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Vorwort

Die Zeichnung ist das urspriinglichste und zugleich einfachste Informations- und Verstéandigungsmittel der
Welt. Gerade in der Technik kdnnen mit der Zeichnung komplexe Sachverhalte tbersichtlich dargestellt wer-
den. Erganzt wird die technische Zeichnung durch Arbeitsplane, Betriebsanleitungen, Montageplane und
Schaltungsunterlagen. Die Verkniipfung der technischen Unterlagen ist die Basis fiir die Herstellung und Nut-
zung von Bauteilen.

Richtiges Verstandnis fur die verschiedenen technischen Kommunikationsmittel entsteht dann, wenn wir
diese in der Praxis anwenden kénnen und ihren Einsatz und Nutzen dann verstehen. Viele Hinweise in diesem
Theorieband werden nicht gleichzeitig auftreten. Jeder praktische Anwendungsfall bringt neue zeichentechni-
sche und arbeitsplanerische Herausforderungen hervor und der Lernende entwickelt sich und sein Verstand-
nis mit der Verschiedenartigkeit der technischen Probleme.

Die technische Entwicklung im Maschinenbau und die immer umfangreichere nationale und internationale
Normung bewirken, dass die Anforderungen an den Metallfacharbeiter bezliglich Lesen und Verstehen tech-
nischer Kommunikationsmittel standig zunimmt.

Neben der Darstellung von Einzelheiten sind z. B. das Verstandnis des Zusammenwirkens mehrerer Bauteile
und Kenntnisse tber deren Herstellung und ihre Verarbeitung von zunehmender Bedeutung. Die vorliegende
Grund- und Fachbildung des Lehrganges Technisches Zeichnen / Technische Kommunikation enthalt daher
als wesentliche Gesamtziele einerseits die normgerechte Ausfihrung technischer Zeichnungen, andererseits
das Erkennen des technischen Gehalts genormter Darstellungen sowie das Erfassen von Zusammenhangen
dargestellter Baugruppen.

Der Lehrgang Technisches Zeichnen / Technische Kommunikation wurde flir den Gebrauch an beruflichen
Schulen im Berufsfeld Metalltechnik einschlie3lich Produktdesigner entwickelt. Der Lehrgang eignet sich da-
riber hinaus fiir die Grundausbildung im Technischen Zeichnen an Fachschulen, Technischen Gymnasien,
Fachoberschulen, in der betrieblichen und tberbetrieblichen Aus- und Weiterbildung, sowie zum Selbststu-
dium.

Die zahlreichen Zeichnungsausschnitte und Zeichnungen in diesem Lehrgang dienen der Veranschaulichung
der jeweiligen textlichen Ausfiihrungen. Deshalb wird zum besseren Verstandnis und zur besseren Lesbarkeit
weitgehend auf eine vollstdndige Bemal3ung und Spezifikation verzichtet.

Der Inhalt des Lehrganges berlicksichtigt die derzeit gliltigen deutschen und internationalen Normen und ist
weitgehend auf den Rahmenlehrplanen der KMK aufgebaut. In dieser 11. Auflage werden Normanderungen
speziell bei den MalReintragungen, Mal3toleranzen, Schnittdarstellungen, Angaben von Lochern sowie CAD/
CAM auf den neuesten Stand gebracht. Im Kapitel 8 wurde das Thema Geometrische Produktspezifikation
neu Uberarbeitet. Dartiber hinaus finden Sie im Anhang wieder ein aktualisiertes Normenverzeichnis.

Die dazu passenden Arbeitsblatter Grundstufe (Europa-Nr. 12911) und Fachstufe (Europa-Nr. 13519) enthalten
eine groRe Auswahl an Ubungsaufgaben, die nach Schwierigkeitsgrad und Lernfeldern in der Metalltechnik
geordnet sind. Sie erganzen die Testaufgaben und fordern die Beherrschung zeichnerischer Fahigkeiten und
das Verstandnis fiir technische Dokumentationen, wie z. B. Arbeits- und Montagepléane. Abgerundet werden
die Einzelaufgaben durch Projektaufgaben, welche gleichzeitig den Prifungscharakter der Lernfeldpriifungen
in der Metalltechnik abdecken. Zu den Arbeitsblattern kann jeweils ein Losungsband bestellt werden.

Verbesserungsvorschlage kénnen dem Verlag und damit den Autoren unter der Verlagsadresse oder per
E-Mail (lektorat@europa-lehrmittel.de) gerne mitgeteilt werden.

Wangen, 2023 Die Autoren
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technischen Zeichnung sind Skizzen, Projektionsdar- 40

stellungen, Explosionsdarstellungen, Arbeitsplane, = -

Stlicklisten, Normblatter sowie beispielsweise ge- Bild 1

renderte Darstellungen mit Oberflachentexturen

aus einem 3D-Konstruktionsprogramm. Diagramme, A . 11

Schaltplane, Tabellen und technische Dokumentatio- P R B N A

nen erganzen die vielfiltige Palette der Kommunika- grm *EI
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11 Technische Zeichnungen | o E

Technische Zeichnungen stellen von einem Werk- gI (Tf Y| = ) ]

stiick, einer Baugruppe oder einer komplexen Anlage | et 50000

die Form, Mal3e sowie GroRRenverhaltnisse, Aufbau e T
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Projektionsdarstellung und Explosionszeichnung. 9B — e

111  Skizze Bild 2

Skizzen (Bild 1) sind meist freihandig und nicht mal3-
stabsgetreu gefertigte Zeichnungen. Sie werden fir
einfache Einzel- und Reparaturauftrage, zur Unter-
stlitzung mundlicher Erlauterungen sowie zum Doku-
mentieren von technischen Sachverhalten benétigt.

11.2 Teilzeichnungen

Teilzeichnungen dienen als Grundlage fiir die Fer-
tigung von Werkstiicken (Bild 2). Sie beinhalten die
Informationen zur Form des Bauteils, Mal3e, Toleran-
zen, Oberflachenangaben, Bearbeitungsvorschrif-

—/Rz 25

ten und den Werkstoff. Die Darstellung des Bauteils 3| 1 {Ror STSR OBK KO193105-2026 | 6x1.5x50 lg
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blatt verwendet. Dieses System der getrennten Zei-

chenblatter wird als Teilblattsystem bezeichnet. VA 3 Unterlage S23SIRCAC 5/'?7?51
A-A .Tm* 2L

Ausnahmen bilden beispielsweise die Schweil3zeich- + % %

nungen (Bild 3), bei denen auf einem Zeichenblatt I &

mehrere Bauteile in zusammengeschweil3tem Zu-

stand dargestellt und bemal3t werden. To— o1 i
DSOSV I DT°

Teilzeichnungen sind auch die Grundlage fir die Er- —TR— a] s

stellung von Arbeitsplanen und der Kalkulation. 5 Abstandschraube C4SESQT /e

11.3 Sammelzeichnungen - ﬂ* @; """"""""" ==

Sammelzeichnungen (Bild 4) enthalten alle Teile einer e T gl &

Baugruppe ohne Berlicksichtigung ihrer raumlichen
Lage zueinander.

