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Vorwort

Dieses Dokument wurde vom DIN-Normenausschuss Werkzeuge und Spannzeuge (FWS), Arbeitsausschuss
NA 121-07-01 AA ,Merkmallisten und Werkzeugdatenaustausch fiir Werkzeuge, Werkzeughalter, Spannmittel
und Werkzeugmaschinen“ erarbeitet.

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument kénnen liber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen

Gegentiber DIN 4000-180:2017-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Abschnitt Begriffe tiberarbeitet;

b) Abschnitt Stiicklistenstruktur und -aufbau tiberarbeitet;

c) Grundformen in Tabellen zusammengefasst;

d) KWZ Frasen, KWZ Verzahnen, KWZ Gewinden, KWZ Reiben, KWZ Schleifen, KWZ Biirsten und KWZ Siagen
bei den Grundformen erganzt;

e) AnhangB, AnhangC, AnhangE, Anhang F, Anhang G und Anhang H neu eingefiihrt;

f) Dokument inhaltlich und redaktionell vollstdndig iiberarbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument beschreibt Komplettwerkzeuge (KWZ), die im zusammengebauten Zustand in den Werk-
zeugmagazinen einer Werkzeugmaschine zum Einsatz kommen.

Dieses Dokument beinhaltet alle Komponenten/Komponentenbaugruppen (nach 3.1 und 3.2) von der
Schneide bis zur Maschinenaufnahme, mit allen relevanten Einstellmafien, Trennstellen und Stiicklisteninfor-
mationen.

ANMERKUNG1 Komplettwerkzeuge werden in der Regel von den Anwendern zusammengestellt, um Bearbeitungen
an den Werkzeugmaschinen zu realisieren. Sie kénnen aber auch im Rahmen von Systemgeschéaften von Maschinenher-
stellern und einzelnen Werkzeugherstellern festgelegt werden.

ANMERKUNG 2  Ein Ziel der Beschreibung der KWZ mit Maf3- und Zusammenbaumerkmalen ist unter anderem die Nut-
zung der KWZ in der Prozesskette zur CNC-Programmierung zum Beispiel in einem CAM-System. Ein weiterer Anwen-

dungsbereich der KWZ-Daten liegt in deren Verarbeitung in der Werkzeugvoreinstellung, der CNC-Steuerung der Werk-
zeugmaschine und in den automatischen Lagersystemen.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlieflich aller Anderungen).

DIN 4000-1, Sachmerkmal-Listen — Teil 1: Begriffe und Grundsdtze

DIN 4000-1731, Sachmerkmal-Leisten — Teil 73: Werkzeughalter mit kegeliger Werkzeugaufnahme

DIN 4000-89, Sachmerkmal-Listen — Teil 89: Werkzeughalter und Zwischenmodule

DIN 4000-95, Sachmerkmal-Listen — Teil 95: Trennstellenkodierung fiir Werkzeuge und Spannzeuge

DIN 4000-172, Sachmerkmal-Listen — Teil 172: Angetriebene Werkzeugeinheiten

DIN 4003 (alle Teile), Konzept fiir den Aufbau von 3D-Modellen auf Grundlage von Merkmalen nach DIN 4000

DIN 4003-89, Konzept fiir den Aufbau von 3D-Modellen auf Grundlage von Merkmalen nach DIN 4000 — Teil 89:
Werkzeughalter und Zwischenmodule

DIN 4003-180:—2, Konzept fiir den Aufbau von 3D-Modellen auf Grundlage von Merkmalen nach DIN 4000 —
Teil 180: Komplettwerkzeuge

DIN 26100, Container-Datei — Zusammenfassung verschiedener Produktdateien fiir den Datenaustausch
DIN ISO 16084, Auswuchten von rotierenden Werkzeugen und Werkzeugsystemen
[SO 13399 (alle Teile), Cutting tool data representation and exchange

[SO 13399-1, Cutting tool data representation and exchange — Part 1: Overview, fundamental principles and
general information model

1 Zuriickgezogen.

2 Aktuell in Uberarbeitung. Stand zum Zeitpunkt der Veréffentlichung: E DIN 4003-180:2023-10 DOC u ments
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ISO/TS 13399-60, Cutting tool data representation and exchange — Part 60: Reference dictionary for
connection systems

ISO/TS 13399-72:2016, Cutting tool data representation and exchange — Part 72: Creation of documents for
the standardized data exchange — Definition of properties for drawing header and their XML-data exchange

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieser Norm gelten die folgenden Begriffe.

