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1 Anwendungsbereich

Die in dieser Norm festgelegten Begriffe uber Bezugs-
systeme und Winkel am Schneidteil des Werkzeuges
gelten fiir alle spanenden Fertigungsverfahren.

Die Begriffe beziehen sich auf einen ausgewahlten
Schneidenpunkt im jeweils betrachteten Augenblick.

2 Grundbegriffe

In diesem Abschnitt sind nur die Begriffe am Schneidteil
des Werkzeuges definiert, die fir die Bestimmung der
Winkel am Schneidkeil erforderlich sind. Weitere Begriffe
am Werkzeug siehe DIN 6582 1).

Fir die bei den Bildern verwendeten Kurzzeichen v, vs
und v fiir Geschwindigkeiten und 7 fiir den Wirkrich-
tungswinkel siehe DIN 6580.

2.1 Schneidteil

Der Schneidteil ist der wirksame Teil des Werkzeuges,
an dem sich die Schneidkeile mit den Schneiden befinden
(Schneidkeil siehe Abschnitt 2.2, Schneide siehe Ab-
schnitt 2.5).

Anmerkung: Bei Werkzeugen mit mehreren Zahnen hat
jeder Zahn einen Schneidteil.

2.2 Schneidkeil
(siehe Bild 1)

Der Schneidkeil ist ein durch Spanfidche und Freiflache
gebildeter Keil am Schneidteil. Durch die Relativbe-
wegung zwischen Werkzeug und Werkstick entstehen
am Schneidkeil die Spéne (Spanflache siehe Abschnitt 2.3,
Freiflache siehe Abschnitt 2.4, Schneidteil siehe Ab-
schnitt 2.1).

2.3 Spanflache AY
(siehe Bilder 1, 2, 3 und 4}

Die Spanflache Ay ist die Flache am Schneidkeil, auf der
der Span ablauft.

2.4 Freiflache
(siehe Bilder 1, 2, 3 und 4)

Die Freiflache ist die Flache am Schneidkeil, die der ent-
stehenden Schnittfliche zugekehrt ist (Schnittflache
sieche DIN 6580).

Bei Werkzeugen mit Haupt- und Nebenschneiden werden
unterschieden:

2.4.1 Hauptfreiflache A

(siehe Bilder 2, 3 und 4)
Die Hauptfreiflache A, ist die Freiflache an der Haupt-
schneide (Hauptschneide siehe Abschnitt 2.5.1).

2.4.2 Nebenfreifliche A’,

(siehe Bilder 2, 3 und 4)
Die Nebenfreiflache Ay ist die Freiflache an der Neben-
schneide (Nebenschneide siehe Abschnitt 2.5.2).

2.5 Schneide S
(siehe Bild 1)

Die Schneide S ist die von Spanfliche und Freiflache
gebildete Kante am Schneidkeil.

Wenn an einem Werkzeug Haupt- und Nebenschneide
unterschieden werden, erhalt das Kurzzeichen fiir die
Nebenschneide einen Apostroph (°).

2.5.1 Hauptschneide S
(siehe Bild 5, sowie Bilder 2, 3 und 4)

Die Hauptschneide S ist die Schneide, deren Schneidkeil
bei Betrachtung in der Arbeitsebene und bei ¢ = 90° in
Vorschubrichtung weist (Arbeitsebene siehe Ab-
schnitt 3.2.4, Vorschubrichtung und Vorschubrichtungs-
winkel ¢, sieche DIN 6580).

Anmerkung 1: Die Hauptschneiden liegen bei rotieren-
den Werkzeugen bei radialem Vorschub — z. B.
bei Walzenstirnfrasern — am Umfang, bei axialem
Vorschub — z. B. bei Bohrwerkzeugen — an der
Stirnseite.

Anmerkung 2: Bei Werkzeugen mit gerundeten Schnei-
denecken beginnt die Hauptschneide an dem
Schneidenpunkt mit Werkzeug-Einstellwinkel s,
= Null (Werkzeug-Einstellwinkel siehe Ab-
schnitt4.1.1.1, Eckenrundung siehe DIN 6582 1)).

Falls erforderlich, kann im Wirk-Bezugssystem
(sieche Abschnitt 3) die Wirk-Hauptschneide S,
definiert werden, die an dem Schneidenpunkt
mit %y = 0 beginnt.

2.5.2 Nebenschneide S’
(siehe Bild 5, sowie Bilder 2, 3 und 4)

Nebenschneide S’ ist eine Schneide, deren Schneidkeil bei
Betrachtung in der Arbeitsebene und bei ¢ = 90° der Vor-
schubrichtung abgewendet ist {Arbeitsebene siehe Ab-
schnitt 3.2.4, Vorschubrichtung und Vorschubrichtungs-
winkel @, siche DIN 6580).