Bild 4
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11.4 Baugruppenzeichnung

245 31

In einer Baugruppenzeichnung werden meh- 3 Spambereich
rere Bauteile und Normteile in zusammenge- 6
bautem Zustand abgebildet. Neben der Dar- 1 ‘ F 1 Werkstiick
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. . . I S m
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. . 7| L Maschinentisch
Bei der Darstellung der zu einer Baugruppe RS
zusammengefassten Bauteile kommt es be- e e
- - - echskantrmurrer - X =
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das Zusammenwirken an. BaL_J'gruppenzelch- T 1 Recelpfame DN 6319517
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. . . chraube - X X -
struktion. Sie werden zum Herauszeichnen 3] 1 [ Unferlage SIBREC BL3Zx TS
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Informationsmittel fiir Wartung und Instand- S ek |
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Frésmasfhlne And.| Ausgabedatum | Spr. [ Blatt
. . . . Spannteil 2022-0115 | de | 1
Die Darstellung der Einzelteile in Baugrup- Bild 1
penzeichnungen ist meist malR3stabsgetreu.
Durch Kopieren oder durch die Wiedergabe o 29\ 3 0 2t a3 ®s
gespeicherter Daten treten vielfach Mal3ab- 7 26 S 7 1 13 14 12 39 16
weichungen auf. Deshalb ist das Abmessen g u i ‘ ) o
. ~ 2 verkleidung
von MaRen aus der Baugruppenzeichnung \4\ \ } _
zum Erstellen von Einzelteilzeichnungen nicht g, ~/ : ‘ oy
. . 2., o6 - 1 7 g |
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Bild 2

Hinweis: Die eingetragenen

115 Gesamtzeichnung orEn e o 1, |5 W ss

planung bendtigt

Als Gesamtzeichnung bezeichnet man die ‘
Darstellung vollstandiger Anlagen, Maschi-
nen, Gerate in zusammengebautem Zustand.
Nach DIN 199 sind auch Baugruppen als Ge-
samtzeichnung anzusehen. Das Winkelgetrie- = fmm
be (Bild 2) bildet eine in sich abgeschlossene
Baugruppe einer Antriebseinheit, die Dar- g e B
stellung ist gleichzeitig die Gesamtzeichnung - = A
des Getriebes. Die Baugruppe wird dann bei- - : E E §| @ §
spielsweise durch die Baugruppenzeichnung N =] |
~Kegelradritzel” herausgestellt (Bild 3). & A
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11.6 Explosionszeichnung

Die Explosionsdarstellung ist eine besondere Form
einer Gesamtzeichnung. Sie zeigt die Teile einer Bau-
gruppe raumlich so angeordnet, dass ihre Zusam-
mengehorigkeit und Ordnungsstruktur besonders
veranschaulicht wird (Bild 1).

Aufgrund ihrer groRen Ubersichtlichkeit eignet sie
sich zur Darstellung komplexer technischer Sachver-
halte (Bild 3). Explosionszeichnungen werden viel-
fach als Medium im Kundengesprach eingesetzt, aber
auch als Uberblicksdarstellungen in Bedienungsanlei-
tungen und Ersatzteilkatalogen.

Auf der Basis von Explosionszeichnungen lassen sich
Montage- und Demontagevorgange besser planen
und die Abfolgeschritte sicherer beschreiben.

Die Explosionsdarstellung wird in CAD-Programmen
aus der Baugruppendatei als Explosionsansicht in
einer Projektion zusammengestellt. Eine Weiterent-
wicklung der Explosionsdarstellung bildet die geren-
derte Darstellung der zusammengebauten Baugrup-
pe mit nachempfundenen Oberflachenmerkmalen
(Bild 2). Um Details besser kenntlich zu machen, wer-
den die Abbildungen an verschiedenen Stellen ge-
schnitten bzw. ohne Gehause dargestellt.

1.1 Technische Zeichnungen

ISO 4762-

M5 x 16 -8.8 —

ISO 2009-Mé& x 10

Bild 3




1 Grundlagen der technischen Kommunikation

1.2  Allgemeine Darstellungsregeln fiir

technische Zeichnungen

Gebrauchslage

Bei Gesamt- und Baugruppenzeichnungen kommt es
darauf an, die Funktion und das Zusammenwirken
der einzelnen Teile zu erkennen. Damit das Erkennen
keine Schwierigkeiten bereitet, werden sie in der Ge-
brauchslage gezeichnet (Bild 1).

Fertigungslage

Bauteile werden in einer Teilzeichnung so dargestellt,
wie sie gefertigt werden (Bild 2). Bei Drehteilen ist die
Werkstiicksymmetrieachse in Richtung der Spindel-
achse gelegt, bei Frasteilen entspricht die Draufsicht
dem Blick auf den Maschinentisch.

Angrenzende Teile

Zur Verdeutlichung des Zusammenhangs konnen an-
grenzende Teile mit dargestellt werden. Solche an-
grenzenden Teile werden mit schmalen Strich-Zwei-
punktlinien gezeichnet (Bild 1).

MaReintragungen

Alle Fertigungsmalle werden in Teilzeichnungen
vorgenommen. MaReintragungen in Gruppen- und
Gesamtzeichnungen werden nur dann vorgenom-
men, wenn sie fur den Zusammenbau oder die Funk-
tion der Baugruppen wesentlich sind. Das betrifft
vor allem Montage-, Funktions- und Kontrollmal3e
(Bilder 1 und 3).

Schnittdarstellung

Vorzugsweise werden Baugruppenzeichnungen im
Schnitt (Vollschnitt, Halbschnitt oder lokaler Schnitt)
dargestellt (Bilder 1 und 3).

Fir jedes Teil ist eine andere Schraffurrichtung
(rechts- oder linkssteigend) oder ein anderer Schraf-
furabstand zu wahlen (Bilder 1 und 3).

Positionsnummern

Jedes Einzelteil erhélt eine Positionsnummer (laufen-
de Nummer). Die Positionsnummern der Baugrup-
penzeichnung missen mit den Positionsnummern
der Stuckliste und der zugehoérigen Teilzeichnungen
libereinstimmen (Bild 1).

Positionsnummern missen von anderen Angaben
auf der Zeichnung deutlich unterscheidbar sein. Dies
wird durch entsprechend groBe Schriftzeichen (z.B.
doppelt so grol3 wie die Mal3eintragung, Bild 1) oder
durch Umkreisung mit schmalen Volllinien erreicht
(Bild 3).

Positionsnummern werden aul3erhalb der Umriss-
linien der entsprechenden Teile nebeneinander oder
senkrecht Gbereinander eingetragen (Bilder 1 und 3).
Hinweislinien

Eine Hinweislinie verbindet die Positionsnummer mit
dem zugehorigen Teil (Bilder 1 und 3). Sie wird schrag
(teilweise auch geknickt) aus der Darstellung heraus-
gezogen.

Hinweislinien sollen enden

¢ mit einem Punkt innerhalb einer Werkstuckflache

¢ mit einem Pfeil an einer Kérperkante

¢ ohne besondere Kennzeichnung an anderen Linien
(Bild 3).
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Anordnung der Positionsnummern
Auf ubersichtliche Anordnung der Positionsnum-
mern ist besonders zu achten.

