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1 Anwendungsbereich

Diese Norm enthalt Begriffe an Zerspanwerkzeugen, die mit
den in DIN 6580, DIN 6581, DIN 6583 und DIN 6584 definierten
Begriffen in Zusammenhang stehen und diese erganzen.

2 Allgemeine Begriffe
Definition des Schneidteils siehe DIN 6581.

2.1 Zerspanwerkzeug

Ein Zerspanwerkzeug ist ein Werkzeug, an dem sich ein oder

mehrere Schneidkeile befinden, die zum Spanen bestimmt

sind.

Anmerkung: Fertigungsverfahren Spanen siehe DIN 8580
(z.Z. Entwurf) und DIN 8589 Teil 0.

2.1.1 Einteiliges Werkzeug (siehe Bilder 1, 2 und 3)
Ein einteiliges Werkzeug ist ein Zerspanwerkzeug, das keine

Iosbaren Teile hat; Korper (siehe Abschnitt 2.2) und Schneid-
teil bzw. Schneidteile bestehen aus einem Stiick.

2.1.2 Verbundwerkzeug (siehe Bilder 4 und 5)

Ein Verbundwerkzeug ist ein Zerspanwerkzeug, bei dem
ein oder mehrere Schneidentrager (z.B. Schneidplatten,
Schleifkdrner) mit dem Korper (siehe Abschnitt 2.2) durch
Stoffhaftung (z. B. Léten) fest verbunden sind.

Anmerkung: Zu den Verbundwerkzeugen zahlen auch
Schleifwerkzeuge.

2.1.3 Zusammengesetztes Werkzeug (siche Bild 6)

Ein zusammengesetztes Werkzeug ist ein Zerspanwerkzeug,
bei dem ein oder mehrere Schneidentrager (z.B. Wende-
schneidplatten, Messer, Schleifsegmente) mit dem Kdorper
(siehe Abschnitt 2.2) durch Spannelemente auswechselbar
verbunden sind. Der Schneidentrager selbst kann dabei
einteilig, in Verbundausfiihrung oder zusammengesetzt sein.

Anmerkung: Bei Verbundwerkzeugen und zusammengesetz-
ten Werkzeugen ist das Werkzeug-Bezugssystem
nach DIN 6581 auch auf die noch nicht eingebauten
Schneidplatten, Wendeschneidplatten, Messer usw.
anwendbar.
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2.2 Korper (siehe Bilder 2, 3, 4, 5 und 6)

Korper ist derjenige Teil des Werkzeuges, in dem die
Schneidteile mit ihren Schneidkeilen eingeformt sind, bzw.
der die Schneidplatten, Wendeschneidplatten, Messer usw.
tragt.

3 Aufnahme und Orientierung
des Zerspanwerkzeuges

3.1 Werkzeugbohrung (siehe Bilder 2, 4 und 6)

Die Werkzeugbohrung ist diejenige Bohrung, mit der das

Werkzeug auf einer Spindel oder einem Dorn zum Zentrieren,

Ausrichten und Befestigen aufgenommen wird.

Anmerkung: Zerspanwerkzeuge mit Bohrung sind Aufsteck-
Werkzeuge.

3.2 Werkzeugschaft (siehe Bilder 1, 3 und 5)

Der Werkzeugschaft des Zerspanwerkzeuges ist der Teil, mit
dem das Werkzeug in der Maschine oder einem Spannzeug
zum Ausrichten, Befestigen und gegebenenfalls Zentrieren
aufgenommen wird.

3.3 Auflageflédche (siehe Bild 1)

Die Auflageflache des Zerspanwerkzeuges ist eine meist
ebene Flache (z.B. am Schaft), mit der das Werkzeug zum
Ausrichten und Befestigen aufgelegt wird.

3.4 Werkzeugachse (siehe Bilder 2, 3, 4, 5 und 6)

Die Werkzeugachse ist eine aus der Werkzeuggeometrie sich
ergebende gerade Linie. Sie ist in der Regel die Mittellinie der
Werkzeugbohrung bzw. die Mittellinie des Werkzeugschaf-
tes. Gegebenenfalls muB sie zweckentsprechend festgelegt
werden.

