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Vorwort

Zeichnen ist eine Art des Technikers, seine Gedanken zu Papier zu bringen. Damit diese Gedanken aus der
Zeichnung wieder herausgelesen werden konnen, bedarf es eines vereinbarten Vorrats an Zeichen. Zeichen-
standards enthalten diesen Zeichenvorrat, und sie sind verbindlich. Somit werden Lesefehler weitgehend ver-
mieden, denn sie konnten beachtlichen Schaden nach sich ziehen.

Der Wissensspeicher , Technisches Zeichnen Metall“ enthélt wesentliche Zeichenregeln, die fiir die DDR ver-
bindlich sind. Er veranschaulicht sie mit Hilfe aligemein verstdndlicher Beispiele. Fiir das Zeichnen komplizier-
terer Darstellungen bietet der Wissensspeicher Losungsschritte, die den Lernenden systematisch zum Erfolg
fihren. ’

Damit sich jeder Benutzer des Wissensspeichers einen Uberblick verschaffen und sich auch leicht orientieren
kann, sind die Standards des Zeichnens zu einer Ubersicht zusammengestellt (siche S. 70).

Die Standardisierung ist ein lebendiges und sich darum auch dnderndes Werk. Was der Wissensspeicher , Tech-
nisches Zeichnen Metall“ enthilt, entspricht dem Stand vom 30. 5. 86. Spiter erfolgte Festlegungen sind noch
nicht erfaBt. Darum sei allen, die Zeichnungen nach dem neuesten Stafd der Standardisierung anzufertigen ha-
ben, geraten, sich nach Originalstandardbléttern zu orientieren.

Autoren und Verlag wiinschen allen Lesern Erfolg beim Benutzen des Wissensspeichers; wer seine Meinung Zu
dem Buch 4duBern mdochte, schreibe bitte an den Verlag. Wir danken ihm im voraus!

Autoren und Verlag
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1. Grundlagen

1.1. Zeichnungsinhalt

Wichtiges Informationsmittel innerhalb der Technik
ist die technische Zeichnung. Tafel 1.1 zeigt wesentli-
che Zusammenhinge zwischen Art und Inhalt techni-
scher Zeichnungen.

Tafel 1.1. Inhalt technischer Zeichnungen
Informationszweck der Zeichnung
und

GroBe und Anzahl der Teile

bestimmen

Zeichnungsart

Wesentliche Arten
|

Einzelteﬂzeichnung
beinhaltet
im Zeichnungsfeld

- Form
— Abmessungen eines
~ Oberflichen Teiles

- Werkstoff

im Zeichnungsschriftfeld

z. B. durch

Benennung
Werkstoff/Halbzeug
MaBstab
Zeichnungsnummer

Vervolistindigt werden
die Informationen

Zusammenbauzeichnung
beinhaltet
im Zeichnungsfeld

- Form .

- Lage mehrerer
— Positionsnummer %Teile

— Montagehinweise

im"Zeichnungsschriftfeld
und in der Stiickliste

z. B. durch

Benennuhgen
Anzahl
Positionsnummern

Zeichnungsnummern

Weitere Vervollstindigung

eventuell durch

— Schemata

— Plédne

- Diagramme

— Textdokumente

Zur Konstruktionsdokumentation

Abmessungen standardisierter Einzelteile



1.2

Arten der Zeichnungen und

Schemata

Tafel 1.2. Zeichnungen und Schemata (Auswahl)

Benennung Erlduterung

Aligemein:

Skizze meist freihdndig aus-
gefiihrt, Unterlage fir
spatere Zeichnungen

Zeichnung maBstiabliche Darstel-

' lung mit notwendigen
Ansichten, Schnitten usw.

Schema/Plan gibt an, wie Anlagen
und Teile zueinander
liegen (Lageplan) bzw.
miteinander funktio-
niéren (Funktionsschema)

nach Anfertigung:

Original erstmalig angefertigte
Zeichnungen oder Schemata

Stammzeichnung Ausgangszeichnung
fiir Vervielfdltigungen

Vervielfdltigung Kopie des Originals

oder der Stammzeichnung

nach Inhalt:
UmriBzeichnung

Montagezeichnung

Zusammenbau-
zeichnung

Einzelteil-
zeichnung

vereinfachte Darstellung
mit HauptmaBen
des Erzeugnisses

vereinfachte Darstellung
des Erzeugnisses

mit Einstell-

und AnschluBmaBen

Darstellung von
Montageeinheiten mit
Angaben iiber Ver-
bindungen, Oberflichenrau-
heiten sowie MaBen und de-
ren zuldssigen Abweichun-
gen

Darstellung von Einzel-
teilen mit allen erforder-
lichen Angaben fiir die
Herstellung und
Kontrolle

1.3. Zeichnungsblatt

1.3.1.
Auswahl

Formate

Die FormatgroBe ist abhingig von der GroBe der ab-
zubildenden Teile und dem gewidhlten MaBstab. Zu

6

den GroBenangaben fiir die Hauptformate siche Tafel
1.3
Kurzbezeichnung

Die Kurzbezeichnung des Formates des Zeichnungs-
blattes erfolgt mit dem Buchstaben A und einer Zif-
fer.

Tafel 1.3. Formatgriflen

Kurzbezeichnungen Abmessungen
' mm
A0 841 x 1189
Al 594 x 841
A2 420 X 594
A3 297 X 420
A4 210 x 297
Umrandung

Sie ist fiir alle Formate gleich: Heftrand 20 mm, son-
stige Umrandung S mm.

Blattlage

Zur Gestaltung der Zeichnungsblitter siehe Tafel
1.4.