Anmerkung 1: Die Nebenschneiden liegen bei rotieren-
den Werkzeugen bei radialem Vorschub — z. B.
bei Walzenstirnfrasern — an der bzw. den Stirn-
seiten, bei axialem Vorschub — z. B. bei Bohr-
werkzeugen — am Umfang.

Anmerkung 2: Falls erforderlich, kann im Wirk-Bezugs-
system (siehe Abschnitt3) die Wirk-Neben-
schneide S definiert werden, die an dem
Schneidenpunkt mit x,. = O beginnt.

2.5.3 Schneidenecke
(siehe Bilder 2, 3 und 4)

Die Schneidenecke ist der relativ kleine Teil der Schneide,
in dem Haupt- und Nebenschneide zusammentreffen.

2.6 Ausgewidhliter Schneidenpunkt
(siehe Bild 5)

Der ausgewidhlte Schneidenpunkt ist ein Punkt, der fiir
die Bestimmung der Flachen und Winkel am Schneidteil
ausgewahlt wird.

Der ausgewahlte Schneidenpunkt kann auf der Haupt-
schneide oder auf der Nebenschneide liegen. Liegt er auf
der Nebenschneide, so werden die in ihm definierten
Begriffe entsprechend benannt und ihre Kurzzeichen mit
einem Apostroph (') versehen.

1) Z. Z. Entwurf
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| Schnittrichtung

Schneide S

Vorschubrichtung

Bildebene = Arbeitsebene

Hauptfreiflache A,
Bild 1. Schneidkeil am Zerspanwerkzeug

Schaft

Spanflache Ay

Schneidenecke

Hauptschneide S

Nebenschneide S’
Hauptfreiflache A,

Nebenfreiflache A}

Vorschubrichtung
Bild 2. Schneiden und Flachen am Schneidteil des DrehmeiRels
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Vorschubrichtung

Hauptschneide S \ ———

/Spanfléiche Ay

|_e— Hauptschneide S

Nebenfreifliche A’y Nebenschneide S’ Schneidenecke

Hauptfreifldche A,

Bild 3. Schneiden und Fliachen an den Schneidteilen des Walzenstirnfrasers

Hauptschneide S
Querschneide = abgeknickter

Teil der Hauptschneide '

| Nebenfreiftache Aj

Hauptfreifldche Ay

Nebenfreiftiche A Spanfléche Ay

Nebenschneide S’

Schneidenecke

Hauptfreiflache A, Hauptschneide S

Vorschubrichtung

Bild 4. Schneiden und Flachen an den Schneidteilen des Spiralbohrers
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Schnitt A - B SchnittC - D

Schnittrichtung Schnittrichtung

e}
Vorschubrichtung

Vorschubrichtung

Schneidkeil der
Nebenschneide in

Schneidkeil der
der Arbeitsebene

Hauptschneide in
der Arbeitsebene

Arbeitsebene durch einen auf der

Seite 5

*y = Null Nebenschneide ausgewahiten Schneidenpunkt

Nebenschneide S’

Hauptschneide S

Arbeitsebene durch einen auf der Haupt-
schneide ausgewahlten Schneidenpunkt

|

Bild 5. Abgrenzung zwischen Hauptschneide und Nebenschneide
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3 Bezugssysteme

Fir die eindeutige Definition und Beschreibung der Winkel am Schneidteil sind ein Werkzeug-Bezugssystem und ein Wirk-
Bezugssystem erforderlich.

Das Werkzeug-Bezugssystem wird fiir die Bestimmung der Geometrie am Schneidteil des Werkzeuges bei der Konstruk-
tion, Herstellung und Priifung benétigt.

Das Wirk-Bezugssystem wird fiir die Bestimmung der Geometrie am Schneidteil des Werkzeuges wihrend des Zerspan-
vorganges bendtigt.

Anmerkung: Ein weiteres Bezugssystem kann fiir die Lagebestimmung des Werkzeuges mit Bezug auf die Maschine er-
forderlich sein. Dieses ist in ISO 3002/2 — 1982 beschrieben.

Grundlage der beiden Bezugssysteme sind verschiedene Bezugsebenen, die senkrecht zur a n genommenen Schnitt-
richtung (im Werkzeug-Bezugssystem) bzw. senkrecht zur tatsédchlichen Schnittrichtung (im Wirk-Bezugssystem)
stehen.

