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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt in Verbindung mit DIN 4003-1 und DIN 4000-89 und legt die 3D-Modellierung fest fur
Werkzeughalter und Zwischenmodule.

Bei den Bildern, die aus DIN 4000-89:2012-03 entnommen wurden, siehe Bilder 7, 13, 18, 24, 29 und 34 wird
bei den Kennbuchstaben ein Unterstrich nach DIN 4003-1 eingefiigt und das ,Bevorzugte Symbol“ nach der
Dokumentenreihe ISO 13399 erganzt.

Anhand von sechs Werkzeughaltern und Zwischenmodulen werden beispielhaft die zur Modellierung
notwendigen Schritte, geometrischen Elemente, Achsen, Koordinatensysteme und Referenzebenen
ausmodelliert. Weitere Kombinationsmdglichkeiten, kénnen analog abgeleitet werden. DIN 4000-89:2012-3
beschreibt deren Aufbau.

Das Datenaustauschmodell beinhaltet die maBstablichen und fir Kollisionsbetrachtungen maRgeblichen
geometrischen Elemente sowie die Einbaukoordinatensysteme.

Der Modellierungs- und Detaillierungsgrad der 3D-Modelle entspricht der allgemeinen maflichen Auspragung
der Objekte. Auf Details und Besonderheiten, die flr 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 Dokumente, die in diesem Dokument teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fir die
Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene
Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments
(einschlieRlich aller Anderungen):

DIN 4000-89:2012-03, Sachmerkmal-Listen — Teil 89: Werkzeughalter und Zwischenmodule

DIN 4003-1:2011-03, Konzept fiir den 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

3 Startelemente, Koordinatensysteme, Ebenen

3.1 Aligemeines

Die Modellierung der 3D-Modelle erfolgt nach Nennmal.
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3.2 Referenzsystem

ANMERKUNG  Dieser Abschnitt ist aus DIN 4003-1 enthommen.

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

— 3 orthogonalen Ebenen liber dem Standardkoordinatensystem mit den Benennungen ,XYP*, ,XZP“ und
»YZPY;

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

3.3 Koordinatensystem an der Werkzeugaufnahme

Das Koordinatensystem an der Werkzeugaufnahme mit der Benennung ,CSW* (en: ,coordinate system
workpiece side“) mit Abstand zum Standardkoordinatensystem ,PCS* (en: ,primary coordinate system®, siehe
Bild 1) wird folgendermalien orientiert:

Sowohl die Y-Achse, also auch die Z-Achse des ,CSW* zeigen jeweils auch in Y-Richtung bzw. in Z-Richtung
des Standardkoordinatensystems ,PCS* (siehe Bild 2).

YZP

ZA--

XZP

XYP

Bild 1 — Referenzsystem Bild 2 — CSW-Orientierung

ANMERKUNG Bietet die 3D-Modellierungssoftware die Moglichkeit, Komponentenschnittstellen einzufiihren, um z. B.
den Einbau eines Bohrers in einen Werkzeughalter zu ermdglichen, empfiehlt es sich, das Koordinatensystem ,CSW* zu
verwenden.

Fir die Komponentenschnittstelle ist, falls nétig (je nach Software), eine weitere Bezeichnung zu vergeben. Es wird daftr
,CSIF* (en: ,coordinate system interface”) eingefihrt. ,CSIF“ beinhaltet das Koordinatensystem ,CSW*.
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3.4 ,PCS“-Koordinatensystemplatzierung

Die Lage des PCS-Koordinatensystems im 3D-Modell eines Werkzeugs muss eindeutig definiert sein. Nach
ISO/TS 13399-50:2007, 5.2 und Bilder F.4 bis F.9, ist die Nulllage fur Aufnahmen und Schafte festgelegt.
Danach liegt das PCS-Koordinatensystem bei Aufnahmen mit eindeutiger Nulllage (z. B. Hohlschaft-
kegelaufnahme, Polygon-Kegel mit Plananlage oder Morsekegelaufnahme) auf Hohe dieser Nulllage. Bei
Schaften ohne definierte 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 eingefligt (siehe Bild 3), welches entweder auf dieser definierten Nulllage oder auf Hohe der
Kraglange (LPRP) liegt. Bei Werkzeugen mit definierter Nulllage ist die LPRP deckungsgleich mit dieser
Nulllage und der X-Y-Ebene des MCS-Koordinatensystems.