Tafel 1.4. Gestaltung der Formate

Formate Blattlagen

normal erlaubt
A4 hoch -
A3 quer hoch
A2 quer hoch

Die MaBzahlen sind so einzutragen daB sie in der Le-
serichtung der Zeichnung von unten oder rechts les-
bar sind.

Leserichtung: Schriftfeld der Zeichnung unten.

A2 und A3
Querformat
Al
©! Hoch-
o! format
Bild 1.1
Bild 1.2
Heftrand
]
ol 1 [
bl 5
U | R
| . Q
N — >
105 190 Bild 1.3
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Das Falten von Zeichnungen erfolgt so, daB stets

Tafel 1.5. Fortsetzung

das Schriftfeld oben liegt und in waagerechter Lage =
lesbar ist (Bild 1.3 fiir Format A3). Feld Eintragung
— Stand: Verantwortlicher fiir
. standardtechnische Ausfiihrung.
1.3.2.  Schriftfeld In der Zeile ohne Eindruck kénnen weitere
Aufbau Verantwortliche unterschreiben, z.B. Si-
. ] . cherheitsbeauftragter
g‘elsr ](31‘11e d:‘:a{llj‘i‘;ﬁ‘::n‘;‘:nund A3 ist das Schriftfeld Standardisierte oder handelsiibliche Halb-
i . . .
- oder Werkst hnun
Ein vereinfachtes Schriftfeld fir die Berufsausbildung zeng- oder offb‘ezelc fung .
zeigt Bild 1.5. ’ : g Benennung des gezeichneten Gegenstan-
des in der Einzahl
Tafel 1:5. Erlduterung des Schriftfeldes 9 Zeichnungsnummer
Feld Einfragung 10 Nummer der Zeichnung, die durch die vor-
— - liegende Zeichnung ersetzt wurde bzw.
Anderungszusfand der Zeichnung durch welche die vorliegende Zeichnung
2 Nummer der Anderungsmitteilung ungiiltig wurde
3 Datum der Anderung 11 Angabe zuldssiger Abweiqhungen fiir Fer-
4 Unterschrift des fiir die Anderung tigmale phne Toleranzangaben
Verantwortlichen 12 Registriervermerke; Arbeits- oder
5 Datum (Tag, Monat) der Zeichnungsanfer- Entwicklungsstufen
tlgung.. Jahreszahl in das freie Feld iiber 13 MaBstab der Hauptdarstellung
der Zeile ,Bearb.“ eintragen Anzahl der Zeich - of
6 Unterschrift der Ausfithrenden und Priifen- 14 z er Zeichnungss tter, au denen
den: der Gegenstand mit gleicher Zelchnungs-
: .. . nummer dargestellt ist, und die Nummer
— Bearb.: Person, die die Zeichnung ange-
X . des Blattes
fertigt hat. . N
— Konstr.: Verantwortlicher fiir die Kon- 15 Masse dF’S Teils
struktion oder das Projekt. 16 Name der Einrichtung (Betrieb/Institu-
~ Technol.: Verantwortlicher fiir tion), die Urheberrechte an der Zeichnung
technologische Ausfiihrung besitzt
8 20 12 15
o Halbzeug/Werkstoff zul. Abw fiir MaBe
ohne Toleranzang. o
= 7 1 2 |
: I-'f) 1 Z 3 3 MaBstab LAnz.BL~ g
Y Benennung 13 Ewlnn =3
3 - 8 Masse -
; A7 |Mitteitung [Datum [N 15
! Datum | Name Zeichnungs-Nr
o ) rb.
o achng > > %
i}g J_ Ers. fir 10 Ers.durch 10 .
R ETRE7 5
50 90
185 Bild 1.4
185
85
2 20 0|
]| |Bearb. {Datum _[unterschrift = - . |Werkstoff und/oder I A
| Gepr. Datum _ JUnterschrift Halbzeug s (oo
- MaBstab  |Benennung Lasse undfoder
o pehule Bild 1.5




20 1B 40 40
i - >|‘ ’—
2 Splint 1,8x15 7 St A TGL 0 - 9%
6 Scheibe 84 6 St ) TGL 0-125
2 Sechskantmutter M8 5 8 T6L 0-934
2 Sechskantschraube M8x25 4 8.8 TGL 0-933
1 Bolzen 8x36x28 3 St TGL 0-1433
1 Seilscheibe 2 Hgw 2081
2 L30%60x5;30Lg 1 St42 TGL 0-1029
Stiick Benennun RohmaBe Pos. Werkstoff Bemerkungen
Bearb. 20483 | Mewr | Bob oy Blatt-Nr.
Gepr. | 26483 | Jaadze (one Eintragung) 12
op poe F81
1:1 Seilfithrung BS XY7

Bild 1.6




1.4.

Zu jeder Montage- und Zusammenbauzeichnung ge-
hort eine Stiickliste. Sie ist eine von den Zeichnungen
getrennte, listenmidBige Erfassung von Stammdaten
der Einzelteile oder anderen Zeichnungen (Benen-
nung, Anzahl, Werkstoff, Halbzeug, Standardnummer
der Einzel- bzw. Standardteile).