DIN und DKE stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— DIN-Terminologieportal: verfligbar unter https://www.din.de/go/din-term/
— DKE-IEV: verfiigbar unter https://www.dke.de/DKE-IEV

3.1
Komponente
Einzelteile, die in den jeweiligen Teilen der Normenreihe DIN 4000 beschrieben sind

3.2

Komponentenbaugruppe

Einzelteile, die in ein Komplettwerkzeug verbaut werden, aber in dieser Konfiguration eigenstidndig nicht auf
der Werkzeugmaschine einsatzfiahig sind

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Nach dieser Begriffsdefinition stellt z. B. ein Eckfraser mit Unterlegplatte (Typ A) eine Kom-
ponentenbaugruppe und der gleiche Eckfraser mit Unterlegplatte (Typ B) eine andere eigenstindige Komponentenbau-
gruppe mit einer neuen Nummer dar.

Anmerkung 2 zum Begriff: Die Mehrschneiderbriickenwerkzeuge nach DIN4000-84 (z.B. DIN4000-84:2012-02,
Bild 3) kdnnen mit den jeweiligen Einzelteilen anwendungsspezifisch als Komponentenbaugruppen konfiguriert sein.

3.3

Komplettwerkzeug

KWZ

Baugruppe, die aus mindestens zwei Komponenten (und/oder Komponentenbaugruppen) besteht

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ An einem Ende befindet sich die Komponente/Komponentenbaugruppe, die zur Aufnahme
in der Maschine dient. An dem anderen Ende befindet sich die schneidende oder messende Komponente (z.B. Bohrer,
Schneidplatten oder Messtaster). Dazwischen konnen unterschiedliche Komponenten/Komponentenbaugruppen
(z.B. Verlangerungen, Spannzangen) zur Anwendung kommen, um die gewiinschte Geometrie am Bearbeitungsobjekt zu
erzeugen.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Ein Komplettwerkzeug (KWZ) kann auch ein monolithisches Werkzeug sein, wenn z. B. auf
den Werkzeuggrundkorper einschliefRlich der Maschinenaufnahme die Schneidkorper nicht 16sbar angebracht sind.

3.4
Einbauteil
zusatzliches Element, das Bestandteil der Erstlieferung ist

Anmerkung 1 zum Begriff:  Einbauteile werden fiir die Verwendung der Komponente bendétigt, wie z. B. Schrauben,
Unterlegplatten und Kiihlmittelrohre.

Anmerkung 2 zum Begriff: ~ Einbauteile kdnnen (z. B. bei Verschleif3) als Ersatzteile nachbestellt und ersetzt werden.
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3.5
alternatives Einbauteil
alternatives Element, um ein Einbauteil, das Bestandteil der Erstlieferung ist, ersetzen zu kénnen.

Anmerkung 1 zum Begriff:  alternatives Einbauteil, wie z. B. alternative Unterlegplatten, sind nicht Bestandteil der Erst-
lieferung und sind nur liber eine separate Bestellung erhaltlich (siehe Bild 1).

Anmerkung 2 zum Begriff:  alternative Einbauteile konnen z. B. auch alternative Tastkdrper (Kugeln mit unterschiedli-
chen Durchmessern) an Tastelementen fiir Messmittel sein.

3.6
Zubehorteil
zusatzliches Objekt zur Komponente oder Komponentenbaugruppe

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Zubehorteile, wie z. B. Schraubendreher, kénnen Bestandteil der Erstlieferung sein.

3.7
Schneidengrundkérper
Bauteil, das den Schneidkorper direkt oder liber ein Zwischenelement (z. B. Kassette) aufnimmt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Im Fachjargon wird der englische Begriff ,Cutterbody” verwendet.

3.8

Schneidplatte

Schneidkoérper

Objekt mit definierter Schneide an einem Komplettwerkzeug, das spanend zum Materialabtrag verwendet wird

Anmerkung 1 zum Begriff:  Die Schneidplatten oder Schneidkdrper konnen auswechselbar oder nichtl6sbar am Schnei-
dengrundkdrper befestigt sein. Sie werden in DIN 4000-76, DIN 4000-77, DIN 4000-78, DIN 4000-171 und DIN 4000-174
beschrieben.

4 Stiicklistenstruktur und -aufbau

Die Stiicklistenreihenfolge des KWZ erfolgt von der Werkstiickseite (in der Regel die Schneidenkomponente)
zur Maschinenseite (Maschinenaufnahmekomponente).

Bei verschiedenen auswechselbaren Schneidplatten (bzw. Schneidkérpern) in einer Ebene muss jeder Platten-
typ in der Stlickliste eine eigene Positionsnummer haben. Wird der gleiche Schneidplattentyp auf mehreren
Ebenen verwendet, so muss je Ebene eine eindeutige Positionsnummer und der entsprechende Vorkommens-
faktor angegeben werden.

Einbauteile werden der entsprechenden Komponente zugeordnet, in der diese eingebaut sind.