Bild 3 — ,,PCS*“ und ,,MCS“ deckungsgleich auf Kegelkennlinie (beispielhaft)

3.5 Ebenen

Die Modellierung erfolgt anhand von Ebenen (siehe Bild 4), die als Referenz verwendet werden. Zudem ist
durch die Ebenen das Erkennen der verschiedenen Bereiche wie z.B. Kraglange oder Schaftlange
vereinfacht, selbst wenn diese mit gleichen Durchmessern aneinander stoflen 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 Werkzeugaufnahmen mit
verschiedenen Durchmessern, die unabhangig voneinander eingegeben werden mussen, selbst wenn sie
dieselben Werte besitzen.

Fir die 3D-Darstellung von Werkzeugaufnahmen und Zwischenmodule nach DIN 4000-89:2012-3 sind
nachfolgende Ebenen festzulegen. Die Kurzbezeichnung geschieht in logischer Anlehnung an die
Langenbezeichnungen aus ISO/TS 13399-3.

— Die Distanz der Ebenen ,LSP“ ,Ebene der Schaftlange” (en:,shank length plane®) und ,LPRP“ ,Ebene der
Kraglange“ (en: ,length protruding plane®), mit den Referenzkoordinatensystemen, ,PCS“ und ,CSW*,
ergeben das Merkmal ,LPR* (B_3) fir die Kraglange.

— LLPRP® fur ,Ebene der Kraglange“ (en: ,length protruding plane®) mit der ,TEP* fir ,Ebene fir
Gesamtlange® (en: ,tool end plane®). Die Distanz zwischen diesen Ebenen ergibt das Merkmal ,OAL*
(B_5) fur die Gesamtlange.

— Der Abstand zwischen den Ebenen ,TEP* (en: ,tool end plane®) und ,LSP* (en: ,shank length plane®)
ergibt das Merkmal ,LS* (C_4) fir die Schaftlange.
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LPRP
Y
MYA
______________________________ Z “
_________________________ MZA, Lpg
'.7 M :_S_ ..... e Z A‘Y
MXA ......... F7L_C_c W._
X
LS
(C_4)

Bild 4 — Modellierungsebenen

3.6 Werkstiickseitiges Adaptierungskoordinatensystem

Als weitere Koordinatensysteme zur Aufnahme von Werkzeugen werden die Koordinatensysteme ,CSWx_y*
(en: ,coordinate system workpiece side“, siehe Bild 5) nach ISO/TS 13399 definiert.

Aufbau der Bezeichnung der werkstlickseitigen Koordinatensysteme:

a) Ein werkstiickseitiges Koordinatensystem

Ein einziges werkstlckseitiges Koordinatensystem erhalt die Bezeichnung ,CSW*.

b) jeweils ein werkstiickseitiges Koordinatensystem auf unterschiedlichen Ebenen

Bei jeweils einem werkstlickseitigen Einbaukoordinatensystem auf unterschiedlichen Ebenen (zentral oder
dezentral) erhalten diese die Bezeichnung ,CSWx* (z. B. ,CSW1“, ,CSW2“). Die Nummerierung erfolgt von
der Maschinenseite aus und endet auf der Werkstiickseite in Richtung der negativen z-Achse (Ausnahme:
Bohr-, Fras- und Reibwerkzeuge).

