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1 Anwendungsbereich
Die in dieser Norm festgelegten Begriffe der Bewegungen

und geometrischen Zusammenhange beim Zerspanvor-
gang gelten fiir alle spanenden Fertigungsverfahren.

Anmerkung: Fiir einige Verfahrensgruppen aus dem Be-
reich des Spanens mit geometrisch unbestimmten
Schneiden, z. B. Strahf- und Gleitspanen (siehe
DIN 8589 Teil 0) gelten die Begriffe nur be-
grenzt bzw. sinngemal.

Die Begriffe beziehen sich auf einen ausgewdhliten
Schneidenpunkt zu dem jeweils betrachteten Zeitpunkt.

2 Kurzzeichen und Indizes
2.1 Kurzzeichen

a, Axialeingriff
Qe Arbeitseingriff
ag Vorschubeingriff

ap Schnittiefe bzw. Schnittbreite

a, Radialeingriff

a; Tangentialeingriff

Arbeitseingriff der Schneide

Schnittiefe bzw. Schnittbreite der Schneide
ags Vorschubeingriff der Schneide

ax EingriffsgroRe, bezogen auf die X-Achse der Werk-
zeugmaschine

ay EingriffsgroBe, bezogen auf die Y-Achse der Werk-
zeugmaschine

ag EingriffsgroRe, bezogen auf die Z-Achse der Werk-
zeugmaschine

b Spanungsbreite
be Wirkspanungsbreite

bp Nenn-Spanungsbreite

dn mittlerer Durchmesser der Spanungsschicht
f Vorschub
fe Schnittvorschub

fe Wirkvorschub

fz Zahnvorschub

h Spanungsdicke

he Wirkspanungsdicke

hy Ortliche Spanungsdicke
hp Nenn-Spanungsdicke

Iy Anstellweg

le Schnittweg

le Wirkweg

lg Vorschubweg
ln Nachstellweg
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Seite
Spanungsbreiteb . ... .............. 10
Spanungsdicke A . ... .............. 10
Wirk-Spanungsgroflen . . . ... ......... 10
Volumina . ...................... 13
Schnittvolumen . ... ............... 13
Spanungsschicht ... ............... 13
SpanungsvolumenV . . .. ... ... ...... 13

Riicksteliweg

Zustellweg
Anstellgeschwindigkeit
Schnittgeschwindigkeit
Wirkgeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit
Nachstellgeschwindigkeit
Riickstellgeschwindigkeit
Zustellgeschwindigkeit

Anzah! der Schneiden bzw. Schneidentrager oder
Zahne

Spanungsquerschnitt
Wirkspanungsquerschnitt
Nenn-Spanungsquerschnitt
Gesamt-Nennspanungsquerschnitt
Querschnitt der Spanungsschicht
Schneidenbezugspunkt
Arbeitsebene

Wirk-Bezugsebene
Spanungs-MeRebene
Zeitspanungsvolumen
Einzel-Zeitspanungsvolumen
Spanungsvolumen
Wirkrichtungswinkel
Einstellwinkel der Hauptschneide
Einsteliwinkel der Nebenschneide
Konstante
Vorschubrichtungswinkel

Indizes

bezogen auf die Axial-Komponente oder bezogen
auf das Anstellen des Werkzeuges

bezogen auf die Schnittrichtung

bezogen auf die Wirkrichtung (ausgenommen a,
und Pfe)

bezogen auf die Vorschubrichtung

bezogen auf das Nachstellen des Werkzeuges
bezogen auf die Werkzeug-Riickebene

bezogen auf die Radial-Komponente oder bezogen
auf das Riickstellen des Werkzeuges

bezogen auf die Tangential-Komponente
bezogen auf eine Summe (engl.: , total’’)
bezogen auf das Werkstiick

bezogen auf den einzelnen Zahn bei mehrschnei-
digen Werkzeugen

oder

bezogen auf das Zustellen des Werkzeuges
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bezogen auf den Eingriffsbezugspunkt
bezogen auf die Longitudinal-Kémponente
bezogen auf die Normal-Komponente
bezogen auf die Schneide '

bezogen auf die Transversal-Komponente

bezogen auf die X-Komponente an der Werkzeug—
maschine

bezogen auf die Y- Komponente an der Werkzeug-
maschine

z bezogen auf die Z-Komponente an der Werkzeug-
maschine |

X - »vwzro

<

3 Bewegungen zwischen Werkzeugschneide
und Werkstiick

Die Bewegungen beim Zerspanvorgang sind Relativ-
bewegungen zwischen Werkzeugschneide und Werkstiick.
Sie werden in dieser Norm auf das ruhend gedachte Werk-
stliick bezogen.