Wird ein alternatives Einbauteil (z.B. eine alternative Unterlegplatte fiir ein KWZ Drehen) verbaut, so wird
dieses in der ersten Stiicklistenebene zugeordnet (siehe Bild 1).

Innerhalb der Beschreibung des KWZ wird iiber das Sachmerkmal , Ersatz durch” (D81) die Positionsnummer
der Stiickliste angegeben, die ein Bauteil, beschrieben im Sachmerkmal ,Ersatz fiir" (D82), mit der entspre-
chenden Stiicklistenposition in diesem Anwendungsfall ersetzt. Diese Arbeitsweise ermoglicht eine durchgan-
gige Nutzung von Unterstrukturen der Komponenten des Herstellers.

BEISPIEL1 ,Ersatz durch” (D81) bewertet mit,POS20“ und , Ersatz fiir“ (D82) bewertet mit ,POS30-10“ bedeutet, dass
die Komponente an POS20 im KWZ die Komponente an POS30-10 (POS10 der Komponentenbaugruppe an POS30) ersetzt.
SML steht fiir Sachmerkmalsliste, 2D fiir eine 2D-Grafik und 3D fiir ein 3D-Modell.

BEISPIEL2  Ein Klemmbhalter nach DIN 4000-90 wird mit einer Regel-Unterlegplatte im Standardlieferumfang bestellt
(siehe Bild 1, POS30-10). Im Anwendungsfall wird diese Regel-Unterlegplatte durch eine alternative Unterlegplatte ersetzt
(siehe Bild 1, POS20).
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Beispielhaft wird die CAD-Struktur fiir das in Bild 1 gezeigte KWZ im Anhang D (siehe Bild D.4) dargestellt.

Schneidende-Komponente

v

Maschinenaufnahme-Komponente

Ident. Nr. |Komplettwerkzeug| 1x 2%')/';"3
-] Pos. SML,
—-] 08 Ident. Nr. |Komponente | X | 250
yPos. [ | Alternatives | _ | smL,
20 | ldent. Nr. | “gibotei | X | 2D/3D
—| Pos. Komponenten- SML,
—| "5 | 1dent. Nr. | SERt ope | 1X | 2pjsp | Cutterbody
Pos. Regel-
] o7 | Mdent. N | e | X
—{-] %5 | Ident. Nr. | Zubehérteil | x
Pos. Komponenten- SML
—1-| "o |dent. Nr. Baugruppe X | 2D/3D
Pos. Komponenten- SML
— s | ldent. Nr. Baugruppe X | 2D/3D
-] P> | Ident. Nr. | Einbauteil | x
o> | Ident. Nr. | Einbauteil | x

Legende

x Variable fiir den Vorkommensfaktor innerhalb der Struktur

* Separat bestellbar

** Im Standardlieferumfang enthalten

Bild 1 — Stiicklistenstruktur eines KWZ

5 Sachmerkmal-Listen-Nummer und Zuordnung

5.1 Allgemeine Festlegungen

Sachmerkmal-Liste Nr. 1: Komplettwerkzeuge

5.1.1 Anwendung der Grundformen und Sachmerkmalsliste

Die in 6.2 dargestellten Grundformen zeigen Komplettwerkzeuge (KWZ), welche sich an den Teilen der
Normenreihe DIN 4000 und den dort beschriebenen Komponenten (Komponentenbaugruppen) orientieren.
Die hier gezeigten Darstellungen der Komponenten enthalten nicht die vollstindigen Bemaf3ungen (Soll-
mafie). Die dargestellten Grundformen gelten fiir 16sbare Schneidplatten/Schneidkoérper und nicht 16sbare
Schneiden. Die in den Grafiken dargestellten Mafie beziehen sich auf die Anwendung des Komplettwerkzeuges
mit den in der jeweiligen Stiickliste verbauten Komponenten als exemplarische Darstellung.

Die Komponente, die den Maschinenanschluss beinhaltet, gibt den Nullpunkt (das MCS, siehe DIN 4003-180)

des KWZ vor.
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Ist es erforderlich zusatzliche Mafée aus anderen Teilen der Reihe DIN 4000 in den Bildern zu verwenden,
so werden diese in Klammern dargestellt (z. B. Ubernahme des Eckenradius aus DIN 4000-76 in das KWZ).
Diese Merkmale sind in diesem Fall fiir die Definition des KWZ erforderlich und werden in den Datensatz
zur Beschreibung des KWZ iibernommen. Damit gehoren sie auch zum Datensatz, der das KWZ im Daten-
austausch beschreibt. Diese Merkmale sind auch Bestandteil im Datenaustausch der betroffenen einzelnen
Komponente/Komponentenbaugruppe, wenn das Komplettwerkzeug z. B. vom Hersteller/Lieferanten an den
Anwender libermittelt wird (z. B. mittels Datencontainer nach DIN 26100).