Die Stiickliste ist erforderlich als Unterlage fiir die

Stiickliste

Fertigungsplanung und -vorbereitung
Materialbeschaffung und -zuschnitt

— Bereitstellung von Standardteilen

— Transport und Montage

Technische Kontrollorganisation (TKQO), Rech-
nungsfithrung. ’

Fiir die Berufsausbildung ist die Anordnung einer ver-
einfachten Stiickliste liber dem Schriftfeld méglich
(Bild 1.6). i

In Zusammenbauzeichnungen werden die Einzelteile
mit Positionsnummern versehen. Sie miissen mit der
Positionsnummer der Stiickliste tibereinstimmen.
Zur Eintragung von Positionsnummern und Wortan-
gaben in Zeichnungen gelten folgende Grundsitze:

Positionsnummern sind

— in der Regel nur einmal einzutragen

— parallel zum Zeichnungsschriftfeld auBerhalb der
Darstellung in Zeilen und/oder Spalten anzuord-
nen

— bei einer Gruppe von Bestandteilen des Erzeugnis-
ses nach Bild 1.7 einzutragen

1 3% 5
2

Bild 1.7

— mindestens eine Stufe groBer als die SchrifthGhe
der MaBzahlen auszufiihren

— ebenso wie die Wortangaben auf Querstrichen
einer Bezugslinie anzuordnen.

Bezugslinien diirfen

— sich untereinander nicht schneiden
— nicht parallel zur Schraffurlinie verlaufen

Bezugslinien ender
1 mit einem Punkt, _

wenn sie die Kanten der Darstellung schneiden

und von keiner Linie ausgehen

2 mit einem Pfeil,
wenn sie von Linien der sichtbaren oder unsicht-
baren Kontur ausgehen oder von Linien, die Ober-
flichen kennzeichnen

3 ohne Punkt oder Pfeil,
wenn sie von allen iibrigen Linién ausgehen (s.
Bild 1.8).

3
3
> |2

-
|
|

NN\ L

_1_/ ‘\Z Bild 1.8
1.5.  Schrift
Schriftarten

Alle manuellen Eintragungen von Zahlen und Wort-
angaben in Zeichnungen, Schriftfeldern und Stiickli-
sten erfolgen nach TGL 31034/01.../05 ,Schrift fiir
technische Zeichnungen“. In die Felder ,Bearb.“,
,Gepr.“, ,Stand.“ des Zeichnungsschriftfeldes sind
Name und Datum in Schreibschrift einzutragen.

Schrifttypen:  Mittelschrift d=1/10 h
Engschrift d=1/14 h
Neigung: senkrechte Schrift

schrige Schrift, Neigung 75°

Der gewdhlte Schrifttyp, mindestens jedoch die Nei-
gung soll in einem Konstruktionsdokument einheit-
lich sein. Bevorzugt anzuwenden ist die Mittelschrift
senkrecht.

Schriftaufbau

Mittelschrift,senkrecht
1
d=1 0 h

-10d|
174

h
i

o

d

g=6d\L_ BBy
=< g=5d

Mittelschrift, schrag

<7
Q'\Zxﬁ

e

k=30

K, ol

g5y T

Bild 1.9



Schriftform (Mittelschrift, senkrecht)

Bild 1.10

Schriftabmessungen

Nennhdhen h (mm)j %5; 3,5; 5,0; 7,0; 10,0; 14,0; 20,0
Stufung nach 2

Ausfiihrung

Die Nennhéhe ist hinsichtlich der Bedeutung der An-
gaben und einer harmonischen Zeichnungsgestaltung
zu wihlen. Bei Bleireinzeichnungen auf Transparent-
papier erfolgt die Beschriftung in Tusche; MaBzahlen,
MaBpfeile sowie Rundungen sollten ebenfalls in Tu-
sche ausgefiihrt werden.

1.6.

Linienarten

Linien

Die Art der Linie richtet sich nach deren Fuﬁktion in
der Darstellung (Tafel 1.7).

Linienbreiten

Die Linienbreiten sbeziehen sich auf die schmale Li-
nie.

s (mm) 0,18; 0,25; 0,35; 0,5; 0,7; 1,0

Stufung nach 2

Liniengruppe

Ist die Zusammenfassung unterschiedlich breiter Li-
nien zu einer Gruppe. Die Benennung der Linien-
gruppe erfolgt durch eine Ziffer (Tafel 1.8).

Tafel 1.8. Ubersicht der Liniengruppen

Tafel 1.6.  Schriftabstind
ofe chriftabstinde : Bezeich- Breite Liniengruppe
Abstiinde Die Buchstabenlinien verlaufen nung der 1 |2 |3 |4
zwischen ) Linie Linienbreite s in mm
benachbarten parallel nicht parallel :
- Schmal s 0,18 { 0,25 | 0,35 | 0,50
Buchstaben 2d d
Wortern 7d 6d Breit 2s 0,35 {0,50 | 0,70 | 1,00
Zeilenabstand = Hohe des Hilfsnetzes i = 17d Sehrbreit |45 0,70 | 1,00 | 1,40 | 2,00
Tafel 1.7. Anwendung von Linienarten
Beispiel Art Pos. Anwendung
/D RegelmiBige Vollinie 1 Kenalinien fiir Klebestellen
N (sehr breit)
; 1 RegelmiBige 2 sichtbare Korperkanten
—(3 Vollinie (breit) Gewindebegrenzung
~ ) 4 Kennzeichnung des
Schnittverlaufes
O e ! :
RegelmiBige 5 MabBlinie
@ Vollinie (schmal) 6 MaBhilfslinie
7 - Schraffur
-
/’@ 8 Gewindelinie
g 9 Bezugslinie mit Querstrich
T 10 Diagonalkreuz
[:'—I 11 Lichtkante
. 12 Symbol fiir Oberflichenrauheit
lt— (5




