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Grundbegriffe des Spanens

Fundamental Terms of Cutting

Notions de base de 1’ usinage

SRUHIBNERAKE



Bewegungen, Wege und Geschwindigkeiten — Motions, paths and velocities —

non

41 02

41 03

41 04

1105

12

Schnittbewegung (f)

primary motion
syn.: culting motion

mouvement (m) de coupe

*EG

Schnittrichtung (f)
Schnittbewegung

direction of
primary motion
primary motion

direction (f) de coupe
mouvement de coupe

FEH®

Schnittweg (m)
Schnittbewegung

no term
primary motion

fongueur (f) de coupe
mouvement de coupe

TR E

Schnit¥fiichen (f, pl.)
Hauptschnittfldche
Nebenschnitifiache

cut surfaces

surface (f) de coupe
surface principale de coupe
surface auxiligire de coupe

i IRE

Hauptschnitfliche (f)

no term

surface (f) principaie de
caupe

ok .7

DIN 6580
Fiz3)
Schniftbewegung
DIN 6580
DIN 6580
Schniltweg
VLRS- 8:3: 4 p
Schnititiachen ST TRE  DIN 6580
4105
4106
s. 4104 DIN 6580



Mouvements, chemins et vitesses

4101.. 4105

Bewegung zwischen Werk-
stick und Werkzeug, die
ohneVorschubbewegung nur
eine einmaligeSpanabnahme
wdhrend einer Umdrehung
oder eines Hubes bewirken
wiirde.

Relative motion between the
workpiece and the tool
without a feed motion (metal
would only be removed
during one revolution of the
workpiece).

Mouvement relatif outil-
piéce sans mouvement d'a-
vance ne rédiisant un en-
léevement de matiére que
pendant un tour de la piéce.

HPLRSA R LS S, TR TR T2 P AR R By, T 7 A RTE &G TH

Momentane Richtung der
Schniitbewegung.

Instantaneous direction of
the primary motion.

YW 7] e SR T TR BRe £iEsh .

Weg (Summe der Weg-
elemente), den der betrach-
tete Schneidenpunkt auf dem
Werkstiick in Schnittrichtung
schneidend zuriicklegt.

Path generated by a given
paint of the cutting edge on
the workpiece without a feed
mofion.

RHLEHBR TN T EAETH EETaBRRE,

Die am Werkstiick von den
Schneiden momentan er-
zeugten Fldchen,

LHERFVIBRGRE.

Die von einer Haupischneide
momentan erzeugte Fléche.,

Ttf LB TR AR RE . & T — 4

ETIR? [:

fnstantaneous surfaces pro-
duced by the cutting edges.

- Instantaneous surface pro-
duced by the major cutting
edge,

Direction instantanée du
mouvement de coupe.

Chemin parcouru par un
point de ['outil dans te
mouvement de coupe.

Svrface engendrée a chaque
instant sur le piéce par
'aréte de coupe.

Surface de coupe produite
par ['ardte principale de
caupe. )

TR IARTHNT -HERYR, RE8 T —
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Bewegungen, Wege und Geschwindigkeiten — Motions, palhs and velocities —

41 06

41 07

41 08

41 09

41 10

14

Nebenschnitifléche (f)
no term

surface (f) auxiliaire de
coupe

EnIkim
Schnittgeschwindigkeit (f)
Schnittbewegung

cutting speed
primary motion

vitesse (f) de coupe
mouvement de coupe

i

Vorschubbewegung (f)
Resultierende Vorschub-
bewegung

feed motion
resultant feed motion

mouvement (m) d’avance
mouvement d’avance résul-
tant

#egiETh

Yorschubrichtung (f)
Vorschubbewegung

direction of feed motion
feed motion

direction (f) d’avance
mouvement d’avance

HESEDNH @

Vorschubrichtungs-
winkel ¢ (m)

feed motion angle

angle (m) de la direction
d’avance

HEHM

s. 4104

DiN 6580

EIHIE
Schnitigeschwindigkeit

DIN 6580

DIN 6580

DIN 6580

proposed BS
Standard