5.1.2 Nutzung von Merkmalen aus den Einzelkomponenten

Merkmale, die der Komponente/Komponentenbaugruppe entnommen werden und sich im KWZ nicht veran-
dern, konnen im KWZ genutzt werden (z. B. Durchmesser des Bohr-/Fraswerkzeuges, Schneidradius/Stech-
breite Drehwerkzeug). Funktional konnen im internen Anwendungsfall beim Anwender des KWZ diese Werte
mittels Funktionen des Werkzeugverwaltungssystems in das KWZ propagiert werden Eine Vererbung vom
KWZ in die Einzelkomponenten ist nicht mdglich.

Diese Ubernahme von Werten aus Sachmerkmalen von Komponenten/Komponentenbaugruppen ist nicht
moglich, wenn dies eine einstellbare Grofe ist, die im KWZ entsteht (z. B. einstellbarer Ausdrehdurchmesser).

5.1.3 Ausrichtung der Werkzeugschneide zur Indexkerbe eines KWZ im Koordinatensystem nach
Normenreihe DIN 4003

Die Nulllage des KWZ wird durch den Grundhalter festgelegt. Dabei ist das Einbaukoordinatensystem (MCS)
des Grundhalters in der Maschinenaufnahme das Bezugskoordinatensystem. Bild 2 zeigt beispielhaft an der

HSK-Aufnahme die Lage der Indexkerbe (deutsches Eck) im Quadranten -X/Y.

AY

cecd |-

-4

e

. =
| |

D

|
oA

Bild 2 — Ausrichtung der Werkzeugschneide zur Indexkerbe in der Neutrallage

Die Festlegung der Schneidenlage zur Grundposition des Grundhalters erfolgt in Blickrichtung der positiven
Z-Achse (in die Maschinenaufnahme). Fiir die Festlegung der Position der Schneide wird der Verdrehwinkel Z1
angewendet. Bei Grundhaltern (Aufnahmen) ohne definierte Indexkerbe erfolgt die Ausrichtung des MCS nach
den Vorgaben in DIN 4003-89. Am Beispiel der Grundaufnahme in Bild 2 befindet sich die Indexkerbe im ersten
Quadranten und die Schneide im vierten Quadranten (in der XZ-Ebene, Verdrehwinkel Z1 = 0°). Dabei ist die
Drehrichtung des KWZ in Blickrichtung positive Z-Achse (in die Aufnahme) entgegen dem Uhrzeigersinn.

Mehrfachanwendung von KWZ:
Bei einer Mehrfachanwendung eines KWZ (z. B. ein KWZ Bohren) fiir die Bohr- oder Drehbearbeitung wird die

Nulllage (wie oben beschrieben) durch die Ausrichtung des MCS im Grundhalter und der X-Z-Ebene festgelegt.
Die Lage der fithrenden Schneide wird durch den Verdrehwinkel Z1 festgelegt.

BEISPIEL1  KWZ Bohren in der Anwendung Bohren
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Das in Bild 3 dargestellte KWZ Bohren mit einem Bohrer fiir auswechselbare Schneiden nach DIN 4000-86 wird als Bohr-
werkzeug eingesetzt. Der Verdrehwinkel Z1 der fithrenden Schneide ist in diesem Fall 180° (siehe Tabelle 17, Grafik 3,
Position 3).

BEISPIEL2  KWZ Drehen

Das in Bild 3 dargestellte KWZ Bohren wird in diesem Beispiel als Drehwerkzeug (KWZ Drehen) eingesetzt. Der Verdreh-
winkel Z1 der fithrenden Schneide betragt 180° (siehe Tabelle 17, Grafik 3, Position 3).

ah

Legende

1 Fihrungsschneide
Bild 3 — KWZ fiir Mehrfachanwendung
BEISPIEL3  KWZ Drehen

Das in Bild 4 dargestellte KWZ Drehen hat eine fiihrende Schneide, die im Verdrehwinkel Z1 = 180° (siehe
Tabelle 17, Grafik 3, Position 2).

BEISPIEL4  KWZ Bohren

Das im Bild 4 dargestellte KWZ Drehen kann in diesem Anwendungsfall als Aufbohrwerkzeug (KWZ Bohren)
eingesetzt werden. Der Verdrehwinkel Z1 der fiihrenden Schneide betragt 180° (siehe Tabelle 17, Grafik 3, Posi-

tion 3).
i EON R
X : _ X,{_ ) N
Y - !

Bild 4 — KWZ fiir die Anwendung Drehen/Bohren mit Z1 =180

5.1.4 Anwendung der bevorzugten Symbole nach der Dokumentenreihe ISO 13399

In dieser Norm werden neben den Kennbuchstaben nach DIN 4000-1 auch die bevorzugten Symbole in Anleh-
nung an die Dokumentenreihe ISO 13399 zur Kennzeichnung der Sachmerkmale in den Zeichnungen angewen-
det.