Den Bezugsebenen werden in beiden Bezugssystemen mehrere Ebenen zur Bestimmung der Winkel am Schneidteil zuge-
ordnet.

Da sich die Winkel und andere GréBen entlang der Werkzeugschneide von Punkt zu Punkt dndern konnen, sind die Be-
zugssysteme in einen ausgewahlten Schneidenpunkt (siehe Abschnitt 2.6) zu legen.

Im Werkzeug-Bezugssystem werden die Ebenen durch Voransetzen des Wortes +Werkzeug-"* kenntlich gemacht. Sie er-
halten das Kurzzeichen P mit einem Index zur weiteren Unterscheidung, z. B. P,.

Im Wirk-Bezugssystem werden die Ebenen durch Voransetzen des Wortteils , Wirk-" kenntlich gemacht. Sie erhalten das
Kurzzeichen P mit einem Index zur weiteren Unterscheidung sowie zusatzlich den Index ,,e”’ (effektiv), z. B. Pge.

Beziehen sich die ausgewdhiten Schneidenpunkte auf Nebenschneiden, so erhalten die Kurzzeichen fiir die Ebenen einen
Apostroph ('), z. B. P, Pge.

Die Arbeitsebene (siehe DIN 6580) existiert nur im Wirk-Bezugssystem. Sie kann im Werkzeug-Bezugssystem nur als
~-angenommene Arbeitsebene” gedacht werden, weil das Werkzeug nicht im Einsatz ist und damit Schnitt- und Vorschub-
richtung noch nicht festliegen.

Werkzeug-Bezugssystem

Wirk-Bezugssystem

3.1 Ebenen im Werkzeug-Bezugssystem

Im Werkzeug-Bezugssystem werden die nachfolgenden
Ebenen definiert. Sie sind in den Bildern 6, 8, 10, 12,
14 und 16 an unterschiedlichen Werkzeugen erkenn-
bar.

3.2 Ebenen im Wirk-Bezugssystem

Im  Wirk-Bezugssystem werden die nachfolgenden
Ebenen definiert. Sie sind in den Bildern 7, 9, 11, 13,
15 und 17 an unterschiedlichen Werkzeugen erkennbar.

3.1.1 Werkzeug-Bezugsebene P,

Die Werkzeug-Bezugsebene P, ist eine Ebene durch den
ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht zur angenom-
menen Schnittrichtung. Diese wird so gewahlt, daR die
Werkzeug-Bezugsebene P, méglichst paralie! oder senk-
recht zu einer Flache oder Achse des Werkzeuges liegt.

Die Werkzeug-Bezugsebene P, muR fiir jeden Werk-

zeugtyp individuell festgelegt werden.

Beispiele: Bei Dreh- und HobeimeiReln ist die Werk-
zeug-Bezugsebene P, eine Ebene parallel oder
senkrecht zur Auflageflache des Schaftes. Bei
Fras- und Bohrwerkzeugen ist sie eine Ebene,
die die Achse enthalt.

3.2.1 Wirk-Bezugsebene P,
Die Wirk-Bezugsebene P, ist eine Ebene durch den aus-
gewahiten Schneidenpunkt senkrecht zur Wirkrichtung.

3.1.2 Werkzeug-Schneidenebene P,

Die Werkzeug-Schneidenebene Py ist eine Ebene durch

den ausgewdhlten Schneidenpunkt, tangential zur

Schneide S und senkrecht zur Werkzeug-Bezugsebene

P,.

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide recht-
winklig zur Vorschubrichtung liegt, fallen
Werkzeug-Schneidenebene Py und Werkzeug-
Riickebene P, zusammen.

3.2.2 Wirk-Schneidenebene P,

Die Wirk-Schneidenebene Py, ist eine Ebene durch den
ausgewahlten Schneidenpunkt tangential zur Schneide
S und senkrecht zur Wirk-Bezugsebene P,,.

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide rechtwinklig
zur Vorschubrichtung liegt, fallen Wirk-Schnei-
denebene P, und  Wirk-Riickebene P, zu-
sammen.

3.1.3 Werkzeug-Orthogonalebene P,

Die Werkzeug-Orthogonalebene P, ist eine Ebene
durch den ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht
zur Werkzeug-Bezugsebene P, und senkrecht zur Werk-
zeug-Schneidenebene Py,

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide rechtwink-
lig zur Vorschubrichtung liegt, fallen Werk-
zeug-Orthogonalebene P, und angenommene
Arbeitsebene P; zusammen.

