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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom Arbeitsausschuss NA 121-07-02 AA , Aufbau von 3D-Modellen 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.

Diese Norm enthdlt neben den gesetzlichen Einheiten auch die Einheit ,Inch® die in Deutschland nicht zugelas-
sen ist. Es wird ausdriicklich darauf hingewiesen, dass die Anwendung dieser Einheit im nationalen amtlichen
und geschaftlichen Verkehr aufgrund des Gesetzes iiber Einheiten im Messwesen nicht zuldssig ist. Die Angabe
dieser Einheit dient lediglich als Hilfe im amtlichen und geschéftlichen Verkehr (z. B. bei Einfuhr und Ausfuhr)
mit solchen Staaten, die diese Einheit anwenden.

Umrechnung:

Nicht zugelassene Einheit ~ Zugelassene Einheit Umrechnung

in (inch) mm linch=25,4mm

Anderungen

Gegentiber DIN 4003-83:2013-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Norm wurde angepasst an DIN 4000-83 und mit der Dokumentenreihe ISO 13399 abgeglichen;

b) diverse Bilder und Tabellen analog der Anderungen in DIN 4000-83 iiberarbeitet;

¢) neuen Abschnitt 3 ,Begriffe” aufgenommen;

d) Abschnitt4 ,Startelemente, Koordinatensysteme, Ebenen” (fritherer Abschnitt 3) komplett iiberarbeitet;

e) Abschnitt5 ,Erstellen des Modells” (fritherer Abschnitt 4) tiberarbeitet, u.a. Tabelle 1 ,Merkmale fiir die
Trennstelle“ neu hinzugefiigt;

f) alle Unterabschnitte x.2 ,Geometrie des nicht schneidenden Teils“ und x.3 ,Geometrie des schneidenden
Teils“ in den Abschnitten 6 bis 17 (frithere Abschnitte 5 bis 16) entfernt;

g) fritherer Abschnitt 19 ,Struktur der Konstruktionselemente (Modellbaum)“ entfernt;
h) Abschnitt 20 ,Datenaustauschmodell tiberarbeitet und Detailmodelle erganzt;

i) Norm redaktionell iiberarbeitet.
Friihere Ausgaben

DIN 4003-83:2013-12

Documents
Document Sharing Hub

Full document details: DIN 4003-83:2020-03


http://www.avadocuments.com/doc/din-4003-83-2020-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-4003-83-2020-03

DIN 4003-83:2020-03

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt in Verbindung mit DIN 4003-1 und DIN 4000-83 zur Darstellung von 3D-Modellen von Frasern
mit Bohrung und nicht l16sbaren Schneiden.

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 (einschlieflich aller Anderungen).

DIN 4000-83:2020-03, Sachmerkmal-Listen — Teil 83: Frdser mit Bohrung und nicht ldsbaren Schneiden

DIN 4000-95, Sachmerkmal-Listen — Teil 95: Trennstellenkodierung fiir Werkzeuge und Spannzeuge

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

ISO/TS 13399-304, Cutting tool data representation and exchange — Part 304: Creation and exchange of
3D models — Solid milling cutters with arbor hole

3 Begriffe
In diesem Dokument werden keine Begriffe aufgefiihrt.

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: verfligbar unter http://www.dke.de/DKE-IEV

4 Startelemente, Koordinatensysteme, Ebenen
4.1 Allgemeines
Die Modellierung der 3D-Modelle erfolgt nach Nennmaf.

Bei den Bildern, die DIN 4000-83 entnommen wurden, wird bei den Kennbuchstaben ein Unterstrich nach
DIN 4003-1 eingefiigt und das , Bevorzugte Symbol“ nach der Dokumentenreihe ISO 13399 erganzt.

Bei indexierten Merkmalen nach DIN 4000-83 wird zur Visualisierung in den Bildern der Index mit einem wei-
teren Unterstrich dargestellt.

In der Dokumentenreihe ISO 13399 sind zu allen Bemafdungsmerkmalen ,Bevorzugte Symbole“ vergeben. Gibt
es zu einzelnen davon keine Merkmalkennung nach DIN 4000, so werden diese Merkmale nach DIN 4003-1
benannt. Diese Bemafdungsmerkmale sind nicht Bestandteil des Datenaustausches und dienen lediglich der
Bemafiung des 3D-Modells.

