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Begriffe der Zerspantechnik DIN

Bewegungen und Geometrie des Zerspanvorganges 6 580
Terms of cutting procedures, movements and geometry of the culting process Mit DIN 6581 Ersatz fir DIN 768

Notions de technique de I'enlévement des copeaux,
mouvements et géométrie du procédé de I'enlévement des copeaux

Die in dieser Norm festgelegten Grundbegriffe der Bewegungen und der geometrischen Zusammenhdange beim Zer-
spanvorgang gelten fir samtliche spanenden Bearbeitungsverfahren. Die Begriffe beziehen sich auf
den jeweils betrachteten Schneidenpunkt. Die kursiv gedruckten Abschnitte sollen spater in eine Norm
ibernommen werden, die die Begriffe der Zerspanungsforschung besonders behandelt.
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1. Bewegungen zwischen Werkstiick
und Werkzeugschneide

Die Bewegungen bei einem Zerspanvorgang sind Relativ-
bewegungen zwischen Werkstick und Werkzeugschneide.
Sie werden auf das ruhend gedachte Werk-
stick bezogen. Dabei ist zu unterscheiden zwischen
solchen Bewegungen, die unmittelbar das Entstehen von
Spénen bewirken (vergleiche Abschnitt 1.1 bis 1.3), und
solchen, die nicht unmittelbar am Entstehen von Spéanen
beteiligt sind (vergleiche Abschnitt 1.4 bis 1.6).

Unmittelbar entstehen Spé&ne durch die Wirkbewegung, die
sich meist aus einer Schnittbewegung und einer Vorschub-
bewegung zusammensetzt.

1.1. Schnittbewegung

Die Schnittbewegung ist diejenige Bewegung zwischen Werk-
stick und Werkzeug, die ohne Yorschubbewegung (siehe
Abschnitt 1.2) nur eine einmalige Spanabnahme wé&hrend
einer Umdrehung oder eines Hubes bewirken wirde. Die
Schnittbewegung kann sich aus mehreren Komponenten
zusammensetzen (siehe Bild 1, 2, 3).

1.2. Vorschubbewegung

Die Vorschubbewegung ist diejenige Bewegung zwischen
Werkstiick und Werkzeug, die zusammen mit der Schnitt-
bewegung eine mehrmalige oder stetige Spanabnahme
wdhrend mehrerer Umdrehungen oder Hibe erméglicht. Sie
kann schrittweise oder stetig vor sich gehen. Die Vorschub-
bewegung kann sich aus mehreren Komponenten zusam-
mensetzen (siehe Bild 1,2, 3, 4).

1.3. Wirkbewegung

Die Wirkbewegung ist die resultierende Bewegung aus
Schnittbewegung und gleichzeitig ausgefihrter Vorschub-
bewegung.

Erfolgt keine gleichzeitige Vorschubbewegung, dann ist die
Schnittbewegung auch die Wirkbewegung.

Nicht unmittelbar an der Spanentstehung beteiligt sind die
Anstellbewegung, die Zustellbewegung und die Nachstell-
bewegung.

1.4. Anstellbewegung

Die Anstellbewegung ist diejenige Bewegung zwischen
Werkstiick und Werkzeug, mit der das Werkzeug vor dem
Zerspanen an das Werkstiick herangefishrt wird.
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Bild 1. Schnittbewegung, Vorschubbewegung und Wirk-
bewegung beim Bohren.
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1.5. Zustellbewegung

Die Zustellbewegung ist diejenige Bewegung zwischen
Werkstiick und Werkzeug, die die Dicke der jeweils abzu-
nehmenden Schicht im voraus bestimmt.

1.6. Nachstellbewegung

Die Nachstellbewegung ist eine Korrekturbewegung zwi-
schen Werkstiick und Werkzeug, die z.B. den Werkzeug-
verschleifl ausgleichen soll.
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Bild 2. Schnittbewegung, Vorschubbewegung und Wirk-
bewegung beim Frasen.
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Bild 3. Schnittbewegung, Vorschubbewegung und Wirk-
bewegung beim Schleifen.
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2. Richtungen der Bewegungen

Es sind zu unterscheiden: Schnittrichtung, Vorschubrichtung
und Wirkrichtung.

2.1. Schnittrichtung

Die Schnittrichtung ist die momentane Richtung der Schnitt-
bewegung.