BEISPIEL A9 =PDX und A91 = PDY fiir den Versatz des CRP_NC in X- und Y-Richtung (siehe Bild 8).
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5.1.5 Mehrere werkstiickseitige Koordinatensysteme CSWx_y

Hat eine Komponente oder eine Komponentenbaugruppe mehrere werkstiickseitige Koordinatensysteme (z. B.
ein Grundhalter oder ein Schneidengrundkoérper [Cutterbody]), so werden diese nach den Regeln des jeweili-
gen Teiles der Normenreihe DIN 4003 nummeriert (siehe z. B. DIN 4003-86:2017-11, 3.6).

BEISPIEL  Grundhalter mit 3 Einbaukoordinatensystemen CSW1_1, CSW1_2 und CSW2.

5.1.6 Relative und absolute Einstellmafie

Die Einstellmafde zur Festlegung des Schneidenpunktes eines Komplettwerkzeuges sind absolut anzugeben
(siehe Bild 5). Das bedeutet, dass zur Festlegung der Einstellmafée X0, YO und Z0 ein oberes bzw. unteres Abmaf3

zum Sollmafd (Nennmaf3) des KWZ angegeben wird. Die Lage des CRP (en: Cutting Reference Point) zur Angabe
der EinstellmaRe wird in DIN 4003-180:—2, 4.7, festgelegt.

30

X0
20

X011

70 701112010 X010

Bild 5 — Absolute Einstellmafde am KWZ Drehen mit oberen und unteren Abmafden (BLD 1)

5.1.7 Kollisionsmafe
Im Zusammenbau der Komponenten/Komponentenbaugruppen zum KWZ kénnen sich neue Kollisionsmafie

im Bezug zur Bearbeitung eines Werkstiickes ergeben, die dem jeweiligen BLD des Komplettwerkzeuges zu
entnehmen sind.
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Bild 6 — Kollisionsmaf3e fiir rotationssymmetrische Bauteile

Bild 7 —Kollisionsmaf3e fiir kubische Bauteile

5.1.8 Bezugspunkte fiir Gewindeschneidplatten
Fiir die Bemafdung von Gewindeschneidplatten werden die Bezugspunkte CS_CRP und CRP_NC (siehe Bild 8)

verwendet. Die Merkmale und Bedeutungen der Abkiirzungen, die in Bild 8 zur Anwendung kommen, sind
unter 6.3/6.4 und in DIN 4003-90:2018-12, 4.2, beschrieben.
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TCEP
CYA /
TEP \
CS_CRPJ/ CXA
PDY
(A_91)
CRP_NC
PDX
FDP A9
——

Bild 8 — ,,CS_CRP“ und ,,CRP_NC* bei Gewindeschneidplatten

6 Sachmerkmal-Liste Nr. 1

6.1 Festlegungen zum Aufbau der jeweiligen Grundformen fiir KWZ

Die jeweiligen Grundformen der KWZ setzen sich aus dem Grundhalter, Verlangerung/Reduzierung und der
jeweiligen Werkzeugkomponente/Werkzeugkomponentenbaugruppe und falls erforderlich dem auswechsel-

baren Schneidkorper aus dem jeweiligen Teil der Normenreihe DIN 4000 zusammen.

Beispielhaft bestehen die Grundformen fiir die KWZ Drehen aus verschiedenen Bestandteilen (siehe Bild 9).

KWZ-Drehen

Schneidplatte nach
DIN 4000-76

Klemmbhalter nach
DIN 4000-90

Grundhalter nach
DIN 4000-89

Bild 9 — Beispielhafter Aufbau eines KWZ Drehen
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6.2 Grundformen
6.2.1 Allgemeine Festlegungen zu den KWZ-Grundformen

Tabelle 1 bis Tabelle 15 zeigen die Grundformen/Bemafiungsvarianten der moglichen Ausfithrungen von Kom-
plettwerkzeugen (KWZ).

Die Bildkennungen zeigen insbesondere die Mafie, die im KWZ entstehen und in Klammern die Mafie (aus den
Einzelkomponenten), die z. B. die Schneide/den Schneidengrundkorper spezifizieren, die Storkontur angeben
oder zur Identifikation des KWZ erforderlich sind. In diesen Bildkennungen der KWZ wird explizit auf die Dar-
stellung aller moéglichen Kombinationen aus den Teilen (Bildkennungen) der Normenreihe DIN 4000 verzich-
tet. Die Darstellungen in den Bemafdungsbeispielen sind exemplarisch/reprasentativ.

