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Zeichengerite

Das Erstellen technischer Zeichnungen
erfordert eine Grundausstattung an Zeichen-
geraten. Dazu sind erforderlich:

e Lineal: Kunststoff, 300 mm lang

e Geometriedreiecke: 45° x45°, 30° x60°
e Lochschablone fir Kreise

e Druckstifte

e Ersatzminen fur Druckstifte

e Radiergummi

e Buntstifte: 6 Stlck, radierbar

e Bleistiftspitzer

Linien technischer Zeichnungen (ISO 128)

e Bei technischen Zeichnungen werden
verschiedene Linienarten verwendet.

e Bei der Linienbreite werden breite, schmale
(halb so breite) Linien unterschieden.

e Beim Blattformat A4 und bei Ausfihrung
mit Druckbleistiften ist flr breite Linien die
Linienbreite 0,7 mm zu empfehlen.

e Verwendung der Linienarten (Abb. 1):

a) Breite Volllinien flr sichtbare Kanten
und Umrisse

b) Schmale Volllinien fur Mallinien,
Mafhilfslinien und Hinweislinien

c¢) Strich-Punktlinien fur Mittel- und
Symmetrielinien
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Abb. 1: FUhrungsplatte

Aufgabe 1: Linienelemente bestimmen
Die Langen der Linienelemente sind auf die
Linienbreite (d) bezogen. Fur d = 0,7 mm ist:

e Strich bei Strich-Punktlinie= 24 - d = .16.8.

e Abstand Strich zu Punkt =

e Punkt
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Aufgabe 2: In Abb. 1 Bezeichnungen bei
den Hinweislinien eintragen

1. Kante, Umriss 2. MalRlinie

3. MaRhilfslinie 4. Mal3pfeil

5. Maldzahl 6. Dicke

7. Malstab 8. Mittellinie

9. Rest 10. Aussparung

Aufgabe 3: Zeichnung Abb. 2 erganzen
Darstellung:

e Umriss mit 0,7 (0,5) mm Linienbreite nachziehen
e Mittellinie eintragen
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Abb. 2: Grundplatte
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Allgemeintoleranzen fiir Langen (ISO 2768)
Bei der Teilefertigung ist keine Abmessung
ganz genau herstellbar. Die zulassigen Ab-
malde (Grenzabmalde) werden als Toleranzen
bezeichnet.

Male, die nur mit werkstattiblicher Genauigkeit
einzuhalten sind, erhalten keine Eintragung bei
der Maf3zahl. Nach ISO 2768 sind Toleranz-
klassen festgelegt. Tab. 1 zeigt eine Auswahl.
Im allgemeinen Maschinenbau ist die Toleranz-
klasse mittel (m) Ublich.

Bei der Zeichnung ist dann in der Nahe des
Schriftfeldes einzutragen (Abb. 3):
+2Allgemeintoleranzen ISO 2768 — m*

Toleranzangabe mit AbmaRen (ISO 2768)

Nicht alle Abmessungen konnen mit Allgemein-

toleranzen angegeben werden. Deshalb sind

spezielle Angaben ,Abmale“ notwendig.

e Abmalie (Abb. 2) werden hinter der
Malzahl eingetragen.

e Abmale haben die gleiche Schrifthbhe wie
das Nennmald.

e Das obere Abmal} steht Gber dem unteren.

e Beide Abmalie kdnnen auf gleicher Hohe
mit dem Schragstrich eingetragen werden.

e Gleich grolke Abmalde erhalten ein +/—.

Toleranz- | GrenzabmalRe/Nennmalibereich
klasse >3..6 [>6..30 |>30...120
fein (f) + 0,05 +0,1 +0,15
mittel (m) |+ 0,1 +0,2 £0,3
grob (c) |+0,3 +0,5 +0,8

Tab. 1: Grenzabmal3e
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Abb. 1: Toleranzfelder fir Mal} 25

Aufgabe 1: GrenzabmaRe aus dem
Tabellenbuch in Tab. 1 eintragen

Aufgabe 2: Toleranzfelder aufzeichnen

In Abb. 1 die Grenzabmal3e zu Mal} 25 fur
die Toleranzklassen f und ¢ entsprechend m
aufzeichnen
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Abb. 2: Toleranzangaben

Aufgabe 3: Toleranzangaben vergleichen
Abb. 3 zeigt eine geschlossene Mal¥kette. Die
Werkstuckbreite hat das Gesamtmalf (50) und
drei Teilmal3e (10, 30, 10).

a) In Tab. 2 jeweils das Hochst- und Mindest-
mald entsprechend den Allgemeintoleranzen
ISO 2768 — m eintragen

b) Mal3toleranz

e nach der Summe der TeilmaRe: £.0.6......