Tafel 1.7.  Fortsetzung

Beispiel Art Pos. Anwendung
| UnregelmiBige 13 Bruchlinie fiir Abbruch, fiir Teil- ‘
7 | ///@ Vollinie (schmal) - schnitt, fiir unterbrochene und
/ 1 ' H . @ teilweise Darstellung
/ geschliffen
' \@
®
N > //® Strichlinie 15 verdeckte K6rperkanten (Linie be-
\j ) @ (schmal) ginnt an anderen Linien)
_—— /
\ ®
Strichpunktlinie 16 Mittellinie
" " T ']\(D (schmal) (Mittellinien bzw. Korperkante
g und Mittellinie schneiden sich
________ stets in einem Linienstiick)
17 Teil- oder Lochkreise
18 Dreh- bzw. Symmetrieachse
Strichpunktlinie 19 Kennlinien fiir Oberflichenbe-
(breit) handlung
- Linie mit Zickzack 14 Bruchlinie fiir Abbruch, fiir Teil-
(schmal) schnitt, fiir unterbrochene und
teilweise Darstellung (vergleiche
Bild 2.20)
Strichpunktpunktlinie 20 Grenzstellungen beweglicher
(schmal) Teile,

Ausgangsstellungen,
Biegestellen in Abwicklungen,
benachbarte Gegenstande

Auswahl der Liniengruppe

Das Auswahlkriterium ist der Fiillegrad der Zeich-

@ Die Breite s einer Linie muB auf ihrer gesamten

Lénge unverindert sein.

nung. Die schmale Linie muB, auch bei eventueller @ Der Abstand zwischen zwei parallelen Linien be-

fotografischer RiickvergroBerung, immer erkennbar

sein.

Empfehlung: Liniengruppe 3 fiir Format A4!

Ausfiihrung

@ Die Farbe aller Linien ist schwarz.

wechseln (Ausnahme bei Anwendung verschiede-

ner MaBstibe).

tragt mindestens 2 s.

@ Linge der Striche, Punkte und Absténde in unter-

brochenen Linien sollten einheitlich sein.

e Unterbrochene Linien beginnen und enden mit

einem Strich.

® Linien schneiden sich stets in einem Linienstiick.
o Die Liniengruppe ist in einer Zeichnung nicht zu e Elemente der Linien miissen bei gleichartigen und

werden.

parallel verlaufenden Linien versetzt gezeichnet

11



1.7. MafBstibe

Gegenstinde kOnnen in natiirlicher Grofle, verklei-
nert oder vergroBert dargestellt werden.
Die Zeichnung muB8 durch richtige Wahl des MaB-
stabs, gute Blattaufteilung und angepaBte Linien-
breite ein gefilliges Aussehen ergeben.

Tafel 1.9. Begriffe

MaBstabangaben

Der HauptmaBstab wird im Schriftfeld angegeben
(Bild 1.11 fiir M 1:1).

Benennung Erkldrung

MapBstab Verhiltnis der Linge einer Strecke
in der Zeichnung zur Léinge der ent-
sprechenden Strecke in der natiirli-
chen Grofle

Verkleine- Die Linge einer Strecke in der

rungs- Zeichnung ist kleiner als die Linge

maBstab der entsprechenden Strecke in der
natiirlichen GroBBe

VergroBle- Die Linge einer Strecke in der

rungs- Zeichgung ist groBer als die Linge

maBstab der entsprechenden Strecke in der

natiirlichen GréBe

Tafel 1.10. Standardisierte Mafstibe

MaBstab Anwendung
Natiirliche Bevorzugt
GroBe anwenden
1:1
Verkleine- Wenn M 1 : 1 wegen Groe des Ob-
rungen jekts nicht anwendbar.
1:2:1:5; Wenn Verkleinerung die Ubersicht-
1:10;1:20 lichkeit der Zeichnung nicht beein-
trichtigt, dadurch aber Zeichenfli-
che und Kosten eingespart werden
VergroBe- Wenn M 1:1 wegen Kleinhei.t. des
rungen Objekts nicht moglich oder Uber-
2:1;5:1; sichtlichkeit der Zeichnung erhdht
10:1;20:1 wird.
Um wahre GroBe des Objekts zu
verdeutlichen, unbemaBtes Ver-

gleichsbild (Hauptansicht) im M
1:1 in linke untere Ecke der Zeich-
nung setzen

(Empfehlung)

12

MaBstab A
absta
MS:1
LG BN v
Bild 1.11 | Bild 1.12

Herausgetragene Elemente, Ansichten oder Teile er-
halten, sofern sie in einem vom HauptmaBstab abwei-
chenden MaBstab dargestellt werden, die MaBstaban-

- gabe iiber der zugehorigen Darstellung (Bild 1.12 fiir

M5:1).



2. Darstellungen

2.1. Rechtwinklige Projektion
in mehrere Ebenen
Projektionsschema

Der darzustellende Gegenstand befindet sich schein-
bar zwischen dem Beobachter und den Projektions-
ebenen (Methode E). Es sind sechs Projektionsrich-
tungen moglich (Bild 2.1). Die Abbildung des Gegen-
standes auf der entsprechenden Ebene heiit Ansicht.

2
3»\¢}

1
gl ~4

Bild 2.1

5

Benennung der Ansichten

1 Ansicht
von vorn (AV)

Hauptansicht wird immer
gezeichnet.

. \ Bild 2.3

2 2:1;2:3; (AO) werd.en einzeln oder beide .
3 Ansicht gt?zelchnet,. wenn Hauptansicht
* von links (AL) nicht ausreicht.

