DK 621.9.01 : 001.4 : 003.62 DEUTSCHE NORM September 1981

Begriffe der Zerspantechnik D I N

Standbegriffe 6—553

Terms of cutting procedures — Tool life criteria
Notions de technique de I'enievement des copeaux — Notions de la dureé de vie

Die in dieser Norm aufgefilhrten Kurzzeichen entsprechen der Norm iSO 3002/1 — 1977 und den Entwurfs-Vor-
schlagen 1SO/DP 3002/l und ISO/DP 3003/1V. Sie werden auch in den in Vorbereitung befindlichen Folgeausgaben
von DIN 6580 und DIN 6581 beriicksichtigt und eingearbeitet.

1 Anwendungsbereich
Die in dieser Norm festgelegten Begriffe gelten fiir alle spanenden Fertigungsverfahren.

Ubersicht
Standbedingungen

am am an der beim der

Werkzeug Werkstiick Werkzeugmaschine Zerspanvorgang Umgebung
z. B.: Form z. B.: Gestalt z. B.: dynamische z. B.: Kinematik z. B.: Kihischmierung

Schneiden- Werkstoff und statische Schneiden- thermische
geometrie Steifigkeit eingriff Randbedin-

Schneidstoff gungen
Standkriterien SRReRRaRaReS Standvermoégen R ERRReRRRRAE Standgréflen

am Werkzeug:
z. B.: Verschleil3

am Werkstiick: Schneidfahigkeit und Schneidhaltigkeit Standzeit
z. B.: Verédnderung des Werkzeuges Standweg
der Rauheit Zerspanbarkeit des Werkstiickes Standmenge
bzw. des Werkstoffes Standvolumen

am Zerspanvorgang

z. B.: Anderung der
Schnittkraft

2 Begriffe 2.1.1 Schneidfahigkeit

2.1 Standvermégen Schneidfahigkeit ist die Fahigkeit eines Werkzeuges, ein
Werkstiick oder einen Werkstoff unter gegebenen Bedin-

Standvermogen ist die Fahigkeit eines Wirkpaares {(Werk- gungen spanend zu bearbeiten.

zeug und Werkstiick), einen bestimmten Zerspanvorgang
durchzustehen. 2.1.2 Schneidhaltigkeit

Es wird von der Schneidhaltigkeit des Werkzeuges, der  Schneidhaltigkeit ist die Fahigkeit eines Werkzeuges, seine

Zerspanbarkeit des Werkstiickes und den Standbedin-  Schneidfihigkeit wihrend des Zerspanens beizubehalten.
gungen beeinfluft.

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fur Normung e. V., Berlin, gestattet.

2.1.3 Zerspanbarkeit

Zerspanbarkeit ist die Eigenschaft eines Werkstiickes oder
Werkstoffes, sich unter gegebenen Bedingungen spanend
bearbeiten zu lassen.

Fortsetzung Seite 2 und 3

NormenausschuR Werkzeuge und Spannzeuge (FWS) im DIN Deutsches Institut fiir Normunge. V.
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2.2 Standbedingungen

Standbedingungen sind alle beim Zerspanvorgang bzw.
Standversuch vorliegenden Bedingungen.

Sie bestehen aus mehreren beteiligten Komponenten

— am Werkzeug, z. B. dessen Form, Schneidengeometrie
und Schneidstoff

— am Werkstiick, z. B. dessen Gestalt und Werkstoff

— an der Werkzeugmaschine, z. B. deren statische und
dynamische Steifigkeit

— des Zerspanvorganges, z. B. dessen Kinematik und
dem Schneideneingriff

— der Umgebung, z. B. der Art der Kithlschmierung und

Beispiel 1: Drehen
Tabelle 1.