Die in 6.2 vorgenommene Strukturierung in 15 KWZ-Hauptgruppen (6.2.2 bis 6.2.16) stellt eine Grundklassifi-
kation der moglichen KWZ-Grundformen dar. Diese kdnnen sich im Laufe der technologischen Weiterentwick-
lung erweitern.

Die Variable ,x“ in den Bildern wird als Platzhalter fir mehrere Merkmale verwendet.

BEISPIEL  Die Abkiirzung C1x steht stellvertretend fiir das Merkmal C11 bis Merkmal C15.
Die Zuordnung von Produktnormen zu den jeweiligen Bildkennungen ist in Anhang A angegeben.

Die Zuordnung einer bevorzugten Benennung zur jeweiligen Bildkennung in Deutsch und Englisch ist in
Anhang B angegeben.

Die Darstellungen in den jeweiligen Unterabschnitten von 6.2 zeigt die Hauptanwendung des Komplettwerk-
zeuges und die damit verbundenen Beschreibungen mittels Sachmerkmalen (auch durch Propagation aus den
jeweiligen Normenreihe DIN 4000 Teilen der Komponenten). Es ist méglich zu den jeweiligen Hauptanwen-
dungen weitere Anwendungsmoglichkeiten festzulegen (siehe Bild 3, Bild 4, sowie Anhang G). Dabei wird z. B.
ein KWZ Drehen fiir die Anwendung Bohren eingesetzt oder ein KWZ Bohren fiir die Anwendung Drehen
genutzt.

6.2.2 KWZ Drehen
Die in Tabelle 1 dargestellten Grafiken stellen einen beispielhaften Auszug der méglichen Kombinationen aus
den jeweiligen Teilen der Komponenten/Komponentenbaugruppen der Normenreihe DIN 4000 zu einem KWZ

Drehen dar.

ANMERKUNG Die darin verwendeten Merkmale sind in den Teilen DIN 4000-89, DIN 4000-90, DIN 4000-76 und
DIN 4000-77 festgelegt.
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Tabelle 1 — Grundformen Komplettwerkzeuge Drehen

Document Sharing Hub

BLD Bezeichnung Grafik
1 KWZ Drehen (C11),(c12),1C2)
a) Bemafdungs- \ 30
variante A
: i o
¢
J
B91
X0
20
X
10
Z0
BS
ANMERKUNG1 KWZBLD 1 a) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-90, DIN 4000-76.
ANMERKUNG2  CAD-Struktur siehe Anhang D, Bild D.4.
1 KWZ Drehen (cm),(c12).(c2)
b) Bemafdungs- \ ~ 30
variante B
;] ﬂ 2 o
0¥ .
\
BY1
X0
20
X
O
70 AN
BS
ANMERKUNG3  KWZBLD 1b) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-90 und
DIN 4000-77.
2-19 | KWZ Drehen Weitere Grundformen
20 KWZ Drehen ANMERKUNG4  Die Bildkennung 20 kommt fiir Grundformen KWZ Drehen zur
Anwendung, die nicht BLD 1 bis BLD 19 zugeordnet werden kénnen.
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Die in Tabelle 2 dargestellten Grafiken stellen einen beispielhaften Auszug der mdglichen Kombinationen aus
den jeweiligen Teilen der Komponenten/Komponentenbaugruppen der Normenreihe DIN 4000 zu einem KWZ
Frasen dar.

ANMERKUNG

Die darin verwendeten Merkmale sind in den Teilen DIN 4000-89, DIN 4000-172, DIN 4000-93,

DIN 4000-82, DIN 4000-87, DIN 4000-88, DIN 4000-76 und DIN 4000-172 festgelegt.

Tabelle 2 — Grundformen Komplettwerkzeuge Frisen

Full document details: E DIN 4000-180:2023-10

BLD Bezeichnung Grafik
21 KWZ Frisen , 10
40 30 20
a) Bemafdungs- (C11),(C12),1C2)
variante A
py ¢
gl e <
A
* 20 L ]
20
BS
ANMERKUNG1 KWZBLD 21 a) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-87 und
DIN 4000-76.
ANMERKUNG2  Stiickliste siehe Anhang D, Bild D.2.
21 KW?Z Frisen B>
30
b) Bemafdungs- 10
variante B (C1),(C12),(C2) . 70 10 60
| 20
T e
] A1 2 : ;
-] | "I -
Y
— — 50
b= 70 2
70
V2
ANMERKUNG3  KWZBLD 21 b) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-88 und
DIN 4000-76 und/oder DIN 4000-77.
Documents

Document Shariag Hub


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-4000-180-2023-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-4000-180-2023-10

E DIN 4000-180:2023-10

- Entwurf -

Tabelle 2 ( fortgesetzt)