4 Ansicht
von rechts werden nur im Sonderfall

5 Ansicht einzeln oder alle gezeichnet,
von unten wenn die Ansichten 1 bis 3

6 Ansicht nicht ausreichen.
von hinten

In den weijggren Austiihrungen werden an Stelle der
vollstindigen Bezeichnungen der Ansichten die in
Klammern gesetzten Abkiirzungen verwendet.

Anordnung der Ansichten

Regelfall

Bezogen auf die AV werden die Projektionsebenen
entsprechend den Projektionsrichtungen in Bild 2.2 in
eine Ebene geklappt (Bild 2.3). Das ist die Projek-
tionsmethode des ersten Winkels (Methode E).

Ausnahme
Ansichten, die z. B. aus Platzgriinden nicht nach der
Methode E angeordnet werden konnen, sind auf

5
—
_/1

2

i =ln]==

Bild 2.2

13



freien Stellen der Zeichnung anzuordnen. Die gegen-
seitige Zuordnung der einzelnen Ansichten ist zu
kennzeichnen (Bild 2.4).

7T

Bild 2.4

Symbole zur Kennzeichnung von Ansichten miissen par-
allel zur unteren Seite der Zeichnung und in der Re-
gel iiber den entsprechenden Ansichten eingetragen
werden (Tafel 2.1).

Abmessungen der Pfeile und Sinnbilder miissen den:Bil-
dern 2.5, 2.6 bzw. 2.7 entsprechen. Alle angegebenen
MaBe sind MindestmaBe in mm.

9¢0°

o
}

Bild 2.6

Bild 2.7 * t 18

Zusiitzliche Ansichten

Liegt ein Teil des Gegenstandes nicht parallel zu den
Hauptprojektionsebenen, darf dieser Teil auf einer zu-
sidtzlichen Projektionsebene dargestellt werden.

N\

Bild 2.8
14

Tafel 2.1. Symbole zur Kennzeichnung

von Ansichten

Bedeutung und Sinnbild | Ausfiihrung

Projektionsrichtung Richtungspfeil, Buchsta-

einer Ansicht ben vom Anfang des Al-
phabets neben, oberhalb
oder unterhalb des Rich-
tungspfeiles

? A >
—»A A
A

Darstellung der

Richtungspfeil, Kenn-

projizierten Ansicht buchstaben vor der Pfeil-
spitze
—A
Gedrehte Darstellung Richtungspfeil, Kenn-
der projizierten Ansicht buchstaben vor der Pfeil-
spitze, Symbol fiir Dre-
— A ‘O hung rechts vom Buch-
_ staben oder darunter
—=A

O

Darstellung der’

Richtungspfeil, Kenn-

projizierten Ansicht buchstaben vor der Pfeil-

als Abwicklung spitze, Symbol fiir Ab-
wicklung rechts vom

— A CL Buchstaben oder darun-
ter

—A

Darstellung der Richtungspfeil, Kenn-

projizierten Ansicht buchstaben vor der Pfeil-

im anderen MaBstab spitze, MaBstab unter-
halb des Pfeiles evtl. mit

— A Dreh- bzw. Abwicklungs-

O M12

symbol

—-A

25



Kennzeichnung der Projektionsrichtung nur durch  und Buchstaben, wenn die zusitzliche Ansicht verscho-
einen Pfeil, wenn die zusitzliche Ansicht in Projek- ben ist (Bild 2.9).

tionsrichtung angeordnet ist (Bild 2.8).
Kennzeichnung der Ansichten durch

)
&

X

Projektionspfeil Kennzeichnung der zusitzlichen Ansicht durch Pro-
Jjektionspfeil, Buchstaben und Drehsymbol, wenn diese
verschoben und/oder gedreht ist (Bild 2.10).

2.2. Axonometrische
Projektionen

Das Darstellen in‘ Perspektive ermbglicht ein besseres

ild 2.10
Bild BErkennen der riumlichen Form (Tafel 2.2).
Tafel 2.2. Projektionsarten
Rechtwinklige isometrische Rechtwinklige dimetrische Schiefwinklige
Projektion Projextion frontaldimetrische

Projektion

Anwendung
wenn in drei Ansichten wenn in der Haupt- wenn in der Hauptansicht
Wesentliches gezeigt ansicht Wesentliches Wesentliches unverzerrt gezeigt
werden soll gezeigt werden soll . werden soll

Lage der axonometrischen Achsen und Zuordnung der VerzerrungsmaBstib

(<]

Darstellung
2 z z
. 1224 106d 064
a
N N 2L Vd -
8 % . P T == N
° X 0°
S A ] 2 £2 L
2\ e ° : 1 A1 .
(7] * * B ~+ % % £ —3 Sy
) H s
a. o
X y l\} ){ £ y i 3
Beispiele
oY g

SO\
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Schraffur bei perspektivischen Schnitten

Die Schraffurlinien in axonometrischen Projektionen
(Bild 2.12) werden parallel zu den Diagonalen (hier
rot im Bild 2.11) eines projizierten Quadrats gezeich-
net.
"\.

NNNNNN

SN

—

<\
Y

Bild 2.12

Bild 2.11

2.3.
2.3.1.

Bildliche Darstellungen
Grundregeln

e Die bildliche Darstellung zeigt die geforderte

Endform des Gegenstandes bzw. das Zusammen-
wirken seiner Einzelteile' in einem festgelegten
MaBstab und in der vorgeschriebenen Projektions-
methode.

® Die Anzahl der Ansichten ist so gering wie
moglich zu wihlen. Die eindeutige Darstellung des
Gegenstandes muB gesichert sein.

® Als Ansicht von vorn (Hauptansicht) ist die
Ansicht mit der groBten Aussagekraft zu wihlen.