4 Begriffe am Schneidkeil

Definitionen von Schneidkeil, Spanfliche und Freiflache
siehe DIN 6581.

4.1 Spanflachenprofil (siehe Bild 7)
Das Spanflachenprofil ist die Schnittlinie zwischen der

Spanfliche A, und einer vorgegebenen Ebene, die
anzugeben ist.

4.2 Freiflachenprofil (siehe Bild 7)

Das Freiflachenprofil ist die Schnittlinie zwischen der Frei-
flache A, und einer vorgegebenen Ebene, die anzugeben ist.

4.3 Geknickte Spanfléche A, ;, A, (siehe Bild 8)

Besteht die Spanflache aus mehreren zueinander geneigten
Flachen, so werden diese, ausgehend von der Hauptschneide,
erste, zweite usw. Spanfliche Ay, A, usw. genannt.
Gegebenenfalis konnen diese auch Fasen genannt werden.

4.4 Geknickte Freiflache A, A, (siehe Bild 8)

Besteht die Freiflaiche aus mehreren zueinander geneigten
Flachen, so werden diese, ausgehend von der Hauptschneide,
erste, zweite usw. Freiflaiche A,;, A,» usw. genannt.
Gegebenenfalls kbnnen diese auch Fasen genannt werden.

Geknickte Nebenfreiflichen werden mit einem zusitzlichen
Apostroph bezeichnet, z.B. Aj;.

4.5 Fasenbreite b, b, (siehe Bild 8)

Die Fasenbreite b, bzw. b, ist die Breite der Fase an der
Spanflache bzw. an der Freifiache.

Die Fasenbreite an der Nebenfreifliche wird mit &)
bezeichnet.

Sind die Breiten von mehreren Fasen zu unterscheiden,
erhalten sie den entsprechenden Index, z.B. by, beo.

Die Fasenbreiten werden in der Regel in der Schneidennor-
malebene P, gemessen und mit bvn bzw. by, bezeichnet. Wird
eine andere MeBebene verwendet, ist der entsprechende
Index anzugeben.

4.6 Reduzierte Spanfliche A, (siehe Bild 9)

Die reduzierte Spanflache KY ist eine in Richtung SpanfluB
durch einen Absatz verkirzte Spanflache zur Verringerung
der Kontaktfliche zwischen dem Span und der Spanflache.

4.6.1 Breite der reduzierten Spanflidche I_Jy (siehe Bild 9)

Die Breite der reduzierten Spanflache Bv wird in der Regel
in der Schneidennormalebene P, gemessen und mit b,
bezeichnet. Wird eine andere MeBebene verwendet, ist der
entsprechende Index anzugeben.

4.7 Reduzierte Freifliche A, (siche Bild 10)

Die reduzierte Freifliche A, ist eine durch einen Absatz
verkiirzte Freifliche zur Verringerung des Kontaktes
zwischen Schnittfliche und Freiflache.

4.7.1 Breite der reduzierten Freifliche b, (siehe Bild 10)

Die Breite der reduzierten Freifliche b, wird in der Regel
in der Schneidennormalebene P, gemessen und mit b,
bezeichnet. Wird eine andere MeBebene verwendet, ist der
entsprechende Index anzugeben.

Anmerkung: Fir die Nebenschneide gelten die reduzierte
Nebenfreifliche A, und die Breite der reduzierten
Nebenfreifliche b,

4.8 Ausfithrung der Schneide (siehe Bild 11)

4.8.1 Scharfkantige Schneide

Die scharfkantige Schneide ist eine Schneide, die weder
gerundet noch gefast ist.

4.8.2 Gerundete Schneide

Die gerundete Schneide ist eine Schneide mit etwa kreisbo-
genférmigem Ubergang zwischen Spanflache und Freiflache.
Der Radius eines kreisbogenfdrmigen Uberganges wird in
der Schneidennormalebene P, gemessen und erhélt das
Kurzzeichen ry.