c) mehrere Koordinatensysteme in einer Ebene, auf unterschiedlichen Winkeln

Bei mehreren Koordinatensystemen in einer Ebene, auf unterschiedlichen Winkeln, aber nicht auf der zentralen
Rotationsachse liegend, erhalten diese die Bezeichnung ,CSWx_y“ (z. B. ,CSW1_1% ,CSW1_2% ,CSW2_1%,
,CSW2_2%). Das ,x“ kennzeichnet dabei die Position der Ebene. Das ,y“ kennzeichnet die Positionsnummer des
Koordinatensystems. Diese Positionsnummer wird im Blick auf die Spindel (Blickrichtung pos. z-Richtung) von

»3 Uhr“ aus entgegen dem Uhrzeigersinn gezahlt.

d) mehrere Koordinatensysteme in einer Ebene, auf gleichen Winkeln und unterschiedlichen
Durchmessern

Die Positionsnummer der Koordinatensysteme wird vom kleinsten Durchmesser aus gezahilt.

e) mehrere Koordinatensysteme in einer Ebene, auf unterschiedlichen Winkeln und
unterschiedlichen Durchmessern

Die Positionsnummer wird beginnend am kleinsten Durchmesser bei ,3 Uhr* entgegen dem Uhrzeigersinn
gezahlt.
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Bild 5 — Werkstiickseitiges Adaptierungskoordinatensystem (beispielhaft)

Das ,,CSWx_y*“-Koordinatensystem ist zum Standardkoordinatensystem ,PCS* mit einem Winkel ,PHI“ um die
Z-Achse, ,RHO" um die X-Achse und ,KAP* (fir Kappa) um die Y-Achse in mathematisch positiver Richtung
verdreht.

Der Abstand der beiden Koordinatensysteme wird durch die Parameter XYWD* XZWD* und ,YZWD*
angegeben (siehe Bild 6). Dabei ist z. B. der Parameter ,XYWD* der lotrechte Abstand der XYWP zum
Ursprung des PCS-Koordinatensystems (en: ,xy workpiece side plane®) des ,CSWx_y“-Koordinatensystems.

Das ,CSWx_y“-Koordinatensystem wird am Anschlagpunkt zwischen Werkzeugaufnahme und Werkzeug
platziert und gibt somit den Schnittpunkt zwischen Halter und Werkzeug an.

Aufgrund von Funktionalititsmangeln wird bei einigen Modellierungsprogrammen ein  weiteres
Hilfskoordinaten-system benétigt, um das ,CSWx_y“ zu erzeugen. Dieses erhalt die Bezeichnung ,CSA® (en:
,coordinate system for assistance“) und wird zum Koordinatensystem ,PCS* um die Winkel ,PHI*, ,RHO" und
-KAP* verdreht. Dazu wird das Koordinatensystem ,CSWx_y* referenziert und um die Parameter ,XYWD®,
XZWD* und ,YZWD* verschoben.
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Bild 6 — Werkstiickseitiges Koordinatensystem

4 Erstellen des Modells

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

Die Reihenfolge des Modellaufbaus ist weitestgehend einzuhalten. Auf Referenzen zwischen den
Konstruktionselementen des nicht schneidenden und schneidenden Bereiches wird verzichtet.

Werkzeughalter und Zwischenmodule werden nach DIN 4000-89:2012-03, Bilder 1 bis 6 (siehe Bild 7, 13, 18,
24, 29 und 34), aus Konstruktionselementen aufgebaut:

— Geometrie des nicht schneiden Teils inklusive Schaft.

ANMERKUNG Dieser Geometrieteil wird wie in 11.3 beschrieben eingefarbt.
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Die gesamte Anzahl an Konstruktionselementen richtet sich nach dem jeweilig gewlinschten Modellierungs-
grad und nach der Komplexitat des Werkzeugs.

In den weiteren Punkten wird der spezifische Modellaufbau in 3D-Systemen der einzelnen Grundformen fir
Werkzeughalter und Zwischenmodule beschrieben.