Die Bewegungen kdnnen gerade, kreisférmig oder beliebig
sein. Es sind Bewegungen an der Wirkstelle, die durch
die Werkzeugmaschine erzeugt werden.

Die Spane entstehen durch die Wirkbewegung nach einer
vorangegangenen Zustellbewegung.

3.1 Wirkbewegung

Die Wirkbewegung ist die Bewegung zwischen Werkzeug-
schneide und Werkstiick, die den Zerspanvorgang bewirkt.
Sie ist in der Regel eine aus Schnitt- und Vorschubbe-
wegung resultierende Bewegung.

Erfolgt keine gleichzeitige Vorschubbewegung, dann ist
die Wirkbewegung identisch mit der Schmttbewegung,
siehe Bild 1 bis Bild 4.

3.2 Schnittbewegung

Die Schnittbewegung ist die Bewegung zwischen Werk-
zeugschneide und Werkstiick, die ohne Vorschubbewe-
gung nur eine einmalige Spanabnahme wahrend einer
Umdrehung oder eines Hubes bewirken wirde, siehe
Bild 1 bis Bild 4.

3.3 Vorschubbewegung

Die Vorschubbewegung ist die Bewegung zwischen Werk-
zeugschneide und Werkstiick, die zusammen mit der
Schnittbewegung eine stetige oder mehrmalige Spanab-
nahme wahrend mehrerer Umdrehungen oder Hiibe er-
moglicht, Sie kann daher stetig oder schrlttwelse vor sich
gehen, siehe Bild 1 bis Bild 4.

3.4 Zustellbewegung

Die Zustellbewegung ist die Bewegung zwischen Werk-
zeugschneide und Werkstiick, die die Dicke der jeweils
abzunehmenden Schicht im voraus bestimmt.

Anmerkung: Bei einigen Fertigungsvérfahren — z.B.
Einstechdrehen, Bohren, Raumen — gibt es ver-
fahrensbedingt keine Zustellbewegung.

3.5 Nachstellbewegung

Die Nachstellbewegung ist eine Korrekturbewegung
zwischen Werkzeugschneide und Werkstick, um z.B.
den Werkzeugverschlei, thermisch bedmgte Lageande-
rungen usw. auszugleichen.

3.6 Anstellbewegung

Die Anstellbewegung ist die Bewegung zwischen Werk-
zeugschneide und Werkstiick, mit der das Werkzeug vor
dem Zerspanvorgang an das Werkstiick herangefiihrt wird.
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3.7 Riickstellbewegung

Die Riickstellbewegung ist die Bewegung zwischen Werk-
zeugschneide und Werkstick, mit der das Werkzeug nach
dem Zerspanvorgang vom Werkstick zuriickgefiihrt wird.

Wirkbewegung Schnittbewegung
Ve Ve
Werkstlick
Vs Y
Drehwerkzeug
Vorschubbewegung

Bild 1. Richtungen der Schnitt-, Vorschub- und Wirkbe-
wegung beim Drehen

Spiralbohrer

Werksttick

\

Schnittbewegung

Wirkbewegung

Vorschubbewegung

Bild 2. Richtungen der Schnitt-, Vorschub- und Wirkbe-
wegungen beim Bohren

Schnittbewegung Fraser

Wirkbe-
wegung

Werkstick
Vorschub -

bewegung

Bild 3. Richtungen der Schnitt-, Vorschub- und Wirkbe-
wegung beim Gegenlauffrasen
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Schleifscheibe

Schnittbewegung

Wirkbewegung g

Vorschubbewegung

Werkstick

Bild 4. Richtungen der Schnitt-, Vorschub- und Wirkbe-
wegung beim Umfangsschleifen

4 Bewegungsrichtungen

4.1 Wirkrichtung

Die Wirkrichtung ist die momentane Richtung der Wirk-
bewegung im ausgewahiten Schneidenpunkt.

4.2 Schnittrichtung

Die Schnittrichtung ist die momentane Richtung der
Schnittbewegung im ausgewahlten Schneidenpunkt.

4.3 Vorschubrichtung

Die Vorschubrichtung ist die momentane Richtung der
Vorschubbewegung im ausgewahlten Schneidenpunkt.
4.4 Zustellrichtung

Die Zustellrichtung ist die momentane Richtung der Zu-
stellbewegung im ausgewahlten Schneidenpunkt.

4.5 Nachstellrichtung

Die Nachstellrichtung ist die momentane Richtung der
Nachstellbewegung im ausgewahlten Schneidenpunkt.
4.6 Anstellrichtung

Die Anstellrichtung ist die momentane Richtung der An-
stellbewegung im ausgewahlten Schneidenpunkt.