Bei kleinen Baugruppen kénnen die Positionsnum-
mern im Uhrzeigersinn angeordnet werden (Bild 1).

Bei grofReren Baugruppen und Gesamtzeichnungen
werden die Positionsnummern zu Untergruppen zu-
sammengefasst. So sind z.B. in Bild 2 die Teile 2, 3, 4,
5 und 6 in der Reihenfolge der Montage aufgefiihrt.
Sie sind eine fur die Montage zusammengehorige
Gruppe.

Das Zusammenfassen der Positionsnummern er-
leichtert das Aufsuchen in der Stiickliste sowie das
Bereitstellen der Bauteile fir die Montage.

Beispiel: In Bild 3 ist die komplette Baugruppe der Sa-
gewelle aus Bild 2 angedeutet. Die linke Lagerungs-
gruppe der Welle (Pos. 1) besteht aus den Positionen
7 bis 11, die rechte aus den Positionen 21 bis 33. Die
Welle Pos.1 hat einen Bezug zu beiden Seiten des
Gehauses. Vielfach sind solche Untergruppen selbst-
standige Baugruppen (Bild 1).

Werden mehrere Positionsnummern an einer Hin-
weislinie eingetragen, so werden sie durch Binde-
strich, Schragstrich oder Komma voneinander ge-
trennt (Bild 1, Pos.8 und 9).

Mehrfach vorkommende, gleiche Teile

Kommen gleiche Teile in einer Baugruppe mehrfach
vor, erhalten sie dieselbe Positionsnummer. Diese Po-
sitionsnummer kann nur einmal eingetragen werden,
wenn die Eindeutigkeit gewahrleistet ist. Bei grof3en
Baugruppen werden zur besseren Erkennbarkeit die
Positionsnummern gleicher Teile mehrfach eingetra-
gen.

Einzelheiten

In Gruppen- und Gesamtzeichnungen kénnen Ein-
zelheiten am Werkstiick, z.B. verdeckte Kanten, Fa-
sen, Freistiche oder Kleinteile, weggelassen werden,
wenn sie zum Verstehen der Funktion oder fiir den
Anschluss an benachbarte Baugruppen nicht erfor-
derlich sind. In Bild 1 wurden z.B. die Kleinteile Pos.8
(Scheibe) und Pos.9 (Zylinderschraube), die Freistiche
an der Welle und im Gehause sowie die Fasen an den
Teilen 1, 4 und 7 weggelassen.

Verdeckte Kanten

Verdeckte Kanten werden in Gruppen- und Gesamt-
zeichnungen nur dann eingezeichnet, wenn sie zum
Erkennen der Bauteile erforderlich sind. So diirfen
z.B. die verdeckten Kanten fiir Pos.3 in Bild 4 in der
Draufsicht nicht weggelassen werden, da sonst die
Form von Pos. 3 nicht erkennbar ware.

1.2 Allgemeine Darstellungsregeln fiir technische Zeichnungen
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1.3

1.3.1 Fertigungsplan

Der Fertigungsplan (Bild 1) bildet zusammen mit der
technischen Zeichnung die Grundlage fur die Fer-
tigung von Hand, mit Maschine oder zur Erstellung
eines NC-Programmes. Ein Fertigungsplan legt die Ar-
beitsschritte wahrend der Herstellung eines Bauteils
fest. Im Plan enthalten sind die technischen Angaben
zum Werkzeug, zum Spannmittel, Schnittgeschwin-
digkeiten, Vorschiibe und Zustellung.

Arbeitsplane

Voraussetzung flr die Erstellung eines Arbeitsplanes
sind eine Teilzeichnung, welche die erforderlichen
geometrischen Informationen enthalt, die Kenntnis
Uber die technologischen Mdoglichkeiten, wie die im
Moment vorhandene Maschine, Werkzeuge, Spa-
nungsbedingungen, sowie entsprechende Erfahrun-
gen im Fertigungsablauf.

1.3.2 Montageplan

Die Arbeitsschritte fiir den Zusammenbau von Einzel-
teilen zu einer Baugruppe werden in einem Montage-
plan beschrieben. In tabellarischer Form werden die
Abfolge und die erforderlichen Werkzeuge und Hilfs-
mittel festgehalten. Eine (bersichtliche Variante zur
Beschreibung der Montagefolge stellt das Strukto-
gramm dar (Bild 2).

1.3.3 Priifplan

Der Prifplan umfasst die zu prifenden Merkmale ei-
nes Bauteils, wie z. B. Mal3e, Oberflachenglte, Gilite
von Beschichtungen. Das Prifprotokoll (Bild 3) be-
inhaltet die Ergebnisse einer Messreihe und die Aus-
wertung. Es dient zur Kontrolle der Fertigung und
stellt gleichzeitig einen Qualitatsnachweis flr die ge-
fertigten Produkte im Verkauf dar.

1.4 Normen in der technischen Kommunikation

Normen enthalten verbindliche Regelungen, die als
Grundlage fiir den Geschaftsverkehr und die Recht-
sprechung dienen. In der technischen Kommunika-
tion sind die Normen Uber die Gestaltung von Kom-
munikationsmitteln, die Zeichnungsnormen und die
Normen uber GroBe und Ausfiihrung von Werksti-
cken, die Normteile, zu beachten.

Der Inhalt von Normen wird in Normblattern verof-
fentlicht. Diese Normblatter tragen die Aufschrift DIN
(Deutsches Institut fir Normung) und die Ordnungs-
nummer (Bild 4).

Werden Normen unverandert von einem anderen
Normenwerk (ibernommen, so hangt man die ent-
sprechende Kurzbezeichnung an die DIN-Bezeich-
nung an, z. B. DIN ISO, DIN EN oder DIN EN ISO
(Bild 5). Neben diesen nationalen und internationalen
Normen sind noch eine Reihe weiterer Richtlinien zu
beachten, z. B. die VDI/VDE-Richtlinien (Verein deut-
scher Ingenieure, Verband deutscher Elektrotechni-
ker, Bild 6) und Werksnormen (Betriebsnormen).