4.8.3 Gefaste Schneide

Die gefaste Schneide ist eine Schneide mit einem abge-
winkelten geraden Ubergang zwischen Spanfliche und
Freiflache. Die sich dabei ergebende Fase ist eine Span-
flachenfase oder eine Freiflichenfase (siehe Abschnitt 4.3
bzw. 4.4).

5 Begriffe an den Schneiden

Schneide, Hauptschneide, Nebenschneide und Schneiden-
ecke siehe DIN 6581.

5.1 Aktive Schneide (siehe Bild 12)

Die aktive Schneide ist der momentan im Eingriff befindliche
Teil der Schneide. Sie erzeugt die Schnittfliche (siehe
DIN 6580).

5.1.1 Aktive Hauptschneide S, (siehe Bild 12)

Die aktive Hauptschneide S, ist der momentan im Eingriff
befindliche Teil der Hauptschneide S. Bei Werkzeugen mit
gerundeter Schneidenecke beginnt sie in dem Schneiden-
punkt, in dem der Wirk-Einstellwinkel #.. = 0° ist (Wirk-
Einstellwinkel x,, sieche DIN 6581). Die Liange der aktiven
Hauptschneide erhélt das Kurzzeichen Ig,.

5.1.2 Aktive Nebenschneide S, (siehe Bild 12)

Die aktive Nebenschneide Sj ist der momentan im Eingriff
befindliche Teil der Nebenschneide S'. Bei Werkzeugen mit
gerundeter Schneidenecke beginnt sie in dem Schneiden-
punkt, in dem der Wirk-Einstellwinkel #.. = 0° ist (Wirk-
Einstellwinkel x,. siehe DIN 6581). Die Lidnge der aktiven
Nebenschneide erhélt das Kurzzeichen Ig,.
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5.2 Eckenrundung (siehe Bild 13)

Die Eckenrundung ist der kreisbogenformige Ubergang
zwischen Haupt- und Nebenschneide.

5.2.1 Eckenradius r, (siehe Bild 13)

Der Eckenradius r, ist der Radius der Eckenrundung,
gemessen in der Werkzeug-Bezugsebene P,.

5.3 Eckenfase (siehe Bild 13)

Die Eckenfase ist eine Fase zwischen Haupt- und Neben-
schneide.

5.3.1 Breite der Eckenfase b, (siche Bild 13)

Die Breite der Eckenfase b, ist die in der Werkzeug-
Bezugsebene P, gemessene Breite.

5.4 Unterbrochene Schneide
(Schneide mit Spanteiler siehe Bild 14)
Eine unterbrochene Schneide (Schneide mit Spanteiler) ist

eine Schneide, die durch ihre Unterbrechungen den Span
in mehrere Spane aufteilt.

5.5 Werkzeugprofil (siehe Bild 15)

Das Werkzeugprofil ist die Projektion der Schneide S auf

eine vorgegebene Ebene.

In der Regel wird das Werkzeugprofil in der Werkzeug-

Bezugsebene P, bestimmt.

Anmerkung 1: Wird eine andere Projektionsebene gewahlt,
ist dies besonders anzugeben.
In ISO 3002/3 — 1984 ist auch das aktive Schneiden-
profil definiert als Projektion der aktiven Schneide in
die SpanungsmeBebene Pp (siehe DIN 6580). Seine
Lange wird mit dem Kurzzeichen Isyp bezeichnet.

Anmerkung 2: Das Werkzeugprofil iibertragt sich in der
Regel nicht formgetreu auf das Werkstiick. Bei
Profil-Werkzeugen miissen deshalb entsprechende
Korrekturen vorgenommen werden.

6 Spanbrecher (siehe Bilder 16, 17 und 18)
Spanbrecher sind Verdnderungen auf der Spanflache A, mit
dem Ziel die Spane zu brechen, zu formen oder zu lenken.

Anmerkung: Der Spanbrecher wird auch ,Spanleitstufe”
genannt.

Es sind folgende Formen zu unterscheiden:

- Spanbrechernut (eingeformte Vertiefung in der Span-
flache, siehe Bild 16)

- Spanbrecherstufe (eingeformte Erhdhung auf der Span-
flache, siehe Bild 17)

- aufgesetzter Spanbrecher (I6sbar befestigtes Hindernis
auf der Spanfidche, siehe Bild 18).