Der Modellierungs- und Detaillierungsgrad der 3D-Modelle entspricht der allgemeinen mafilichen Aus-
pragung der Objekte. Auf Details und Besonderheiten, die fiir einen Einsatz in der Prozesskette zur
CNC-Programmierung, Simulation und zur Erstellung von beschreibenden Dokumenten nicht erforderlich
sind, wird verzichtet.
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4.2 Referenzsystem PCS, MCS

Die Festlegung der Lage der Koordinatensysteme PCS (en: primary coordinate system) und MCS (en: moun-
ting coordinate system) erfolgt nach DIN 4003-1. Ein Anwendungsbeispiel fiir Fraser mit Bohrung und nicht
l6sbaren Schneiden ist in Bild 1 dargestellt.

Bild 1 — PCS- und MCS-Orientierung (beispielhaft)

4.3 Koordinatensystem CIP am Schneidteil
Das Koordinatensystem am Schneidteil hat die Benennung CIP (en: coordinate system in process) und einen

definierten Abstand zum Standardkoordinatensystem PCS (siehe Bild 2). Es wird wie folgt orientiert und posi-
tioniert:

— Z-Achse des CIP in Z-Richtung des Standardkoordinatensystems PCS und kollinear zu der Z-Achse, nach
Bild 2;

— Y-Achse des CIP ist parallel zur Y-Achse des Standardkoordinatensystems PCS, siehe Bild 2. Daraus ergibt
sich die Richtung und Position der X-Achse.

— Die Lage des CIP Koordinatensystems am Werkzeug ist immer an dessen vorderster Spitze bzw. auf Héhe
des ersten Kontaktpunktes mit dem zu bearbeitenden Werkstiick.

Y Y

Bild 2 — CIP-Orientierung

4.4 Ebenen

Der Aufbau des 3D-Modells eines Werkzeuges erfolgt auf Basis von Ebenen, die als Referenzen verwendet wer-
den (siehe Bild 3). Dadurch ist es moglich, den schneidenden und nicht schneidenden Teﬁzu trennen
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Ebene CWNP als Trennstelle). Durch die Verbindung der Ebenen mit den dazugehdrigen Maf3parametern wird
eine Veranderung/Anpassung des Werkzeuges ermdglicht. Zudem ist durch die Ebenen das Erkennen der ver-
schiedenen Bereiche wie z. B. Schaftlinge vereinfacht, selbst wenn diese mit gleichen Durchmessern anein-
anderstof3en und somit ein direkter Ubergang zwischen den Koérpern vorhanden ist. Die Unabhéngigkeit von
Konstruktionselementen bedingt allerdings eine genaue Kontrolle der einzelnen Elemente (z. B. bei Bohrern
mit verschiedenen Durchmessern, die unabhingig voneinander eingegeben werden miissen, selbst wenn sie
dieselben Werte besitzen).

Fiir die 3D-Darstellung von Frasern mit Bohrung und nicht l6sbaren Schneiden nach DIN 4000-83 sind
nachfolgende Ebenen zu definieren. Die Kurzbezeichnung geschieht in logischer Anlehnung an die Langen-
bezeichnung aus ISO/TS 13399-3:

— Die Ebene TEP (en: tool end plane) befindet sich am Schaftende des Werkzeuges. Bei Werkzeugen, dessen
PCS-Koordinatensystem ebenfalls am Ende des Schaftes liegt, ist TEP deckungsgleich mit PCS.

— Die Distanz zwischen der Ebene CWNP (en: cutting width minimum plane) und dem Referenzkoordinaten-
system CIP ergibt das Merkmal CWN (B_11) fiir die Schnittbreite, min.

— Die Distanz zwischen der Ebene LCCBP (en: length connection counterbore plane) und der Ebene HEP (en:
head end plane) ergibt das Merkmal LCCB (B_9) fiir die Senktiefe Aufnahmebohrung.

— Die Distanz zwischen der Ebene LCCP (en: cutting corner distance plane) und dem Referenz-
koordinatensystem CIP ergibt das Merkmal LCC (B_7) fiir den Schneideckenabstand.