Fertigungsplan
Werkstiick: Bolzen Teil-Nr.: 24-2714-0042
Werkstoff: 10SPb20 Anzahl: 1
Fertigungs- | o, . . Ve n f Spannmittel
schritt = m/min | 1/min | mm | Werkzeug
1 Beidseitig planen | 250 | 3550 | 0,15 :‘"':h{ uzppdrehme'ge' HC-P20
Beidseitig .
2 zentrieren 37 3550 — | Zentrierbohrer Form A g2
Vordrehen ldngs Stirnmitnehmer, Schruppdreh-
5 | o26x845 200 | 1400 1 0.25 | 1moigel HC-P20 mit R = 1,2
Vordrehen langs SchruppdrehmeiRel HC-P20
b | o16x395 200 | 2240 | 025 | g1,
Fertigdrehen SchlichtdrehmeiBel HC-P20
5 langs @15 x 40 300 3550 | 0.1 mitR=0,8
Fertigdrehen SchlichtdrehmeiRel HC-P20
6 langs 925 x 45 300 2240 | 0.1 mitR=0,8
Bild 1
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Priifprotokoll
Auftrag Nr.: 101 Teilnr.: 001
Sachnr.: A225-0654-011
Bezeichnung: Bolzen
Priifer: O. Huber
Datum: 12.03.2020
Nr. Maf 1 Maf 2 Maf 3 MaR 4
0 @ 3296 @ 20h6 80 + 0.1 30 + 0.1
1 31,975 19,950 80,05 30,0
2 31,982 19,981 80,0 30,06
3 31,893 19,972 80,02 30,1
Bild 3
DEUTSCHE NORM Dezember 2021
DIN 2769 DIN
ICS 17.040.40
Geometrische Produktspezifikation (GPS) —
Allgemeintoleranzen -
Tab te fiir ische Tc und fir
Léngen- und Wi groé Be ohne il i b
Bild 4
DEUTSCHE NORM September 2017
DIN EN 1SO 1101 DIN
ICS 17.040.40 Ersatz fir
DIN ISO 1101:2014-04
Geometrische Produktspezifikation (GPS) -
Geometrische Tolerierung —
i g von Form, Rick Ort und Lauf (ISO 1101:2017);
Deutsche Fassung EN ISO 1101:2017
Bild 5
DEUTSCHE NORM November 1998
Sicherheit von Maschinen —
Elektrische Ausristung von Maschinen DIN
Teil 1: Allgemeine Anforderungen —_—
EC 6020411907 + Corigondum 1058 EN 60204-1
ne von VDE 0022, Sie st nach Klassifikation
VDE o andnoe | VDEO113
Elektrotechnische Zei ekannigegeben worden Teil 1
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1.5 Grafische Darstellungen

Mithilfe von grafischen Darstellungen (Schaubildern)
werden die Zusammenhange von veranderlichen
GrolBRen bildlich dargestellt. Je nach Art und Umfang
der GrofRen und des Zusammenhangs wahlt man un-
terschiedliche Darstellungsformen.

Beispiele fiir grafische Darstellungen:
Kreisflachendiagramm (Bild 1)

Mit einem Kreisflachendiagramm lassen sich vor al-
lem Prozentanteile anschaulich darstellen. Der Voll-
kreis entspricht dem Wert von 100 %.

Schaubild (Bild 2)

Mit einem ebenen Schaubild lassen sich die Zusam-
menhange von zwei GrélBen schnell ablesen. In einem
Schaubild konnen mehrere Schaulinien platziert
werden. Die GrélBen werden in einem kartesischen-
(rechtwinkligen) oder Polarkoordinatensystem abge-
tragen.

Nomogramm (Bild 3)

Nomogramme dienen der grafischen Darstellung von
mathematischen Zusammenhangen. Mit ihrer Hilfe
lassen sich die Ergebnisse von Rechnungen im Bild
einfach ablesen.

1.6  Schaltplane

Funktionsablaufe und Steuerungsabfolgen werden
mithilfe von Schaltplanen dargestellt. Linien und Pfei-
le werden als Verbindungselemente eingesetzt.

Beispiele fiir Schaltpléne:

Blockschaltbild (Bild 4)

Im Blockschaltbild werden die einzelnen Bauteile
schematisch als Rechteck gezeichnet. Mit Linien und
Pfeilen stellt man den Wirkungsablauf dar.

RI-FlieRbild (Bild 5)

Das Rohrleitungs- und InstrumentenflieBschema il-
lustriert durch grafische Symbole fiir Anlageteile und
Rohrleitungen sowie fiir Mess-, Regel- und Steuer-
funktionen die technische Umsetzung eines Verfah-
rensprozesses, z.B. einer Fiillstandsanlage, in der
Flissigkeit erwarmt und in Tanks umgepumpt wird.
Die Kontrolle erfolgt tUber verschiedene Sensoren.

Elektro-Pneumatik-Schaltplan (Bild 6)

Mithilfe von genormten Sinnbildern und Linien wird
in einem Schaltplan der Zusammenhang der pneu-
matischen oder der elektrischen Bauteile dargestellt.
Aus diesem Zusammenwirken lasst sich der Ablauf
der Steuerung erkennen. Fir die unterschiedlichen
Medien (Druckluft, elektrischer Strom) werden je-
weils eigene Plane benotigt.

1.5 Grafische Darstellungen

8 % Sn
22 % In
70 % Cu
Bild 1
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1.7  Rechnerunterstiitzte Bereiche in der industriellen Produktion

In weiten Bereichen der industriellen Produktion wird eine rechnerintegrierte Fertigung in Verbindung mit
einer rechnergestlitzten Verwaltung umgesetzt. Betrachtet man die Kernaufgabe der Produktentstehung bis
zur -herstellung, dann werden die notwendigen Informationen in einem System zusammengefasst, das den
kaufmannischen und technischen Bereich in einem gemeinsamen Datenverbund verbindet, bezeichnet als
Computer Aided Industries (CAl). Der Verbund von Konstruktion, Fertigung und Auftragsabwicklung wird
unter dem Sektor Computer Integrated Manufacturing (CIM) zusammengefasst und ist ein Teil von CAl.

Unter dem Begriff Computer Aided Engineering (CAE) versteht man dann alle technischen Prozesse der rech-
nergestlitzten Bereiche mit Entwicklung und Konstruktion (CAD), Planung des Produktionsprozesses (CAP),
Fertigung (CAM) und Qualitatssicherung (CAQ) (Bild 1).

CAE

Firmen-
spez.
Daten-
Speicher

Bild1

Im Bereich Computer Aided Design (CAD) werden Entwiirfe der Entwicklung in Konstruktionen umgesetzt.
Die Konstruktionen beinhalten Berechnungen, technische Zeichnungen, sowie eine grafisch-interaktive Um-
setzung im dreidimensionalen Raum mit Simulationen. Die verschiedenen Bauteile eines Produkts stehen
rechnergestlitzt in Beziehung und es lassen sich daraus Daten flir die numerisch gesteuerte Fertigung (NC-
Fertigung) oder auch Gittermodelle fiir eine virtuelle Darstellung der Produkte ableiten. CAD-Systeme um-
fassen umfangreiche Moglichkeiten, Normteile aus Bibliotheken und wiederkehrende z.B. firmenspezifische
Bauteile aus Katalogen direkt in die Konstruktionen einzusetzen und geben Hinweise fiir nicht normgerechtes
Vorgehen in der Konstruktion.

Das Computer Aided Planning (CAP) unterstlitzt die Abteilung CAD mit Arbeitsplanen und der Bereitstellung
von Betriebsmitteln. Aus den Geometriedaten des CAD werden NC-Programme generiert und an die passen-
den NC-Maschine tbertragen. Fiir die geplanten Ablaufe stellt das CAP die Arbeitsfolgeplane mit Vorgabezei-
ten bereit. Die zur Fertigung notwendigen Technologiedaten wie Auswahl von Werkzeugen, Drehzahlen und
Vorschiibe werden ermittelt, sodass die Fertigung starten kann.