5 Bildkennung 510013 (DIN 4000-89:2012-03, Bild 1)

5.1 Allgemeines

LPR
(B_3)a
A LBD2
A (B-2) LBD1
DMM
DLN | (C_3), DCBN | DCINTF A BD1 (BDZ) ( DF )
(A_5) | THSZMS | |- __(c_71)l (A_B) [(A_1)(A_2)|(A_4
(c_13) / ,.! *_ \
/I v
LF
LS (B_71)a
(€4 LSCX
(c_81)
OAL
(B_4)
a8  variabel
Bild 7 — Bildkennung 510013 nach DIN 4000-89
Die Merkmalbenennungen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt.
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5.2 Notwendige Merkmale
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Tabelle 1 — Merkmale fiir die Modellierung der Bildkennung 510013

Merkmalkennung

Merkmalbenennung

Bevorzugtes Symbol

A1 Kérperdurchmesser 1 BD1
A2 Koérperdurchmesser 2 BD2

A 4 Bunddurchmesser DF

A5 Aulendurchmesser Spannfutter DLN

A 6 Umbruchdurchmesser DCINTF
B 1 Lange Koérperdurchmesser 1 LBD1

B 2 Lange Koérperdurchmesser 2 LBD2
B_3 Kraglange LPR

B 4 Gesamtlange OAL

B 6 Hoéhe Stellmutter HAN
B_71 Funktionslange LF

C 13 AufnahmegewindenenngréfRe, maschinenseitig THSZMS
C3 Aufnahmedurchmesser, maschinenseitig DMM

C 4 Schaftlange LS
cn Aufnahmedurchmesser, min. DCBN
C_81 Einspannlange max. LSCX

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

Das Merkmal ,OAL" (B_5, Gesamtlange) ergibt sich aus ,LPR" (B_3, Kraglange) und ,LS" (C_4, Schaftlange).
»,OAL* (B_5) wird im Modell als Referenzmal} verwendet.

Die Merkmale fir die Trennstellenkodierung nach DIN 4000-89:2012-3 sind flir 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 4000-89:2012-03, Tabelle 1, nicht festgelegt, aber zur Modellierung erforderlich
sind, werden nach dem in DIN 4003-1:2011-03, Abschnitt 4, festgelegten Schllssel kodiert.

ANMERKUNG Diese Informationen und weitere relevante Merkmale kdnnen als Parameter im Modell oder als separate
Information zur Verfiigung gestellt werden.
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5.3 Basisgeometrie

Die Basisgeometrie (siehe Bild 8 und Bild 9) wird als Rotationskorper erstellt. Sie beinhaltet samtliche

Grundgeometrien zwischen den Ebenen ,TEP“ (en: ,tool end plane®) und ,LPRP“ (en: ,length protruding

plane®).

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

Als Rotationsachse wird die Standard-Z-Achse des PCS-Koordinatensystems ,ZA* gewahilt.

Erstellen der Kontur:

— Als Rotationskontur (Linienzug fiir den Rotationskorper) wird ein Halbschnitt definiert.

— Die Kontur des maschinenseitigen Aufnahmeteils wird auf die Ebenen ,LSP* und ,TEP* referenziert. Die
Kontur des werkzeugseitigen Aufnahmeteils wird auf die Ebenen ,LSP“ und ,LPRP* referenziert. Die
Mafe werden Uber die Abstédnde der Ebenen gesteuert.

— Die Bemalung erfolgt mit den oben angegebenen Merkmalen 5.2.

— Die Rotationskontur wird um die Rotationsachse um 360° rotiert.

OAL

BD2
(A_2)

Bild 8 — Bildkennung 510013: Basisgeometrie
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HAN
(B_6)
) LSPV |
f
| THSZMS
DLN :
(A_5) (C_13)

Bild 9 — Bildkennung 510013: Stellmutter
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