— Die Distanz zwischen dem Referenzkoordinatensystem CIP und der Ebene TEP ergibt das Merkmal OAW
(B_5) fiir die Gesamtbreite.
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Bild 3 — Modellierungsebenen

4.5 CRP (en: 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 eingefiigt,
siehe Bild 4. Er bezieht sich somit immer auf den Schneidendurchmesser.

Bild 4 — Lage Referenzpunkt CRP
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5 Erstellen des Modells

5.1 Allgemeine Festlegungen zum Modellaufbau

Die Konturen und Skizzen der Grobgeometrie enthalten keine Details wie Bohrungen, Nuten, Fasen, Rundun-
gen oder Einstiche. Diese werden als separate Konstruktionselemente nach der Erstellung der Grobgeometrie
erzeugt und bilden somit die Feingeometrie, wie in den einzelnen Teilen der Normenreihe DIN 4000 beschrie-
ben.

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.

Fraser mit Bohrung und nicht l6sbaren Schneiden werden nach DIN 4000-83:2020-03, Bild 1 bis Bild 13 aus
Konstruktionselementen aufgebaut:

— Geometrie des nicht schneidenden Teils inklusive der Aufnahmebohrung;

— Geometrie des schneidenden Teils. Zusatzlich zu den im Folgenden beschriebenen Konstruktionselementen
wird entlang der Schneidteillange mit einer CAD-Funktion ein Linienzug generiert, der sowohl offen als
auch geschlossen sein kann.

ANMERKUNG  Diese beiden Geometrieteile werden nach DIN 4003-1 eingefarbt.

Die gesamte Anzahl an Konstruktionselementen richtet sich nach dem jeweilig gewiinschten Modellierungs-
grad und nach der Komplexitat des Werkzeugs.

5.2 Merkmale fiir die Trennstelle

Die Merkmale fiir die Trennstellenkodierung nach DIN 4000-95 sind fiir die Verwendbarkeit des Modells erfor-
derlich. Diese Merkmale sind in Tabelle 1 aufgelistet.

Tabelle 1 — Merkmale fiir die Trennstelle

Merkmalkennung Merkmalbenennung Bevorzugtes Symbol
C_11 Aufnahmetyp, maschinenseitig CCTMS
C.12 Aufnahmeform, maschinenseitig CCFMS
C_14 Aufnahmeausfiihrung, maschinenseitig —
C_15 Aufnahmeart, maschinenseitig —
C2 Aufnahmegrofde, maschinenseitig CZCMS
].6 Trennstellenkodierung, maschinenseitig —

ANMERKUNG  Diese Informationen und weitere relevante Merkmale kdnnen als Parameter im Modell oder als separate
Information zur Verfiigung gestellt werden.
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6 Walzenfraser (DIN 4000-83:2020-03, Bild 1)

6.1 Allgemeines

DIN 4003-83:2020-03

Bild 5 zeigt die Grundform eines Walzenfrasers nach DIN 4000-83:2020-03, Bild 1 mit den Ergidnzungen
(Bevorzugte Symbole) aus ISO/TS 13399-304.

A
DC DHUB T
(A1) (A4
' _______________________________________________|
fBTHwU;) -
e e (B 1)
el —
0AW
B 5)
|t —

Bild 5 — Walzenfriser nach DIN 4000-83

6.2 Notwendige Merkmale

DCONMS
(c_3)

Zur Modellierung eines Walzenfrasers werden Sachmerkmale aus DIN 4000-83 verwendet (siehe Tabelle 2).
Weitere geometrische Merkmale, die zur Modellierung der Geometrie erforderlich sind, werden nach dem in
DIN 4003-1 festgelegten Schliissel kodiert.

Tabelle 2 — Merkmaltabelle fiir die Modellierung eines Walzenfrasers

Merkmalkennung Merkmalbenennung Bevorzugtes Symbol
Al Schneidendurchmesser DC
A4 Nabendurchmesser DHUB
B_11 Schnittbreite, min. CWN
B_12 Nabenbreite THUB
B_5 Gesamtbreite 0AW
C_3 Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig DCONMS

Die Merkmale fiir die Trennstellenkodierung nach DIN 4000-95 sind fiir die Verwendbarkeit des Modells erfor-

derlich (siehe 5.2).
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6.3 3D-Geometrie eines Walzenfrisers

Die vereinfachte 3D-Geometrie eines Walzenfrasers wird mit Hilfe der in DIN 4000-83 festgelegten Sach-
merkmale aufgebaut. Es handelt sich dabei um einen Volumenkérper, der sich aus einem schneidenden (CUT)
und nicht schneidenden (NOCUT) Volumenkorper zusammensetzt.