4.7 Riickstellrichtung

Die Riickstellrichtung ist die momentane Richtung der
Riickstellbewegung im ausgewahiten Schneidenpunkt.

5 Geschwindigkeiten
5.1 Wirkgeschwindigkeit v,
Die Wirkgeschwindigkeit v, ist die momentane Ge-

schwindigkeit der Wirkbewegung im ausgewahlten
Schneidenpunkt, siehe Bild 1 bis Bild 4.

Anmerkung: Ist das Verhédltnis Vorschubgeschwindig-
keit v¢ zu Schnittgeschwindigkeit v, sehr klein,
so gilt die Annéherung

Ve X U, . (1)

5.2 Schnittgeschwindigkeit v,

Die Schnittgeschwindigkeit v, ist die momentane Ge-
schwindigkeit der Schnittbewegung im ausgewahlten
Schneidepunkt, siehe Bild 1 bis Bild 4.

5.3 Vorschubgeschwindigkeit v

Die Vorschubgeschwindigkeit v; ist die momentane
Geschwindigkeit der Vorschubbewegung im ausgewahlten
Schneidenpunkt, siehe Bild 1 bis Bild 5

Werkstick

ez

Vi

Vorschubbewegung y
Drehwerkzeug

Bild 5. Erzeugung einer Geschwindigkeit aus Kompo-
nenten am Beispiel der Vorschubgeschwindig-
keit v¢ beim Formdrehen

5.4 Zustellgeschwindigkeit v,

Die Zustellgeschwindigkeit v, ist die momentane Ge-
schwindigkeit der Zustellbewegung im ausgewihiten
Schneidenpunkt.

5.5 Nachstellgeschwindigkeit v,

Die Nachstellgeschwindigkeit v, ist die momentane Ge-
schwindigkeit der Nachstellbewegung im ausgewahlten
Schneidenpunkt.

5.6 Anstellgeschwindigkeit v,

Die Anstellgeschwindigkeit v, ist die momentane Ge-
schwindigkeit der Anstellbewegung im ausgewahlten
Schneidenpunkt.

5.7 Riickstellgeschwindigkeit v,

Die Riickstellgeschwindigkeit v, ist die momentane

Geschwindigkeit der Riickstellbewegung im ausgewéhlten
Schneidenpunkt.

6 Wege
Die im folgenden definierten Wege kdnnen begrenzt wer-
den, beispielsweise durch die Anzahl der Umdrehungen

oder Hiibe, durch die Anzahl der Werkstiicke oder durch
Zeiten.

6.1 Wirkweg [,

Der Wirkweg [, ist der Weg — bzw. die Summe der Weg-
elemente — den der ausgewahlte Schneidenpunkt durch
die Wirkbewegung spanend zuriicklegt, siehe Bild 6.

6.2 Schnittweg [,

Der Schnittweg [, ist der Weg — bzw. die Summe der Weg-
elemente — den der ausgewahlte Schneidenpunkt durch
die Schnittbewegung spanend zuriicklegt, siehe Bild 6.

6.3 Vorschubweg /s

Der Vorschubweg s ist der Weg — bzw. die Summe der
Wegelemente — den der ausgewdhite Schneidenpunkt
durch die Vorschubbewegung spanend zuriicklegt, siehe
Bild 6.

Anmerkuﬁg: Auf die Umdrehung oder den Hub bezogene
Vorschubwege sind Vorschiibe, siehe Abschnitt 10.
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Fraser

Werkstick
A

Bild 6. Schnittwegl,, Vorschubweg!l; und Wirkweg [,
eines Schneidenpunktes beim Gegenlauffrasen

Im dargesteilten Falle ergibt sich I, aus dem Ar-
beitseingriff ag

6.4 Zustellweg /,

Der Zustellweg [, ist der Weg — bzw. die Summe der Weg-

elemente — den der ausgewahlte Schneidenpunkt vor dem

Zerspanvorgang durch die Zustellbewegung zuriicklegt,

um die Dicke der jeweils abzunehmende Schicht zu be-

stimmen.

Anmerkung: Durch den Zustellweg werden die Eingriffs-
groRen bestimmt, siehe Abschnitt 11.

6.5 Nachstellweg /,,

Der Nachstellweg I,, ist der Weg — bzw. die Summe der
Wegelemente — den der ausgewdhlte Schneidenpunkt
durch die Nachstellbewegung zuriicklegt, um z. B. den
Werkzeugverschleif, thermisch bedingte Lagednderungen
usw. auszugleichen.