e nach dem Gesamtmal: ...........t.0,3....
c) Die MaReintragung beurteilen:
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Allgemeintoleranzen 150 2766-m
Abb. 3: Geschlossene Mal¥kette
Male Hochst- Mindest-
mafie malie
10 10,2 9,8
Teilmale 30 30,2 29,8
10 10,2 9,8
Summe Teilmalle 50,6 49 4
Gesamtmald 50 50,3 49,7

Tab. 2: Auswertung Malkette

Fuhrungsplatte
Allgemeintoleranzen, Toleranzen
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Verwendung und Aufbau des Hammers

Der Hammer (Abb. 1) gehdrt zu den wichtigsten
Bankwerkzeugen lhres Ausbildungsplatzes. Er
wird jedoch auch in jedem privaten Haushalt
bendtigt. Er ist erforderlich zum Nageln,
Koérnen, Meildeln, Montieren, Demontieren, ...
Ein Hammer besteht aus:

e Hammerkopf (Abb. 2)

e Stiel

e Spannkeil (Abb. 3)

Die Teile des Hammerkopfes sind:

e die Finne (der keilférmige Teil)

e die Bahn (die Schlagflache)

e das Auge (die Offnung fiir den Stiel)

Der Werkstoff des Hammerkopfes richtet sich
nach der Verwendung. Beim Schlosserhammer
ist dies ein harter Werkzeugstahl.

Der Stiel besteht aus Holz. Das Holz der
Esche ist besonders fest und elastisch und
deshalb gut geeignet. Der Fachmann sagt:
.Esche liegt gut in der Hand.”
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Abb. 1: Schlosserhammer

Aufgabe 1: Teile des Hammers (Abb. 1) und
des Hammerkopfes (Abb. 2) benennen
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Abb. 2: Hammerkopf
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Abb. 3:
Spannkeil

Aufgabe 2: Gleiche Flachen in Abb. 2 und
Abb. 4 je mit gleicher Farbe kennzeichnen
Beispiel: Finne gelb, Flache a grun ...

Stahl ist der am meisten verwendete Werk-
stoff im Maschinenbau. Fur den Aufbau von
Maschinen wird meistens die Sorte Baustahl
verwendet. Je nach Anforderung sind jedoch
besondere Eigenschaften notwendig. Der fur
Werkzeuge geeignete Stahl wird Werkzeug-
stahl genannt. Er kann wiederum in Kalt- und
Warmarbeitsstahl unterteilt werden.

Aufgabe 3: Eigenschaften des Werkstoffs
von Werkzeugen nennen

Nennen Sie fur die folgenden Werkzeuge
jeweils 2 wichtige Eigenschaften ihres Werk-
stoffs.

e Schlosserhammer: hart,.zah,.......................
verschleilfest

Die fur den Hammer erforderliche Harte und
Zahigkeit wird erst durch eine Warmebehandlung
erreicht. Im Ausgangszustand ist dieser
Werkzeugstahl ausreichend gut spanbar.
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Abb. 4: Hammerkopf

(Ansichten)

Allgemeintfoleranzen

ISO2768-m 1:1

Schlosserhammer
Teilzeichnung: Hammerkopf;
Gestaltung, Fertigung

Datum Klasse Name
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Aufgabe 1: Teilzeichnungen erganzen

Kleinteileablage (Abb. 1):

e Vorderansicht (Bohrungen sind vorhanden),
Seitenansicht im Schnitt

e Senkung: Tiefe 18 mm,
d=11mm, D =33 mm

Grundplatte (Abb. 2):

e Vorderansicht (Umriss zum Teil angedeutet),
Seitenansicht

e Bohrung bei Seitenansicht mit Teilschnitt
darstellen

Allgemeine Angaben:

e Die Malie sind aus der Gesamtzeichnung
zu ermitteln.

e Oberflachenbeschaffenheit: Schlichten
(Riefen noch sichtbar, nicht mehr fuhlbar)

e Allgemeintoleranzen ISO 2768 — m

Aufgabe 3: Teile Pos. 1 bis 3 anfertigen

e Bohrungen bei Grundplatte mit neuwertigem
Bohrer herstellen, da Kerbstifte eingesetzt
werden

e Hinweise zu Arbeitsregeln und Arbeits-
sicherheit beachten!

Aufgabe 2: Drehzahl fiir das Bohren des
Stifthalters (Blatt 24, Pos. 2) berechnen
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Abb. 2: Grundplatte

Oberfidchen geschlichtet

Allgemeintoleranzen 1S0 2768-m 1:1

3 1 Kleinteileablage AlMg3 FIEN 754 —40x20x42
1 1 Grundplatte AlMg3 FIEN 754 —80x10x103
Pos. | Menge | Benennung Werkstoff | Halbzeug
Schreibtisch-Organizer Datum Klasse Name

Teilzeichnungen: Pos. 1 und Pos. 3

26L




	3036_011__Blatt_006
	3036_021__Blatt_011
	3036_031__Blatt_016
	3036_051__Blatt_026