Die Verkettung der NC-Maschinen wird als Computer Aided Manufacturing (CAM) bezeichnet. Im Bereich
CAM steuert und tiberwacht man die NC-Maschinen, setzt Handhabungsgerate und Roboter ein und plant die
komplette Transport- und Lagerlogistik.

Alle qualitatssichernden MalBnahmen werden in der Computer Aided Quality Assurance (CAQ) zusammen-
gefasst. Der Qualitatsgedanke der Firma steht hier an oberster Stelle fiir alle Bereiche der kaufmannischen
und technischen Tatigkeiten rund um das Produkt. Die Abteilung CAQ verfolgt den Qualitdtsprozess von der
Produktidee bis zum praktischen Einsatz beim Kunden und beschaftigt sich gleichzeitig mit den Fallen zur
Produkthaftung.

Der Bereich Produktionsplanung und Steuerung (PPS) unterstiitzt den Bereich des CAM. Hier werden Pro-
duktionsablaufe geplant, sodass die Absatzmarkte termingerecht mit Ware bedient werden. Darliber hinaus
findet hier die Planung und Steuerung der fir die Produktion notwendigen Zukaufteile und der Kontrolle des
Materialbestands auf der Basis vorliegender Auftragszahlen statt.

Damit ein Produkt nicht nur gefertigt wird, sondern sich auch am Markt behaupten kann, benétigt es einen gut
organisierten Verwaltungsbereich. Das Computer Aided Office (CAO) fasst die Tatigkeiten, wie Investitions-
planung, Kalkulation, Einkauf und Vertrieb, Personalwesen, Marktforschung und Werbung zusammen.



N, 1.8 Zeichnungsnormen  FENEN

1.8 Zeichnungsnormen Tabelle 1: MaBstébe vgl. DIN IS0 5455

Zeichnungsnormen enthalten allgemeinverbindliche
Grundregeln fir die Fertigung und Darstellung einer
technischen Zeichnung. 50:1 20:1 10:1 1:1 1:2 1:5 1:10
5:1 2:1 1:20  1:50  1:100
1:200 1:500  1:1000
1.81 MaBstab 1:2000 1:5000 1:10000

Der Mal3stab ist das Verhaltnis von der Darstellungs-
grofBe zur tatsachlichen Werkstlickgro3e (Tabelle 1).
Der Mal3stab ist so zu wahlen, dass eine nicht zu gro-
Be bzw. zu kleine Abbildung des zu fertigenden Werk-
stlickes entsteht.

25

Der in der Zeichnung angewandte Mal3stab ist in das
Schriftfeld der Zeichnung einzutragen.

Wenn mehr als ein Mal3stab in der Zeichnung ben6-
tigt wird, sollen der HauptmalRstab in das Schriftfeld L0
und alle anderen MalBstdbe in der Nahe der jeweili- Bild 1
gen Darstellung eingetragen werden.

Natiirlicher MaBstab 1: 1 t=5
25 mm:5=5mm

Das Werksttick wird in nattirlicher Grof3e dargestellt. 40 mm :5=8mm
Ein Millimeter auf der Zeichnung entspricht einem 40
Millimeter am Werksttick (Bild 1). > - 1.5

25

VerkleinerungsmaBstab Bild2

Das Werkstlick wird verkleinert dargestellt. Zum Bei-
spiel entspricht beim Mal3stab 1:5 ein Millimeter auf
der Zeichnung 5 mm am Werkstlick (Bild 2).

VergroBerungsmaBstab

Das Werkstuck wird vergrofRert dargestellt. So bedeu-
tet z.B. Mal3stab 2:1: Zwei Millimeter auf der Zeich-
nung entsprechen einem Millimeter am Werkstick
(Bild 3).

25

Unabhangig vom gewadhlten Mal3stab sind stets die t=5
Mal3e des fertigen Werkstiickes einzutragen.

Der Zeichnungsmal3stab ist ein linearer Mal3stab und
bezieht sich nur auf die Kanten. Dies bedeutet, dass 40
Winkel vom Mal3stab nicht beeinflusst werden. 2 1

Die Grol3e von Flachen dndert sich mit dem Quadrat
des gewahlten Mal3stabes. Beim Mal3stab 2:1 erhalt
ein gezeichnetes Werkstlick eine viermal so grol3e
Flache wie im Mal3stab 1:1.

Bild 3

=

A3 L A0

1.8.2 Vordrucke fiir Zeichnungen AL

BlattgrofRen AT

x = 841

Die AusgangsgrofRe des DIN-Zeichenblattes ist ein
Rechteck von 1m? Flache. Die Seiten dieses Rechtecks A2
entsprechen dem Verhaltnis 1:\/5 =1:1,4142... Aus
den Gleichungen x-y=1m? und x:y=1 :\/E ergeben
sich die HOhe x= 841 mm und die Breite y = 1189 mm
(Bild 1). Dieses Blatt entspricht dem DIN-Format AO. y =189
Weitere Formate der Reihe A entstehen durch fortlau- Bild 4

fendes Halbieren des Ausgangsformates (Bild 4).
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Das Format A4 wird vorzugsweise im Hochformat
verwendet, alle anderen Formate im Querformat (Bil-
der 1 und 2).

Die gangigen Papierformate A0 bis A4 kdénnen
nach oben auf 2A0 (1189 mm x 1682 mm) und 4A0
(1682 mm x 2378 mm) und nach unten bis A10 (26 mm
x 37 mm) erweitert werden.

Zusatzliche Streifenformate entstehen durch die
Kombination eines Mal3es der kurzen Seite eines For-
mates mit dem Mal3 der langeren Seite des nachst-
grof3eren Formates.

Fir PapiergroBen, die von Reihe A abhéangig sind,
z. B. Aktendeckel oder Umschlage, bestehen die Zu-
satzreihen B, C und E.

Reihe B = 1,19-mal Reihe A
Reihe C = 1,09-mal Reihe A
Reihe E = 1,33-mal Reihe A

Rénder und Begrenzungen

Das unbeschnittene Rohformat ist grofRer als das Zei-
chenblatt, die Zeichenflache kleiner (Tabelle 1 und
Bild 1). Fur die Formate A3 und A4 ist auf der linken
Seite ein Heftrand von mindestens 18 mm Breite vor-
geschrieben (Bilder 1 und 2, Einzelheiten Z und X).

Die Vordrucke werden, ausgehend von der Mitten-
markierung, in Felder mit jeweils 50 mm Lange ein-
geteilt. Da die Formate nicht ohne Rest durch 50 teil-
bar sind, werden die an den Ecken liegenden Felder
grof3er oder kleiner als 50 mm. Von der linken oberen
Ecke des Zeichenblattes aus werden die senkrechten
Felder mit GroBbuchstaben, die waagrechten mit
Zahlen gekennzeichnet. Durch dieses System lassen
sich Einzelheiten auf der Zeichnung, z.B. bei Rickfra-
gen oder Telefongesprachen, leichter auffinden. Der
Buchstabe Z in Bild 2 steht z. B. im Planquadrat B8 /
C8.