2.2. Vorschubrichtung

Die Vorschubrichtung ist die momentane Richtung der Vor-
schubbewegung.

2.3. Wirkrichtung

Die Wirkrichtung ist die momentane Richtung der Wirk-
bewegung.

Weiterhin kann entsprechend Abschnitt 1.4 -bis 1.6 unter-
schieden werden zwischen Anstellrichtung, Zustellrichtung
und Nachstellrichtung.

3. Wege des Werkzeuges
gegeniUber dem Werkstiick

Es sind zu unterscheiden: Schnitweg, Vorschubweg und
Wirkweg.

3.1. Schnittweg w

Der Schnittweg w ist derjenige Weg (Summe der Weg-
elemente), den der betrachtete Schneidenpunkt auf dem
Werkstiick in Schnittrichtung schneidend zuriicklegt (siehe
Bild 5).

3.2. Vorschubweg!

Der Vorschubweg I ist derjenige Weg (Summe der Weg-
elemente), den das Werkzeug in Vorschubrichtung zuriick-
legt (sieche Bild 5). Es ist gegebenenfalls zwischen den ver-
schiedenen Komponenten des Vorschubweges zu unter-
scheiden.

3.3. Wirkweg w,

Der Wirkweg we ist derjenige Weg (Summe der Wegelemente),
den der betrachtete Schneidenpunkt auf dem Werkstiid: in
Wirkrichtung schneidend zuriicklegt (siehe Bild 5).

Weiterhin kann entsprechend Abschnitt 1.4 bis 1.6 unterschie-
den werden zwischen Anstellweg, Zustellweg und Nachstell-
weg.

Bild 5. Schnittweg w, Vorschubweg! und Wirkweg we beim
Gegenlauffrasen. (Die Zahlen 1 und 2 zeigen die
Bewegung der Fréserzdhne.)

Full document details: DIN 6580:1963-04

DIN 6580 Seite 3

4. Geschwindigkeiten

Es sind zu unterscheiden: Schnittgeschwindigkeit, Vorschub-
geschwindigkeit und Wirkgeschwindigkeit.

4.1. Schnittgeschwindigkeit v

Die Schnittgeschwindigkeit v ist die momentane Geschwin-
digkeit des betrachteten Schneidenpunktes in Schnittrichtung.
Es ist gegebenenfalls zwischen den verschiedenen Kompo-
nenten der Schnittbewegungen zu unterscheiden.

4.2. Vorschubgeschwindigkeit u

Die Vorschubgeschwindigkeit u ist die momentane Ge-
schwindigkeit des Werkzeuges in Vorschubrichtung. Es ist
gegebenenfalls zwischen den verschiedenen Komponenten
der Vorschubgeschwindigkeit zu unterscheiden, z.B. beim
Schleifen zwischen u,, und u, .1)

4.3. Wirkgeschwindigkeit v,

Die Wirkgeschwindigkeit ve ist die momentane Geschwindig-
keit des betrachteten Schneidenpunktes in Wirkrichtung. In
vielen Fillen ist das Verhiltnis ulv so klein, daB die Niherung
gilt:

Ve X v m

Weiterhin kann entsprechend Abschnitt 1.4 bis 1.6 zwischen

Anstellgeschwindigkeit, Zustellgeschwindigkeit und Nach-
stellgeschwindigkeit unterschieden werden.

5. Hilfsbegriffe

Die einheitliche Betrachtung der verschiedenen Zerspanver-
fahren erfordert die Einfilhrung einiger Hilfsbegriffe:

5.1. Arbeitsebene

Die Arbeitsebene ist eine gedachte Ebene, die die Schnitt-
richtung und die Vorschubrichtung (in dem jeweils betrach-
teten Schneidenpunkt) enthélt. In ihr vollziehen sich die
Bewegungen, die an der Spanentstehung beteiligt sind
(siehe Bild 6,7, 8).

/7."‘
7/

Q e

v
\ Arbeitsebene
—"

Werkstick

Drehmeifiel

Bild 6. Arbeitsebene, Vorschubrichtungswinkel ¢ und Wirk-
richtungswinkel 7 beim Drehen.

1) In der Lliteratur wurde die Vorschu indigkei
bisher auch mit s’ und beim § Heifwﬁmjﬂﬁms

bezeichnet.
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