Bestandteil der Konstruktion sind dabei die Koordinatensysteme PCS, MCS und CIP nach DIN 4003-1. Die Ein-
farbung der Volumenkorper erfolgt nach den Vorgaben in DIN 4003-1. Weiterer Bestandteil ist die Schneid-
teillinie (CUTLINE) in der xz-Ebene des CIP, die ebenfalls nach den Vorgaben in DIN 4003-1 konstruiert wird.
Die Benennung der Ebenen erfolgt nach ISO/TS 13399-304.

Bild 6 zeigt exemplarisch die 3D-Geometrie fiir einen Walzenfraser mit den verwendeten Mafdparametern aus
DIN 4000-83, den relevanten Ebenen nach ISO/TS 13399-304 sowie den Koordinatensystemen, Farbvorgaben
(CUT, NOCUT) und einem Linienelement (CUTLINE) nach DIN 4003-1.

OAW
(B_9)

CWN
THUB (B_11)
(B_12)

\\jp CWNP
[ —-—

MXA MGS

DCONMS
DHUB
_____________ z (C_3) (A_4)

Legende
1 Schneidteillinie

Bild 6 — Walzenfriser: Gesamt
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7 Walzenstirnfraser (DIN 4000-83:2020-03, Bild 2)

7.1 Allgemeines

DIN 4003-83:2020-03

Bild 7 zeigt die Grundform eines Walzenstirnfrasers nach DIN 4000-83:2020-03, Bild 2 mit den Ergdnzungen
(Bevorzugte Symbole) nach ISO/TS 13399-304.

A

A
A I I I
DC BD | DHUB | DCONMS b s
(A1) | (A_3) | (A_&) ‘ (C 3) (A_ 6]
! I
!
! -
THUB LCCB Fiz
(B 12) B 9
CWN
(B 11
0AW
(B 5)

A

!

Bild 7 — Walzenstirnfraser nach DIN 4000-83

7.2 Notwendige Merkmale

Zur Modellierung eines Walzenstirnfrasers werden Sachmerkmale aus DIN 4000-83 verwendet (siehe
Tabelle 3). Weitere geometrische Merkmale, die zur Modellierung der Geometrie erforderlich sind, werden
nach dem in DIN 4003-1 festgelegten Schliissel kodiert.

Tabelle 3 — Merkmaltabelle fiir die Modellierung eines Walzenstirnfrisers

Merkmalkennung Merkmalbenennung Bevorzugtes Symbol

A1l Schneidendurchmesser DC

A3 Koérperdurchmesser BD

A 4 Nabendurchmesser DHUB

A6 Senkdurchmesser Aufnahmebohrung DCCB

B 11 Schnittbreite, min. CWN

B 12 Nabenbreite THUB

B5 Gesamtbreite O0AW

B 9 Senktiefe Aufnahmedurchmesser LCCB
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Tabelle 3 ( fortgesetzt)

Merkmalkennung Merkmalbenennung Bevorzugtes Symbol
C3 Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig DCONMS
F 72 Eckausfiithrung —
G_1 Eckenradius RE
G_2 Eckenfasenbreite CHW
G_3 Eckenfasenwinkel KCH
G.7 Stirnradius —

Die Merkmale fiir die Trennstellenkodierung nach DIN 4000-95 sind fiir die Verwendbarkeit des Modells erfor-
derlich (siehe 5.2).

7.3 3D-Geometrie eines Walzenstirnfrasers

Bild 8 zeigt exemplarisch die 3D-Geometrie eines Walzenstirnfrasers. Die Modellierung erfolgt nach den Vor-
gaben in 6.3.

OAW

ﬂ&‘
CWN

THUB
(B_12) N%‘
T~ LCCB
TEP B.9)

CWNP  |[~—
LCCBP OAWP

BD

(A3)| bHUB
(A_4) [DCONMS| |2
(C3) | MZATEER -

/|DCCB| pc
(A8 | (A1)

—

Y D

\

Legende
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Bild 8 — Walzenstirnfraser: Gesamt
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