BLD Bezeichnung Grafik
21 KWZ Frisen B>
¢) Bemafdungs- (C11),(C12),(C2)
variante C 60 50
Y 40 30
" AH A \
z @7«_ 44y _
Y ,/\
+N7\/\
_|\ K—_
X
70 5
70 4
70 3
70 2
/0
V2
ANMERKUNG4 KWZBLD 21 c) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-87 und
DIN 4000-77.
21 KWZ Frisen (C11),(C12),(C2) 40 30 20 10
d) Bemafdungs- [ ]
variante D I X
Z = '
1 & | T Sl M S =
Y L\\\\LLLJ t
-
| Al
X /0
B5
ANMERKUNGS5  KWZBLD 21 d) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-93 und
DIN 4000-82.
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Tabelle 2 ( fortgesetzt)

BLD Bezeichnung Grafik
21 KWZ Frisen B5
e) Bemafiungs- vz
variante E 70
(11, (C12),(c2) h |
] 1l [
z N
. T R .
Y
40
| o |
| 1 [ 30
L} ] 3 [ |
- | | [T i | 20
X T =
X0 L
50 T
./ L
,77 V1
- — — [ s
1
o,
; (A1)
ANMERKUNG6  KWZBLD 21 e) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-172,
DIN 4000-93 und DIN 4000-82.
22 -29 | KWZ Frasen Weitere Grundformen
30 KWZ Frasen ANMERKUNG7  Die Bildkennung 30 kommt fiir Grundformen KWZ Frisen zur
Anwendung, die nicht BLD 21 bis BLD 29 zugeordnet werden kénnen.

6.2.4 KWZ Bohren

Die in Tabelle 3 dargestellten Grafiken stellen einen beispielhaften Auszug der méglichen Kombinationen aus
den jeweiligen Teilen der Komponenten/Komponentenbaugruppen der Normenreihe DIN 4000 dar.

ANMERKUNG Die darin verwendeten Merkmale sind in den Teilen DIN 4000-89, DIN 4000-172, DIN 4000-93,
DIN 4000-81, DIN 4000-86 und DIN 4000-76 festgelegt.

Tabelle 3 — Grundformen Komplettwerkzeuge Bohren

BLD Bezeichnung Grafik
31 KWZ Bohren BS
a) Bemafungs- (C1), (C12), (C2) 50 L0 30
variante A 7/ Jzo
V1
s __1r
— i (A1_2) |
— — — + — |+ ﬁ@i‘ﬁ|*|77 (A
LU vi2 10

ANMERKUNG1 KWZBLD 31 a) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-93 und
DIN 4000-81.
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Tabelle 3 ( fortgesetzt)

BLD Bezeichnung Grafik
31 KWZ Bohren £5
b) BemafRungs- V2
variante B 70
(C11).(C12),(C2) 7 ‘
— — | |
\
z H
Y
H o[ ’
- b b
X0
X0 2
X

(A1)

ANMERKUNG2  KWZBLD 31b) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-172,
DIN 4000-93 und DIN 4000-81.

31 KWZ Bohren
(C11),(C12),(C2)
¢) Bemafdungs-
variante C \
(CL1),(Ca3)(CeT)
g
] Z<_€
ANMERKUNG3  KWZBLD 31 c) besteht aus: DIN 4000-172, DIN 4000-93 und
DIN 4000-81.
ANMERKUNG4  Der Verdrehwinkel um die Y-Achse (Y1) wird von der Z-Achse
entgegen dem Uhrzeigersinn mit einem positiven Wert angegeben.
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Tabelle 3 ( fortgesetzt)

BLD Bezeichnung Grafik
31 KWZ Bohren 20
d) Bemafﬂungs- Vi
variante D (€11, (C12). (C2)

10

20

B5

ANMERKUNGS5  KWZBLD 31d) besteht aus: DIN4000-172, DIN 4000-93 und

DIN 4000-81.
31 KWZ Bohren B5
60 B3, V1
e) Bemafungs- (C11,(C12),(C2) 50 70 3,
variante E 20

|| 70 4
70 3

|~ o a1 2(A1 3A1 &
1 ¥71
X

Z0

ANMERKUNG6  KWZBLD 31 e) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-86 und

DIN 4000-76.
ANMERKUNG 7  Stiickliste siehe AnhangD, Bild D.3
32-39 | KWZ Bohren Weitere Grundformen
40 KWZ Bohren ANMERKUNG8  Die Bildkennung 40 kommt fiir Grundformen KWZ Bohren zur

Anwendung, die nicht BLD 31 bis BLD 39 zugeordnet werden kénnen.

6.2.5 KWZ Senken

Die in Tabelle 4 dargestellten Grafiken stellen einen beispielhaften Auszug der méglichen Kombinationen aus
den jeweiligen Teilen der Komponenten/Komponentenbaugruppen der Normenreihe DIN 4000 dar.