® Die Gegenstinde sind in Fertigungslage (Ein-
zelteile) oder Gebrauchslage (mehrere Teile)
darzustellen. Ist die Gebrauchslage schrig, ist die
Darstellung in vertikaler oder horizontaler Lage zu
zeichnen.

Umrisse und Kanten

Zur Darstellung der sichtbaren Umrisse und
Kanten ist die breite Vollinie (Bild 2.13) zu verwen-
den. ’

Bild 2.13

Nicht sichtbare Umrisse und Kanten sind
nur darzustellen, wenn sie zur Verdeutlichung des
Werkstiickes oder zur Begrenzung der Anzahl der An-

.

T

Pl
Lt~
¥ _ Bild 2.14
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sichten beitragen. Sie sind als schmale Strichlinie
auszufiihren (Bild 2.14).

Unmrisse der Ausgangsform kénnen mit der End-
form gemeinsam dargestellt werden, z. B. Biegeteile.
Die Ausgangsform ist in schmaler Strichpunktpunktli-
nie auszufiihren (Bild 2.15).

—

771 Bild2l5

Symmetrische Teile

Zur Einsparung von Zeichenarbeit ist es zulidssig, bei
symmetrischen Teilen nur die Hilfte oder ein Viertel
des Gegenstandes zu zeichnen (Bilder 2.16, 2.17). Die
Kennzeichnung erfolgt durch zwei parallele, recht-
winklig zur Achse angeordnete schmale Vollinien von
mindestens 3,5 mm Liénge.

i Bild 2.17

RegelmiBig wiederkehrende Formelemente

Bei Teilen mit regelméBig wiederkehrender Form ist
nur, Anfang und Ende der regelmiBig wiederkehren-
den Form darzustellen. Das ausgelassene Stiick wird
durch eine schmale Vollinie angedeutet (Bild 2.18).

|, I Bild 2.18

Teilkreise oder Teilgerade fiir Locher oder an-
dere wiederkehrende Formen sind als Strichpunktli-
nie darzustellen. Ein Loch oder eine Form wird ge-
zeichnet; weitere Mittelpunkte der Locher werden
durch schmale Vollinien gekennzeichnet (Bild 2.19).

1 ]
H+ —— 4 —

Bild 2.19




Bei teilweiser Darstellung des Gegenstandes
wird die Anzahl der regelmiBig wiederkehrenden
Formelemente auf einem Bezugsstrich angegeben
(Bild 2.20).

10x
o
—1- E#é} =

Bei regelmiéBig angeordneten Lochern kann
der Teilkreis projiziert und ein Loch darauf dargestelit
werden. Die Lage der anderen Locher ist durch
schmale Vollinien zu kennzeichnen (Bild 2.21).

Bild 2.20

¢ i

W'A!m
—

—_—t

Durchdringungen und Ubergiinge

Scharfkantige, sichtbare Durchdringungen und
Ubergiinge sind, wenn kein genauer Verlauf gefordert
wird, mit breiter Vollinie in Form eines Kreisbogens
oder einer Geraden darzustellen (z. B. kleine Durch-
messer, Bild 2.22).

Bild 2.21

"Bild 2.22
Bild 2.23

Gerundete Kanten an Durchdringungen und Uber-
gingen werden mit schmaler Vollinie als Kreisbogen
oder Gerade dargestellt. Die UmriBlinien diirfen nicht
beriihrt werden (Bild 2.23).

Geringe Kegligkeit oder Neigung von Werk-
stiickflichen wird in breiter Vollinie, die der kleinen

|
il

)
_...‘_

Bild 2.24

Abmessung des Formelements (Kegel, Neigung) ent-
spricht, gezeichnet (Bild 2.24).

Unterbrochene Darstellungen

Bei langen Werkstiicken, deren Form sich nicht ver-
dndert, ist es moglich, den Gegenstand durch schmale
Vollinie mit Zickzack (Bruchlinie) unterbrochen zu
zeichnen (Bi}d 2.25).

DI

Sind Verwechslungen mit anderen Linien méglich, so
ist eine geneigte schmale Vollinie mit Zickzack (Bild
2.26) oder eine schmale unregelmiBige Vollinie (Bild
2.27) zu zeichnen.

/[

Bild 2.25

Bild 2.26

7

Bild 2.28

g4

Bild 2.27

Bei unterbrochener Darstellung im Schnitt erfolgt
keine Kennzeichnung durch eine Bruchlinie (Bild
2.28).

Herausgetragene Elemente (Einzelheiten) -

Wenn Elemente in der normalen Darstellung zu klein
und daher undeutlich sind, ist es zuldssig, sie zusitz-
lich in vergroBerter Form darzustellen.

A
A M5:1

Bild 2.29

Das entsprechende Element der Darstellung wird in
der Ansicht durch eine schmale Vollinie in Form
eines Kreises oder Ovals und mit Buchstaben (4, 41
bzw. A, Busw.) auf dem Querstrich einer Bezugslinie
gekennzeichnet. AuBerdem ist das Element vergroBert
darzustellen und mit Kennbuchstaben und MaBstab
zu bezeichnen (Bild 2.29).

17



2.3.2. Schnitte

Durch Schnitte werden

—. Innenformen von Einzelteilen oder Baugruppen
sichtbar gemacht

— Profile (Querschnittsflichen) von Voll- und Hohl-
teilen dargestelit.

Grundregeln .

Der Gegenstand wird in einer gedachten Ebene, der
Schnittebene, zerlegt (Bild 2.30).