Schriftfeld

Fur schriftliche Angaben in den Zeichnungen dienen
das Schriftfeld und die Stlickliste. Das Schriftfeld ist
im Hochformat A4 unten, bei Querformaten rechts
unten angeordnet (Bilder 1 und 2).

Das Grundschriftfeld ist in DIN EN ISO 7200 genormt
(Bilder 3 und 4). Zeichnungsspezifische Angaben, wie
z.B. Mal3stab, Projektionssinnbild und Toleranzanga-
ben werden aulBerhalb des Grundschriftfeldes auf
dem Zeichnungsvordruck angegeben (Bild 3).

Die Leserichtung der Zeichnung entspricht grundsatz-
lich der Leserichtung des Schriftfeldes. Das Grund-
schriftfeld kann bei Bedarf durch Zusatzfelder erwei-
tert werden. Fur Zeichnungsformate, die grof3er als
DIN A1 sind, kdnnen wahlweise auch groRere Schrift-
felder verwendet werden. Werden gréRBere Zeich-
nungen auf das DIN A4-Format gefaltet, so muss das
Schriftfeld rechts unten sichtbar bleiben (Bild 5).

X
( e
‘ 1 ‘ Format Format
beschnitten  unbeschnitten
‘ H Format DIN A4 ‘ T\
(verkleinert) ‘ Zeichenflachen- ( 0,35
‘ , begrenzung
O‘ ‘ ,
‘ ‘ Heftrand \'\\*)/
i Feldeinteilungs- —— | | 0,7
‘ 9 ‘ rand —
‘ 5
‘ Mindestmal — 1 18
‘ I far Heftrand
‘ i Schriftfeld ‘
——
Bild 1 0,7 0,35
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Tabelle 1: Formate und BlattgroBen nach Reihe A, DIN EN 1S0O 5457

A0 841 x 1189 880 x 1230 821 x 1159 16 24
Al 594 x 841 625 x 880 574 x 811 12 16
A2 420 x 594 450 x 625 400 x 564 8 12
A3 297 x 420 330 x 450 277 x 390 6 8
A4 210 x 297 240 x 330 180 x 277 4 6
Ho | Susanne Miller Cistiane Schmid | Wotfgang Maier |
;::‘a"r:;:;;:uzemhnung ?:::xgn:gn:‘e;:t‘atus
S(huter AG Titel, Zusatzlicher Titel A225-03300-012
Bergsfadf Kreissagewelle And.| Ausgabedatum | Spr. | Blatt
komplett mit Lagerung A | 2014-01-15 de | 1/3

Bild 3

i

L Blattrand
Zeichenflache
(Querformat)
5
Schriftfeld
rechts unten 0
Bild 4
o
~
Q
o
| I Schriftfeld
|
Bild5 210




N, 1.8 Zeichnungsnormen  EERIE

1.8.3 Stiickliste

Gesamtzeichnungen und Gruppenzeichnungen erhal- T 1 Tseeie DIN EN 150 7090-20-200

ten dazugehorige Stticklisten. In ihnen sind alle ge- 4 | 1 [spannscheibe S235R

fertigten Teile (Werkstlicke) und die gekauften Teile 3| 1 |Anlage S235IR

(Normteile oder Lagerteile) der Baugruppe oder eines ? 1 Pwa:usfd” DA I
ganzen Erzeugnisses aufgefuhrt. Die Benennung der o R — ———— po——
Teile erfolgt stets in der Einzahl. Aul3er der vollstén- e \
digen Bezeichnung werden noch weitere Angaben, . o pm——

wie z.B. Werkstoff, Normkurzbezeichnung, Sach- bzw. Gy "Krelssigewelle | Azsmwn
Zeichnungsnummer, Menge (Stiickzahl) bzw. Einheit mif Lagerung Loua"orcts | ge | 1
(m oder kg), Bemerkungen und die Positionsnummer 180 mm

in die Stlckliste eingetragen (Bild 1). Bild 1

Wird die Sttickliste auf dem Schriftfeld eines Zeich-
nungsvordruckes aufgesetzt, so werden die einzel-
nen Spalten am unteren Stiicklistenrand bezeichnet.
Die Teile werden in der Reihenfolge ihrer Positions-
nummer von unten nach oben eingetragen (Bild 1).

S'a'geblaff 8 max

6 5 &4 132101 9

Soll die Stiickliste getrennt von der Baugruppenzeich-
nung geschrieben werden, so ist hierflir ein eigenes
Blatt bzw. ein eigener Vordruck zu verwenden. In die-
sem Falle erfolgt die Eintragung von oben nach unten
(Bild 3).

|

L‘
25|

\

Getrennt geschriebene Stilicklisten konnen im Hoch-
oder Querformat A4 ausgeflihrt sein. Auch bei ge-
trennt geschriebenen Stlicklisten muss die Stilick-
listennummer immer mit der Zeichnungs- bzw.
Sachnummer der Baugruppenzeichnung (berein-
stimmen (Bilder 1 und 3).
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Tochnische Referenz Erstellt durch

Sdgeblatt & min
66

Verantwortl. Abtlg.

Conehmigt von ‘

1.8.4 Verschliisselte Zeichnungs- bzw. Sachnummern

Bild 2 zeigt eine Baugruppenzeichnung, die nur die
zeichnerische Darstellung und das Schriftfeld enthalt.

Dokumentenart Dokumentenstatus,

A
> 6“ Titel, Zusatzlicher Titel
o5 Kreissagewelle
: R | Ausgabedatum | Spr. | Biat

mit Lagerung

2022-01-15 | de | 1
Die zugehorige Stickliste ist getrennt von der Zeich- Bild 2
nung erstellt (Bild 3).
Die getrennte Stuckliste hat die gleiche Benennung
und Benummerung (Bilder 2 und 3) wie die Baugrup-
penzeichnung. Die Zeichnungs- bzw. Sachnummern (ﬁ‘mﬁwm
sind jedoch verschlisselt. Diese Verschll'.'lsselung ist 08/09/22 | Zchn-Nr. A225-03300-012 Kreissagewelle mit Lagerung von 1
fur die Datenverarbeitung erforderlich. Die einzelnen \5 L s [0 | ey | Ferernuns/omn-trzzeicen | Werksteff | TE ) 1 2/
Ziffern werden meist zu Ordnungsbegriffen zusam- o | wasome e s 1
mengefasst (Bild 4). In Bild 4 sind die Ordnungsbe- | mateon |l STER |
griffe von Pos.7 der Kreissdgewelle eingetragen. Es 0 | Noroteats | St 20 :
edeuten z.B. in diesem stem: 07 | A225-03314-003 Lsﬂoggsrég?h;rjggm,sw EN-GIL300 | 1
bedeut B.ind Syst
08 N501-38077-102 Schmiernippel DIN 71412-AM6 1
09 N401-31502-053 gmdﬁe}ll&ug;gzgﬁ 1
A . -
A2 = Format der Zeichnung (420 x 594) i | Nioonienss | Secheantschraube SRR
ISO 4014-M6x15-8.8
25 2 Erzeugniskennziffer (z. B. alle Sagenarten) eJre e e 0 L
- e - %(—/
033 £ Baugruppe (z. B. Kreissdgewelle mit Lage- rersclisselte
enummerung
rung)
N ) Bild 3
14 = Teileart (z. B. Lagergehause)
003 £ Zahlnummer (es ist z. B. die 3. Teilzeichnung _ _
eines Lagergehéauses fir Kreissagewellen) Gliederungszeichen
[alz]2]s]- |°|3|3| |4| |°|°|3|
1 2 3 4 5 6 7 12 13 14 usw.