6.6 Anstellweg I,

Der Anstellweg [, ist der Weg — bzw. die Summe der Weg-
elemente — den der ausgewahlte Schneidenpunkt vor
dem Zerspanvorgang durch die Anstellbewegung zuriick-
legt, um das Werkzeug an das Werkstiick heranzufiihren.

6.7 Riickstellweg I,

Der Riickstellweg I, ist der Weg — bzw. die Summe der
Wegelemente — den der ausgewahlte Schneidenpunkt
nach dem Zerspanvorgang durch die Riickstellbewegung
zurlicklegt, um das Werkzeug vom Werkstiick zuriickzu-
fihren.

7 Komponentender Bewegungen, Richtungen,
Geschwindigkeiten und Wege

Die in den Abschnitten 3 bis 6 definierten Bewegungen,
Richtungen, Geschwindigkeiten und Wege konnen aus
verschiedenen Komponenten erzeugt werden, siehe Ab-
schnitt 7.1 bis Abschnitt 7.3.

7.1 Komponenten, bezogen auf das rotierende Werk-
zeug bzw. Werkstiick

Bezogen auf das rotierende Werkzeug bzw. Werkstiick
werden unterschieden

— Axial-Komponenten (Index a)

— Radial-Komponenten (Index r)

— Tangential-Komponenten (Index t}.

Somit ergeben sich

— Axial-, Radial-, Tangential-Bewegungen

— Axial-, Radial-, Tangential-Richtungen

— Axial-, Radial-, Tangential-Geschwindigkeiten
— Axial-, Radial-, Tangential-Wege.
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Beispiele:
— Axial-Vorschubgeschwindigkeit vg,
— Radial-Vorschubgeschwindigkeit vg
— Tangential-Vorschubgeschwindigkeit vg
— Axial-Zustellweg [,
— Radial-Zustellweg [,
— Tangential-Zustellweg ;.

7.2 Komponenten, bezogen auf lineare Bewegungen
von Werkzeug bzw. Werkstiick

Bezogen auf das sich linear bewegende Werkzeug bzw.
Werkstick werden unterschieden

— Transversal-Komponenten (Index T)

— Normal-Komponenten (Index N)

— Longitudinal-Komponenten (Index L).

Somit ergeben sich

— Transversal-, Normal-, Longitudinal-Bewegungen

— Transversal-, Normal-, Longitudinal-Richtungen

— Transversal-, Normal-, Longitudinal-Geschwindigkeiten
— Transversal-, Normal-, Longitudinal-Wege.

7.3 Komponenten, bezogen auf die Werkzeugmaschine
Bezogen auf die Werkzeugmaschine werden unterschieden
— X-Komponenten (Index X)
— Y-Komponenten (index Y)
— Z-Komponenten (Index Z).
Somit ergeben sich Bewegungen, Richtungen, Geschwin-

digkeiten und Wege in der X-, Y- und Z-Achse, siehe
Bild 5.

Anmerkung: Weitere Begriffe siehe DIN 66 217

8 Hilfsbegriffe

Die einheitliche Betrachtung der verschiedenen spanenden
Fertigungsverfahren erfordert die Einfiihrung einiger Hilfs-
begriffe, siehe Abschnitt 8.1 bis Abschnitt 8.4.

8.1 Vorschubrichtungswinkel ¢

Der Vorschubrichtungswinkel @ ist der Winkel zwischen
Vorschubrichtung und Schnittrichtung.

Der Vorschubrichtungswinkel kann konstant sein, z. B,
beim Drehen {p=90°) oder sich wihrend des Zerspan-
vorganges laufend andern, z. B. beim Frasen, siehe Bild 7
bis Bild 11.

8.2 Wirkrichtungswinkel n
Der Wirkrichtungswinkel 7 ist der Winkel zwischen Wirk-
richtung und Schnittrichtung
i
tann = ne
vc
-+ cos ¢ (2)
Ue

8.3 Arbeitsebene Py,

Die Arbeitsebene Pg — siehe auch DIN 6581 — ist eine
gedachte Ebene, die die Schnittrichtung und die Vor-
schubrichtung im ausgewahlten Schneidenpunkt enthalt,
siehe Bild 7 bis Bild 9.

In der Arbeitsebene vollziehen sich die Bewegungen,
die an der Spanentstehung beteiligt sind. Es gibt immer
nur eine Arbeitsebene, auch dann, wenn die Vorschub-
bewegung aus mehreren Komponenten erzeugt wird, weil
es momentan immer nur eine Vorschubrichtung gibt.
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