(1)Die in der Schnittebene und die dahinter liegen-
ien Korperformen werden projektionsgerecht oder
in gekennzeichneter Projektionsrichtung darge-
stellt. ) ’

(@Die Schnittflichen erhalten eine Schraffur.

(®Hohlrdume in der Schnittebene werden nicht
schraffiert. :

@ Verdeckt liegende Korperformen werden nicht dar-
gestellt.

Tafel 2.3. Schnittmdglichkeiten nach Anzahl der Schnitt-
ebenen

Schnittebenen

eine Ebene mehrere Ebenen

einfa'che Schnitte

|
Vertikalschnitt
Horizontalschnitt
Schrigschnitt
Teilschnitt
Halbschnitt
abgewickelter Schnitt
Profilschnitt

komplizierte Schnitte

geknickter
Schnitt

Stufenschnitt

Bild 2.30 Schnittebene

18

Vertikalschnitt

Die Schnittebene ist senkrecht zur horizontalen Pro-
jektionsebene angeordnet. Die Schnittebene kann
quer oder lings durch den Koérper gehen. Eine Kenn-
zeichnung der Schnittlage kann entfallen, wenn diese
eindeutig ist (Bild 2.31).

1

7A7

Sind Fehldeutungen mdglich, ist die Schnittlage zu
kennzeichnen (Bild 2.32).

e o]
o ¢l&
~ 5~

Aus einem Schnitt kann ein anderer Schnitt abgelei-
tet werden (Bild 2.33).

—
W

Bild 2.31

Bild 2.32

©

Horizontalschnitt

Die Schnittebene liegt parallel zur horizontalen Pro-
jektionsebene. Uberwiegend ﬁl.l' Bauwerke.



) Projektionspfeile sind in einem Abstand von 2 bis
3 mm vom Ende der Anfangs- und Endlinien ein-
zutragen.

5) Die GroBbuchstaben des Alphabets, beginnend
mit dem Buchstaben 4 oder mit derlBuchstaben-

Tafel 2.4. Anwendungsbeispiele

Kennzeichnung Bedingungen

ohne ein Schnitt,

Lage eindeutig

ENEBEN
N

Schnittlinie ein Schnitt,
geknickt oder

gestuft

Schnittlinie, ein Schnitt oder
Pfeile mehrere Schnitte,
) Lage nicht

; eindeutig
SIS

e

-]
Schnittlinie, mehrere Schnitte
Pfeile,
Buchstaben
B-B

)

Ziffern-Kombination 41 usw., sind unmittelbar
bei den Pfeilen und iiber der Schnittdarstellung
einzutragen. Bei Bedarf kénnen auch die Knick-
stellen der Schnittebene mit Buchstaben versehen
werden.

Ay )

Bild 2.47 T

Durchdringungen und Ab-
wicklungen

24.

2.4.1. Durchdringungen

Wird ein Ko6rper von einem anderen durchdrungen,
entstehen neue  Korperkanten (Durchdringungsli-
nien).

Durchdringungslinien

Ihr Verlauf wird durch die Form der sich beriihrenden
Mantelflichen bestimmt. Durchdringungslinien wer-
den nicht bema@t.

Durchdringung ebener Flichen

Ebene Flichen ergeben gerade Durchdringungslinien
(Bilder 2.48, 2.49).

Prisma — Prisma

Bild 2.48 Bild 2.49

21



Durchdringung gewoélbter Fldchen
Zylinder — Zylinder

Bild 2.50

Bild 2.51

Gewdlbte Flichen ergeben gekrimmte Durchdrin-
gungslinien (Bilder 2.50, 2.51). Ausnahmen: Gleiche
Durchmesser oder parallele Achsen ergeben gerade
Durchdringungslinien.

Durchdringung ebener und gewolbter Flichen

Zylinder -, Prisma

Bild 2.52

Bild 2.53

Ebene und gewdlbte Flichen ergeben gekriimmte Li-
nien (Bilder 2.52 und 2.53).

Konstruktion der Durchdringungslinien

Zum Festlegen der Grenz- und Zwischenpunkte die-
nen das Hilfsschnittverfahren und das Kugelschnitt-
verfahren. ’
Hilfsschnittverfahren

Das Hilfsschnittverfahren ist bei allen Linienkon-
struktionen anwendbar.

22

m Vierkant — Vierkant

~
7
Y

Losungsschritte:

1. UmriBlinien beider Teile in drei Ansichten zeich-
nen.

2. Hilfslinie unter 45° durch Schnittpunkt der Mittel-
linien von AL und AO ziehen.

3. Schnittpunkte der Teile aus AO in AL und AV
projizieren. .

4. Punkte der Durchdringungslinien in AV an
Schnittpunkten der Projektionslinien ermitteln.

5. Emmittelte Punkte verbinden. Hilfslinien ausradie-
ren.

6. Umrisse und Durchdringungslinien zeichnen.

Bild 2.54

Die Projektionslinien fiir einen Punkt bilden immer
einen geschlossenen Linienzug.

m Zylinder — Zylinder (Bild 2.55)

1
T |
1S

s
—

b v Bild 2.55

Die Konstruktion gekriimmter Durchdringungslinien
erfordert das Festlegen von Zwischenpunkten.

Es geniigen zwolf Punkte fiir den Vollkreis. Der Kur-
venverlauf kann nach einiger Erfahrung auch nur
durch Grenzpunkte bestimmt werden.

Losungsschritte:

1. UmriBlinien in allen Ansichten vorzeichnen.

2. Umfang des Zylinders I in AO in zwolIf Teile teilen
(Punkte I bis 12).



W

. Hilfslinie unter 45° durch Schnittpunkt der Mittel-
linien von AL und AO zeichnen.