Ordnungsbegriffe
Bild 4




1 Grundlagen der technischen Kommunikation

1.9 Geometrie

191 Ziehen einer Parallelen

Gegeben: L und P (Bild 1)

1. Zeichendreieck 1 an L anlegen.

2. Zeichendreieck 2 an das Dreieck 1 anlegen.

3. Zeichendreieck 1 bis Punkt P verschieben und ge-
suchte Parallele L ziehen.

1.9.2 Halbieren einer Strecke (Mittellot errichten)

Gegeben: AB (Bild 2)

1. Kreisbogen 1 mit Radius rum A (rmuss gréR3er
sein als 2 AB)

2. Kreisbogen 2 mit gleichem Radius rum B.

3. Die Verbindungslinie der Kreisschnittpunkte ist
das gesuchte Mittellot, bzw. die Halbierende der
Strecke AB.

(Hinweis: Der MaReintrag flir Rundungen in Zeich-

nungen erfolgt gemal3 DIN 406 mit dem Buchsta-
ben R, z.B. R40.)

1.9.3 Fillen eines Lotes

Gegeben: L und P (Bild 3)

1. Beliebigen Kreisbogen 1 um P (Schnittpunkt A
und B).
2. Kreisbogen 2 mit Radius rum A (rmuss groR3er
sein als 2 AB).
. Kreisbogen 3 mit gleichem Radius rum B.
4. Die Verbindungslinie des Schnittpunktes mit P ist
das gesuchte Lot.

w

1.9.4 Errichten einer Senkrechten im Punkt P

Gegeben: L und P (Bild 4)

1. Beliebigen Kreisbogen 1 um Punkt P (Schnitt-
punkt A).

2. Kreisbogen 2 mit Radius r= AP um Punkt A
(Schnittpunkt B).

3. Kreisbogen 3 mit gleichem Radius rum B.

4. A mit Bverbinden und Gerade verlangern (Schnitt-
punkt C).

5. Punkt P mit Punkt C verbinden.

1.9.5 Halbieren eines Winkels

Gegeben: Winkel « (Bild 5)

1. Beliebigen Kreisbogen 1 um S (Schnittpunkte A
und B).

2. Kreisbogen 2 mit Radius rum A (rgroRer als
Y2 AB).

3. Kreisbogen 3 mit gleichem Radius rum B.

4. Die Verbindungslinie des Schnittpunktes mit S ist
die gesuchte Winkelhalbierende.

1.9.6 Teilen einer Strecke (Verhaltnisteilung)

Gegeben: AB soll in 5 gleiche Teile geteilt werden

(Bild 6).

1. Strahl von A unter beliebigem Winkel.

2. Auf dem Strahl von A aus 5 beliebige, aber gleich-
grol3e Teile mit dem Zirkel abtragen.

3. Endpunkt 5’ mit B verbinden.

4. Parallelen zur Strecke 5'B durch die anderen Teil-
punkte ziehen.

Bild 1

Bild 2

Bild 3

Bild 4

Bild 5

Bild 6




N 1.9 Geometrie

1.9.7 Tangente von einem Punkt Pan den Kreis
Gegeben: Kreis und P (Bild 1)
1. MP halbieren. A ist Mittelpunkt.

2. Kreis um A mit Radius r= AM.
T ist Tangentenpunkt.

3. Tmit Pverbinden.

Bild 1

1.9.8 Tangenten an zwei Kreisen
Gegeben: Kreis 1 (M,; R) und Kreis 2 (M,; r),
(Bild 2)
1. Kreis um M, mit Radius R - rziehen.
2. MM, halbieren; A ist Mittelpunkt.
3. Kreis um A mit r= AM,; Bund Csind
Schnittpunkte.

4. Verldngerungen von M,B und M,C ergeben
Tangentenpunkte T, und T,".

5. Parallelen zu M,B und M,C durch M, erge-
ben Tangentenpunkte T, und T'.

6. T, und T, bzw. T;" und T," verbinden.

Bild 2

1.9.9 Tangenten zwischen zwei Kreisen
Gegeben: Kreis 1 (M,; R) und Kreis 2 (M,; r)
(Bild 3)
1. Kreis um M, mit Radius R + rziehen.
2. M,M, halbieren; A ist Mittelpunkt.
3. Kreis um A mit Radius r= AM,; Bund C
sind Schnittpunkte.

4. Verbindungen von M, mit Bund C ergeben
Tangentenpunkte T, und T;".

5. Parallelen zu M,B und M,C durch M, erge-
ben Tangentenpunkte T, und T".

6. T, und T, bzw. T, und T, verbinden.

1.9.10 Rundung am Winkel
Gegeben: Winkel ASB und Rundungsradius r
(Bild 4)

1.+ 2. Parallelen zu AS und BS im Abstand
r ziehen. lhr Schnittpunkt M ist der ge-
suchte Rundungsmittelpunkt.

3. Die Schnittpunkte_der LotE/on M mit
den Schenkeln AS und BS sind die Bild 4
Ubergangspunkte a und b.




1 Grundlagen der technischen Kommunikation
1.9.11 Verbindung zweier Kreise durch

Gegeben: Kreis 1 und Kreis 2; Rundungen R,

1.
2.

1.9.12 Sechseck, Zwolfeck

1.
2.
3.

Der Kreisdurchmesser d entspricht dem
Eckenmald e des Sechsecks; er kann aus der
Schlisselweite s berechnet werden:

d= -s=1155 - s

s = sin 60° -

. Amit M, und M, verbunden ergibt die Tan-

. Kreis um M, mit Radius R, — r, ziehen.
. Kreis um M, mit Radius R, - r, ergibt mit 4

. D mit M; und M, verbunden ergibt die Tan-

Kreishogen

und R, (Bild 1)
Kreis um M, mit Radius R; + r;.

Kreis um M, mit Radius R; + r, ergibt mit 1
den Schnittpunkt A.

gentenpunkte (Berihrungspunkte) Bund C
fir den Innenkreis R;.

den Schnittpunkt D.

gentenpunkte (Bertihrungspunkte) E und F
fur den AulRenkreis R,.

Kreisbogen mit Radius rum A (r= g).
Kreisbogen mit Radius rum B.
Sechsecklinien ziehen.

Fir Zwolfeck sind die Zwischenpunkte fest-
zulegen: Kreisbogen mit rum Cund D.

