaren Schneiden beschrieben.

Bei Werkzeugen, bei denen LCF grofier LU ist, endet der CUT-Bereich auf der LUP, bei Werkzeugen bei

denen LU gréRer LCF ist, endet der CUT-Bereich auf LCFP.

5 Vollbohrer (DIN 4000-81:2010-01, Bild 1)

5.1 Allgemeines

(C_4)

PL
(B_7)

LS

DMM, THSZMS
(C_3,C_13)

LPR
(B_3)

OAL
(B_5)
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5.2 Notwendige Merkmale
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Tabelle 1 — Merkmale fiir die Modellierung eines Vollbohrers

Merkmalkennung | Merkmalbenennung Bevorzugtes Symbol
A 11 Schneidendurchmesser 1. Stufe min. DC1N

B 3 Kraglange LPR

B_4 Nutzlange LU

B 5 Gesamtlange OAL

B 6 Spannutenlange LCF

B 7 Abstand Schneidenecke zu Schneidenspitze PL

B_71 Funktionslange LF

C_13 AufnahmegewindenenngréfRe, maschinenseitig THSZMS
C_3 Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig DMM

C 4 Schaftlange LS

E 1 Winkel 1. Stufe SIG1

Das Merkmal ,LPR*(B_3) (Kraglange) ist im Modell als Parameter zu hinterlegen, falls es eindeutig ist.

Das Merkmal ,PL“(B_7) (Abstand Schneidenecke zu Schneidenspitze) ergibt sich zwar aus ,DC1N*“(A_11)
(Schneidendurchmesser, erste Stufe) und ,SIG“(E_1) (Winkel, erste Stufe), wird aber aus praktischen
Grunden mit aufgefuhrt. ,PL“(B_7) wird im Modell als Referenzmal} verwendet.

Das Merkmal ,LF“(B_71) (Funktionslange) ist im Modell als Parameter zu hinterlegen, falls es eindeutig ist.

Die Merkmale fur die Trennstellenkodierung nach DIN 4000-95 sind fir die Verwendbarkeit des Modells
erforderlich. Dies betrifft im speziellen die Merkmale ,CCTMS*(C_11), ,CCFMS*(C_12) und ,CZCMS*(C_2).

Die Merkmale, die in DIN 4000-81:2010-01, Tabelle 1, nicht festgelegt sind, werden nach dem in
DIN 4003-1:2011-03, Abschnitt 4, festgelegten Schllssel codiert.

ANMERKUNG Diese Informationen und weitere relevante Merkmale kénnen als Parameter im Modell oder als separate
Information zur Verfligung gestellt werden.

5.3 Geometrie des nicht schneidenden Teils inklusive Schaft

Diese Geometrie wird als Rotationskonstruktionselement ausgefiihrt. Sie beinhaltet samtliche Elemente
zwischen der Ebene ,TEP“ und der Ebene ,LUP*.

Diese Elemente bilden die Referenz fiir die Rotationsskizze, welche auf der Vorderansichtsebene ,XZP* liegt.

Als Rotationsachse wird die Standard-Z-Achse ,ZA" gewahlt.
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Erstellen der Kontur:
— als Rotationskontur (Linienzug fir den Rotationskorper) wird ein Halbschnitt festgelegt;

— die Kontur des Schaftes wird auf das Koordinatensystem ,PCS* und auf die Ebenen ,LUP“ und ,TEP*
nach Bild 7 referenziert und erhalt deshalb keine Langenbemallung. Diese Malie werden Uber die
Ebenen gesteuert;

— die Bemalung erfolgt mit den festgelegten Merkmalen nach Tabelle 1.

Die Rotationskontur wird um die Achse ZA mit 360° rotiert.

Bild 7 — Vollbohrer: nicht schneidender Teil inklusive Schaft (beispielhaft)

5.4 Geometrie des schneidenden Teils

Die Geometrie des schneidenden und nicht schneidenden Teils wird als Rotationskonstruktionselement
ausgeflhrt.

Die Rotationskontur liegt auf der Vorderansichtsebene ,XZP“ des ,PCS* Systems mit dem Koordinatensystem
,CIP“und der Ebene ,LUP* als Referenz.

Als Rotationsachse wird die Standard-Z-Achse ,ZA" gewahlt.

Erstellen der Kontur:

— als Rotationskontur wird ein Halbschnitt nach Bild 8 festgelegt. Dabei ist darauf zu achten, dass der
Winkel der ersten Stufe ,SIG1%“(E_1) nach Bild 9 als Spitzenwinkel festgelegt ist und als solcher hinterlegt

werden muss;

— die Geometrie des schneidenden Teils wird auf die Ebene ,LUP* und ,PLP* referenziert (siehe Bild 4) und
erhalt deshalb keine Langenbemalftung. Das Mal} wird Uber die Ebene gesteuert;

— die BemalRung erfolgt mit den festgelegten Merkmalen nach Tabelle 1.

Die Rotationskontur wird mit einem Winkel von 360° um die Rotationsachse rotiert.
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LUP

Bild 8 — Vollbohrer: Rotationskontur Schneide Bild 9 — Vollbohrer: Rotationskorper Schneide

5.5 Vollbohrer gesamt

Far den Vollbohrer ergibt sich folgendes Modell nach Bild 10.

Bild 10 — Vollbohrer gesamt
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