3.2.3 Wirk-Orthogonalebene P,

Die Wirk-Orthogonalebene P,, ist eine Ebene durch
den ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht zur Wirk-
Bezugsebene P, und senkrecht zur Wirk-Schneiden-
ebene Pg,.

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide rechtwinklig
zur Vorschubrichtung liegt, failen Wirk-Orthogo-
nalebene Py, und Arbeitsebene Pg zusammen.
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Werkzeug-Bezugssystem

Wirk-Bezugssystem

3.1.4 Angenommene Arbeitsebene P

Die angenommene Arbeitsebene P ist eine Ebene
durch den ausgewiahlten Schneidenpunkt, senkrecht
zur Werkzeug Bezugsebene P, und parallel zur ange-
nommenen Vorschubrichtung. Sie wird so gewahlt
daR sie moglichst parallel oder senkrecht zu einer
Fiache oder Achse des Werkzeuges liegt.

Die angenommene Arbeitsebene muB fiir jeden Werk-
zeugtyp individuell festgelegt werden.

Beispiele: Bei Dreh- und Hobelmeieln ist die ange-
nommene Arbeitsebene Ps eine Ebene senk-
recht oder parallel zum Werkzeugschaft, bei
Bohrwerkzeugen ist sie eine Ebene parallel zur
Achse, bei Fraswerkzeugen eine Ebene senk-
recht zur Achse.

3.2.4 Arbeitsebene Py,
Die Arbeitsebene Pg ist nach DIN 6580 eine Ebene

durch den ausgewidhlten Schneidenpunkt, die die
Schnittrichtung und die Vorschubrichtung enthélt.

3.15 Werkzeug-Riickebene P,

Die Werkzeug-Riickebene Py, ist eine Ebene durch den
ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht zur Werk-
zeug-Bezugsebene P, und senkrecht zur angenom-
menen Arbeitsebene Ps.

3.25 Wirk-Riickebene P,
Die Wirk-Riickebene Pp, ist eine Ebene durch den aus-

gewahlten Schneidenpunkt, senkrecht zur Wirk-Bezugs-
ebene Py und senkrecht zur Arbeitsebene Pg,.

3.1.6 Werkzeug-Schneidennormalebene P,

3.2.6 Wirk-Schneidennormalebene P,

Die Werkzeug-Schneidennormalebene P, bzw. die Wirk-Schneidennormal-
ebene P, ist eine Ebene durch den ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht

zur Schneide S.

Die Werkzeug-Schneidennormalebene und die Wirk-Schneidennormalebene

sind identisch: Py = Ppe.

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide parallel zur Werkzeug-Bezugs-
ebene P, liegt, fallen Werkzeug-Schneidennormalebene P, = Py, und
Werkzeug-Orthogonaiebene P, zusammen.

3.1.7 Spanflichen-Orthogonalebene P {siche Bild 8)

Die Spanflachen-Orthogonalebene Py ist eine Ebene

durch den ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht

zur Spanfliche Ay und senkrecht zur Werkzeug-

Bezugsebene Py.

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide parallel zur
Werkzeug-Bezugsebene P, liegt, fallen Span-
flachen-Orthogonalebene Py und Werkzeug-
Schneidennormalebene P, zusammen.

3.1.7.1 Lagewinkel der Spanflachen-Orthogo-

nalebene &, (siehe Bild 8, Ansicht R)
Der Lagewinkel &, der Spanflachen-Orthogonalebene Py
ist der Winkel zwischen der angenommenen Arbeits-
ebene P¢ und der Spanflachen-Orthogonalebene Py,
gemessen in der Werkzeug-Bezugsebene P,.

3.1.8 Freiflichen-Orthogonalebene Py, (siehe Bild 8)
Die Freiflichen-Orthogonalebene Py, ist eine Ebene
durch den ausgewahlten Schneidenpunkt, senkrecht
zur Freifliche A, und senkrecht zur Werkzeug-Be-
zugsebene Py.

Anmerkung: Wenn die Werkzeugschneide parallel zur
Werkzeug-Bezugsebene P, liegt, fallen Frei-
flachen-Orthogonalebene Py,, Werkzeug-Ortho-
gonalebene P, und Werkzeug-Schneiden-
normalebene P,, zusammen.

3.1.8.1 Lagewinkel der Freiflaichen-Orthogo-

nalebene ¥, (siehe Bild 8, Ansicht R)
Der Lagewinkel J, der Freiflichen-Orthogonalebene
Py, istder Winkel zwischen der angenommenen Arbeits-
ebene P; und der Freiflaichen-Orthogonalebene Py,,
gemessen in der Werkzeug-Bezugsebene P,.
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