1

sin 60°

Bild 2

d=0,866 -d

A
Y

110 Uberpriifen Sie Ihr Wissen:

1

3

5

Was bedeutet die Abkiirzung DIN?

a) Das ist neu

b) Deutsche Industrie-Nation

c) Deutsche Industrialisierungs-Norm
d) Deutsches Institut fir Normung

e) Deutsche Ingenieur-Norm

Ein Werkstilick hat eine Breite von 40 mm. Es soll
im MaRstab 2 : 1 gezeichnet werden. Wie breit ist
es zu zeichnen?

a) 80 mm

a) 40 mm

a) 20 mm

b) 16 mm

c) 10 mm

Welche Flache hat ein Zeichenblatt mit dem DIN
Format A0?

a) 10 m?
b) 1 m?
c) 5 m?
d) 841 mm x 1000 mm
e) 1189 mm x 1000 mm

In Leihbiichern bitte keine Eintragungen vornehmen!

2 Ein Werkstiick ist 100 mm lang. Es ist 20 mm lang
gezeichnet. Welcher MaR3stab wurde angewandt?

a)1:1
b)1:2
c)5:1
d)1:5
e)1:10

4 Welcher der genannten MaRstabe ist nicht nach
DIN ISO 5455 genormt?

a)1:1
b)1:5
c)1:4
d)10:1
e)2:1

6 Welches DIN-Format wird als Ausgangsformat
bezeichnet?

a) 2A0

b) AO

c) A2

d) A4

e) Keine Aussage ist richtig




2 Normschrift

Nach DIN missen bei der Beschriftung einer Zeich-
nung folgende Merkmale erfiillt sein:

Lesbarkeit, Einheitlichkeit und Eignung fiir Mikro-
verfilmung.

Um dies zu erreichen, ist die flir technische Zeichnun-
gen zu verwendende Schrift genormt.

21 Normschrift nach DIN EN IS0 3098

International Ublich zur Beschriftung von Zeichnun-
gen sind lateinische Schriftzeichen nach DIN EN ISO
3098 (Bilder 1 und 2). Daneben werden griechische
Schriftzeichen, z. B. fur Winkelbezeichnungen, dia-
kritische Zeichen in Latein-Alphabeten, z. B. E und
kyrillische Schriftzeichen verwendet.

Um die Lesbarkeit sicherzustellen, soll ein Abstand
von 2 - d (Linienbreite) eingehalten werden.

Wegen der besseren Lesbarkeit wird meist die Schrift-
form B verwendet (Bilder 1 und 2). Bei Platzmangel
kann auch die Schriftform A (Engschrift) verwendet
werden. Sie hat die gleiche Form wie die Schrift-
form B, jedoch sind die Linienbreite, die Zeichen- und
die Wortabstande geringer.

211 Schriftrichtung

Schriften in technischen Zeichnungen kénnen um
75° zur Grundlinie nach rechts geneigt sein (S, Bild 1)
oder vertikal geschrieben werden (V, Bild 2).

21.2 SchriftgroBen
Die in einer Zeichnung zu verwendenden Schrift-
héhen sind im Verhaltnis 1 : \/5 gestuft (Tabelle 1).

Bei der Beschriftung einer Zeichnung betragt die Min-
desthdhe der Buchstaben h = 2,5 mm. Bei gleichzei-
tiger Verwendung von Grof3- und Kleinbuchstaben
muss die Hohe der GroRBbuchstaben h = 3,5 mm be-
tragen.

Indices, Exponenten usw. schreibt man um eine
SchriftgroBe kleiner als die lbrigen Zeichen. Die
Schrift darf aber nicht kleiner als 2,5 mm sein.

Die Mal3e der Schriftzeichen und ihr Abstand werden
durch die Schrifthohe h bestimmt (Tabelle 2).

Dabei bedeuten:

a Abstand zwischen den Schriftzeichen

b; Abstand zwischen den Grundlinien bei Schriften
mit diakritischen Zeichen

b, Abstand zwischen den Grundlinien bei Schriften
ohne diakritische Zeichen

b; Abstand zwischen den Grundlinien, wenn die
Schrift nur GroBbuchstaben und Zahlen enthalt

¢, Hohe der Kleinbuchstaben
¢, Unterlangen der Kleinbuchstaben
¢; Oberlangen der Kleinbuchstaben
Linienbreite der Schrift
Abstand zwischen Wortern

f  Bereich der diakritischen Zeichen (GroBbuchsta-
ben)

Y 21 Normschrift nach DIN EN 150 3098 EENIN

Schriftform B, geneigt (BS)

3.
)

-

=

Bild 1
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Bild 3

Tabelle 1: NennmaB fiir Schrifthohe hin mm

N T e A I

Tabelle 2: Verhéltnisse der SchriftmaBe zur Schrifthdhe h

Schrift- Verhiltnis der SchriftmaBe zur Schrifthéhe h
form a by | b, | by | ¢ | ¢ | & d e f
2 19 15 13 7 3 3 1 6 4
10thh10h10h10h10h10h10h10h10
2 25 |21 17 10 4 4 1 6 5
W P (i (LY (LAY (LY Y e LYY )
14h14h14h14h14h14h14h14h14h14




m 2 Normschrift

21.3 Schreibweise der Normschrift bei handschriftlicher Ausfiihrung

Zur Einhaltung der genormten Buchstaben- und Zahlenformen ist es empfehlenswert, die Zeichen aus einzel-
nen Teilen zusammenzusetzen. Hinweise hierzu geben die neben den jeweiligen Zeichen eingetragenen Pfeile.
Die Zahlen geben die Reihenfolge der Ausfuhrung an.
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2.2 Uherprﬁfen Sle lhr Wissen: In Leihbichern bitte keine Eintragungen vornehmen!

1 Welches Merkmal ist bei der Beschriftung einer 2 Welches Merkmal hat die Normschrift nach

Zeichnung nicht zu beachten? DIN EN ISO 3098 (Schriftform B, geneigt)?
a) Lesbarkeit a) Schriftlage 90° zur Zeile

b) Gewicht des Zeichenpapiers b) Mindestschrifthohe 1 mm

¢) Einheitlichkeit c) Linienbreite 5 mal Schrifthdhe

d) Eignung fir Mikroverfilmung d) Linienbreite ¥4 mal Schrifthohe

e) Normgerechte Ausfiihrung e) Schriftlage 75° zur Grundlinie

3 Welche Schrifthohe h nach DIN EN ISO 3098 ist 4 Welchen Stufensprung haben die NenngroRRen

falsch angegeben? der Normschrift nach DIN EN ISO 3098?
a) 3,5 mm a) \/5
b) 5 mm b) \/§
c) 7mm c) \/Z

d) 10 mm d) V1,414
e) 16 mm e) V1,732

5 Welche Linienbreite hat die Normschrift nach 6 Unter welchem Winkel wird die Normschrift

DIN EN ISO 3098, Schriftform B? DIN EN ISO 3098,V (vertikal) geschrieben? Unter ...
a) 2 mal Schrifthéhe a) 30° zur Grundlinie (nach rechts geneigt)
b) 142 mal Schrifthéhe b) 45° zur Grundlinie (nach rechts geneigt)
¢) %o mal Schrifthdhe c¢) 15° zur Grundlinie (nach rechts geneigt)
d) ¥ mal Schrifthéhe d) 75° zur Grundlinie (nach rechts geneigt)

e) %4 mal Schrifthéhe e) 90° zur Grundlinie