ANMERKUNG Die darin verwendeten Merkmale sind in den Teilen DIN 4000-89, DIN 4000-93, DIN 4000-81,
DIN 4000-86, DIN 4000-84 und DIN 4000-76 festgelegt.
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Tabelle 4 — Grundformen Komplettwerkzeuge Senken

BLD Bezeichnung Grafik
41 KWZ Senken B5
a) Bemafdungs- vz
iante A 40 30
vanante (CL(C12).(c2) 20 0
— — — — — 4 —| A
—tALN M 2 ]
X 70 2
/0
ANMERKUNG 1 KWZ BLD 41 a) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-86 und
DIN 4000-76.
41 KW?Z Senken B5
b) Bemafdungs- 40
variante B (C1),(C12),(C2) _/_
1 30 20
10
| P —
_ z G, o _ - %
Y
I 70
V72
X
ANMERKUNG2  KWZBLD 41 b) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-93 und
DIN 4000-81.
41 KWZ Senken B5
c) Bemafungs- (C11).(C12).(C2) 40 30
variante C :U:
1 - :
z H
_ QO + — — |- |4 - —
| H:
70 2
/0
X
ANMERKUNG3  KWZ BLD 41 c) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-86 und
DIN 4000-76.
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Tabelle 4 ( fortgesetzt)

BLD Bezeichnung Grafik
41 KWZ Senken B5
d) Bemafdungs- vz
variante D (C11).(C12).(C2) . 60
~— / = 50
@ —
z I - >/ ©
4 ﬁ,ii,jii@ii,,ii@,
@ | ©
J /'_\_I_
— Al Al 2 ‘
) 10 »
70 2
ANMERKUNG4  KWZ BLD 41 d) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-86, DIN 4000-84
und DIN 4000-76.
45 - KWZ Senken Weitere Grundformen
49
50 KWZ Senken ANMERKUNGS5  Die Bildkennung 50 kommt fiir Grundformen KWZ Senken zur
Anwendung, die nicht BLD 41 bis BLD 49 zugeordnet werden kdnnen.

6.2.6 KWZ Messen

Die in Tabelle 5 dargestellten Grafiken stellen einen beispielhaften Auszug der méglichen Kombinationen aus
den jeweiligen Teilen der Komponenten/Komponentenbaugruppen der Normenreihe DIN 4000 dar.

ANMERKUNG  Die darin verwendeten Merkmale sind in den Teilen DIN 4000-89, DIN 4000-93 und DIN 4000-178 fest-
gelegt.
Tabelle 5 — Grundformen Komplettwerkzeuge Messen
BLD Bezeichnung Grafik
51 KWZ Messen i 40 30 20 10
a) Bemaf3ungs- /]ﬂ[ ~ N | /
variante A 5 | \l\lz / = |
Y H |
X Z0
V2
B5

DIN 4000-178.

ANMERKUNG1 KWZBLD 51 a) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-93 und
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Tabelle 5 ( fortgesetzt)

BLD Bezeichnung Grafik
51 KWZ Messen = s
b) Bemafdungs- C 20 i
variante B 70 2

= EBE=
e

70

ANMERKUNG2  KWZBLD 51 b) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-93 und
DIN 4000-178.

51 KWZ Messen M L0 30 20 0
c) Bemaf3ungs- / Aﬁ
variante C ]ﬂ[ ~ \’
/
S — . — 1 4 . e
Y X0
N
\H —
X
70
V2
BS

ANMERKUNG3  KWZBLD 51 c) besteht aus: DIN 4000-89, DIN 4000-93 und
DIN 4000-178.

54 - KWZ Messen Weitere Grundformen
59
60 KWZ Messen ANMERKUNG4  Die Bildkennung 60 kommt fiir Grundformen KWZ Messen zur

Anwendung, die nicht BLD 51 bis BLD 59 zugeordnet werden koénnen.

6.2.7 KWZ Multitool (Kombinierte Verfahren)

Die in Tabelle 6 dargestellten Grafiken stellen einen beispielhaften Auszug der mdéglichen Kombinationen aus
den jeweiligen Teilen der Komponenten/Komponentenbaugruppen der Normenreihe DIN 4000 dar.

ANMERKUNG1  Komplettwerkzeug mit mehreren Schneiden, die nicht gleichzeitig im Einsatz sind. KWZ, das abhangig
von der jeweiligen Schneide jeweils eine andere Bearbeitungsoperation (z. B. Drehen oder Bohren) ermoglicht.

ANMERKUNG 2 Die darin verwendeten Merkmale sind in den Teilen DIN 4000-89, DIN 4000-87, DIN 4000-93,
DIN 4000-90, (DIN 4000-175), DIN 4000-76, DIN 4000-77 und DIN 4000-80 festgelegt.
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