6.1 Spanbrecher-Bezugspunkt
(siehe Bilder 16, 17 und 18)
Der Spanbrecher-Bezugspunkt ist der Schnittpunkt der

Schneidennormaiebene P, durch den ausgewahlten
Schneidenpunkt auf der Hauptschneide, mit

- der oberen Kante der Spanbrecherstufe (siehe Bild 17)
bzw. des aufgesetzten Spanbrechers (siehe Bild 18)

- der hinteren Kante der Spanbrechernut (siehe Bild 16).
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6.2 Aufpralifiiche des Spanbrechers
(siehe Bilder 16, 17 und 18)

Die Aufprallifliche des Spanbrechers ist die Flache, auf die
der Span auftrifft.

6.3 Spanbrecherabstand /g, (siehe Bilder 16,17 und 18)

Der Spanbrecherabstand g, ist der Abstand vom ausgewahi-
ten Schneidenpunkt auf der Hauptschneide zur Projektion
des Spanbrecher-Bezugspunktes auf die Spanfliche A,,
gemessen in der Schneidennormalebene Py,

6.4 Lagewinkel des Spanbrechers gg,
(siehe Bilder 16, 17 und 18)

Der Lagewinkel des Spanbrechers gg, ist der spitze Winkel

zwischen der Hauptschneide und der Projektion der hinteren

bzw. oberen Kante des Spanbrechers auf die Spanflache A,

(Vorzeichen siehe Bilder 16, 17 und 18).

Anmerkung: Bei kurvenférmiger Schneide und/oder Kante
wird der Lagewinkel durch entsprechende Tangenten
definiert.

6.5 Abstand des Spanbrechers
zur Schneidenecke djp, (siehe Bilder 16 und 18)

Der Abstand des Spanbrechers zur Schneidenecke dp,
ist der Abstand zwischen den Tangentialebenen am
Spanbrecher und an der Schneidenecke, die senkrecht zur
Werkzeug-Bezugsebene P, und zur Werkzeug-Schneiden-
ebene P; liegen. Der Abstand wird in der Spanflache A,
gemessen.

6.6 Radius der Spanbrechernut rg, (siche Bild 16)

Der Radius rg, einer kreisbogenférmigen Spanbrechernut
wird in der Schneidennormalebene P, gemessen.

6.7 Tiefe der Spanbrechernut cy, (siehe Bild 16)

Die Tiefe der Spanbrechernut cp, ist deren groBte Tiefe;
sie wird von der Spanfliche A, aus in der Schneiden-
normalebene P, gemessen.

6.8 Breite der Spanflache an der

Spanbrechernut dy,, (siehe Bild 16)
Die Breite der Spanflache an der Spanbrechernut dy,, ist
der Abstand zwischen dem ausgewahlten Schneidenpunkt
auf der Hauptschneide und der Spanbrechernut, gemessen
in der Schneidennormalebene Py,

6.9 Spanbrecherhbhe /iy (siehe Bilder 17 und 18)

Die Spanbrecherhdhe hp ist der Abstand von der Spanflache
A, zum Spanbrecher-Bezugspunkt.

6.10 Keilwinkel des Spanbrechers oy
(siehe Bilder 17 und 18)

Der Keilwinkel des Spanbrechers og ist der spitze Winkel
zwischen der Spanflache A, und der Aufprallflache,
gemessen im Spanbrecher-Bezugspunkt, in einer Ebene
senkrecht zur Oberkante.

6.11 Radius der Spanbrecherstufe rg (siehe Bild 17)

Der Radius der Spanbrecherstufe rg wird in einer Ebene
gemessen, die im Spanbrecher-Bezugspunkt senkrecht zur
Oberkante liegt.
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Bild 3. Schneidteil, Kérper, Schaft und Werkzeugachse Bild 4. Koérper, Bohrung und Werkzeugachse an einer

an einem Winkelfraser mit Zylinderschaft (einteilig) Schleifscheibe
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Bild 5. Schneidteil, Kérper, Schaft und Werkzeugachse an einem Spiralbohrer mit Schneidplatte aus Hartmetall
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