Schnittgeschwindigkeit v, = 200 m/min

Verschleifmarkenbreite VB = 0,2 mm
Standzeit T= 15 mm

Vorgegebene Groflen

Ermittelte GroRen

v, = 200 m/min
(Standbedingung)
VB =0,2 mm
(Standkriterium)

T\ 200;veo02 = 15 min
{StandgroRe)

hermi : ) v, = 200 n}/min
der thermischen Randbedingungen (Standbedingung) VB 15,v200 = 0,2 mm

2.3 Standkriterien T = 15 min (Standkriterium)
Standkriterien sind Grenzwerte fir durch das Zerspanen (Standgro6Be)
verursachte unerwiinschte Veranderungen am Werkzeug, T =15 mi
am Werkstiick oder am Zerspanvorgang. N min .
S Kkri . . (StandgrOBe) ch 15; VB 0,2 =200 m/mln

tandkriterien sind z. B. VB =0,2mm (Standbedingung)

— alle am Werkzeug meflbaren VerschleiBgroRen, z. B.
die VerschleiBmarkenbreite

— am Werkstick meRbare Daten, z. B. Verdanderungen
der Rauheit

~ am Zerspanvorgang meBbare GroRen, z. B. Anderung
der Schnittkraft, der Spantemperatur oder der Span-
form.

2.4 StandgroRen

StandgroRen sind Zeiten, Wege oder Mengen, die bis zu

(Standkriterium)

Beispiel 2: Drehen

Tabeile 2. Schnittiefe a, = 2 mm
Schnittkraft ', = 4000 N
Standmenge N = 500

Vorgegebene GroRRen

Ermittelte GroRen

Erreichen eines Standkriteriums unter gewihlten Bedin- ap =2 mm
gungen spanend erzielt werden. Dazu gehéren z. B, (Standbedingung) Nazr 4000 = 500
— die Standzeit F,=4000 N (StandgréRe)

— der Standweg in Schnitt-, Wirk- oder Vorschubrich-
tung

{Standkriterium)

— die Standmenge ap =2 mm
o S g {Standbedingung) Fea2: N s00 = 4000 N
- o Slencuolumen. N =500 (Standkriterium)
(StandgroRe)
N =500
(StandgroRe) o N 500; F 4000 = 2 MM
F,=4000 N {Standbedingung)

3 BewertungsgroRen fiir das Standvermdogen

Alle BewertungsgroBen zu eindeutigen Beschreibung des
Standvermodgens miissen immer Standbedingungen, Stand-
kriterien und StandgréBen gemeinsam angegeben werden.

Soll eine dieser BewertungsgréRen ermittelt werden, so
miissen die beiden anderen vorgegeben sein, siehe Bei-
spiel 1 bis Beispiel 3.
Beispiele
In den drei Beispielen werden folgende Kurzzeichen ver-
wendet:

ap Schnittiefe bzw. Schnittbreite

V. Schnittgeschwindigkeit

F, Schnittkraft

L¢ Standweg in Vorschubrichtung

N Standmenge

(Standkriterium)

Beispiel 3: Bohren

Tabelle 3. Schnittgeschwindigkei v, = 256 m/min
VerschleiBmarkenbreite VB = 0,2 mm

Standweg in Vorschubrichtung L¢ = 2000 mm

Vorgegebene GroRRen

Ermittelte Gr6RBen

v, = 25 m/min
{Standbedingung)
VB =0,2 mm
(Standkriterium)

Lty 25, ve 02 = 2000 mm
(StandgroRe)

Ve = 25 m/min
(Standbedingung)

VB, 25; L 2000 = 0,2 mm

T Standzeit L¢ = 2000 mm (Standkriterium)
VB VerschleiRmarkenbreite (StandgroRe)
Anmerkung: I_Die qufgefﬁhrten.Kurzzeichen gelten au_ch L¢ = 2000 mm
s jodon 1 erg rouoderseit, | Sancsiel | Ve o yaoa + 28 mimi
) VB =0,2 mm (Standbedingung)

Indizes konnen wegfallen, wenn das Kurzzeichen
selbst als Index geschrieben wird.

(Standkriterium)
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