. Punkte I bis 12in AL und AV projizieren.

. Punkte der Durchdringungslinie in AV an Schnitt-
punkten der Projektionslinien ermitteln.

6. Ermittelte Punkte verbinden. Hilfslinien ausradie-

ren. .
7. Kurven mit Kurvenlineal nachziehen. UmriBlinien
zeichnen.

[T °N

Kugelschnittverfahren

Das Kugelschnittverfahren ist nur anwendbar, wenn
sich die Mittellinien beider Korper schneiden. Das
Verfahren ermoéglicht die Konstruktion der- Durch-
dringungslinien auch dann, wenn nur eine Ansicht
gegeben ist.

m Zylinder — Zylinder

1

1 [

I 7

1zy e 321

1 ] 1

2 : 2

] 3

il l' 4
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Bild 2.56

Losungsschritte:

1. UmriBlinien der Zylinder zeichnen.

2. Mantellinien von Teil I und Teil 2 als Hilfslinie
verldngern. :

3. Vom Schnittpunkt S der Mittellinien Kreisbogen
durch die Hilfslinien schlagen.
Es ergeben sich Punkte 1, 2, 3 bzw. I, 2, 3. Letz-
ter Kreisbogen durch Punkt 4 bestigamt Punkt 4.

4. Von 1, 2, 3, 4 waagerechte und von I, 2, 3 senk-
rechte Hilfslinien ziehen. ‘

5. Schnittpunkte dieser Hilfslinien sind Punkte der
Durchdringungslinie.

6. Durchdringungslinie mit Kurvenlineal ausziehen
und UmriBlinien zeichnen.

7. Hilfslinien entfernen.

Kegel — Kegel

Bild 2.57

Losungsschritte:

1. UmriBlinien der Kegel zeichnen.

2. Mantellinien beider Kegel als Hilfsliniqn verldn-
gern. .

3. Vom Schnittpunkt S der Mittellinien Kreisbogen
durch die Hilfslinien ziehen. Bdgen ergeben
Punkte I bis 4bzw. I' bis 4.

4. In 1 bis 4 Senkrechte zur Mittellinie des Kegels /
und in I’ bis 4 Senkrechte zur Mittellinie des Ke-
gels 2 errichten. Schnittpunkte dieser Hilfslinien
sind Punkte der Durchdringungslinie.

5. Durchdringungslinie mit Kurvenlineal ausziehen
und UmriBlinien der Kegel zeichnen.

6. Hilfslinien ausradieren.

2.4.2. Korperschnitte und
Abwicklungen
Korperschnitte

Durch Trennen eines Grundkoérpers entstehen neue
Flichen. Die Form dieser Flidchen richtet sich nach
der Form des Teils und nach der Lage der Schnitt-
ebene (Bild 2.58).

/ schnittebene

Bild 2.58

Die wahre Grgfle der Fldche ist in den Ansichten der
rechtwinkligen Projektion nicht erkennbar, wenn sie
zur Zeichenebene geneigt steht.

Sie ist erkennbar, wenn die Blickrichtung genau senk-
recht auf die Fliache fdllt (Bild 2.59).

Bild 2.59
Grundiage fiir die Konstruktion der wahren GroBe der
Fldchen ist das Hilfsschnittverfahren.
Abwicklungen

Die ausgebreitete (abgewickelte) Mantelfliche von
Hohlkdrpern bezeichnet man als Abwicklung (Bild
2.60).
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/ ‘:\ | Pyramidenférmige Teile
| i ] Bild 2.62 ™
L
| i <
S 4xs *! b
Bild 2.60
Haben Hohlkdrper Grund- und Deckfliche, werden
diese nach Ermitteln der wahren Gr6B8e an die Ab-
wicklung angesetzt (Bild 2.61).
Grundsitze | o
. o)
® Bei Abwicklungen von Hohlkdrpern muB der Auf- AN
riB so genau sein, daB das fertige Teil ohne Nach- t
arbeit zu fertigen ist. . [ {
o Bei dicken Blechen muBl die neutrale Schicht be- T
riicksichtigt werden (Biegen von Metallen).
® Alle Abwicklungen werden nach Mdglichkeit am s Korperschnitt
kiirzesten StoB (Lange der SchweiBnaht) getrennt. p—r] B Die  Konstruktion  der
. . . b . Schnittkanten entspricht
Prismatische Teil
. smatischie Tetle ' . dem Verfahren wie bei pris-
Bild 2.61 . b it matischen Teilen (Bild.
5 b I /s 2.62.).
Y5 | 1 ,
G g ;1Y b Abwicklung _
T & . Ed 1+ Bei pyramidenférmigen Tei-
ARG 1 len ist fiir die Abwicklung
- e oft erst noch die wahre Kan-
| L tenlinge zu ermitteln.
3 T 7 A T5 5 7 Die Konstruktion der
, S ! wahren  Kantenlinge
S P - —'— - hingt von der Stellung der
ol ._1_.__ I Pyramide zur Zeichenebene
ab.
1 5 AN
oY Konstruktion nicht Konstruktion
erforderlich (Bild 2.63.) erforderlich (Bild 2.64.)
Losungsschritte: Kante der Pyramide liegt  Kante der Pyramide ver-
. . in Zeichenebene. lduft winklig zur
Karperschnitt Kante ist in wahrer Zeichenebene.

1. Prisma in drei Ansichten zeichnen, Punkte I bis 6
in AO festlegen.

2. Punkte I bis 6in AV und AL iibertragen.

3. Korperkanten durch Verbinden der Punkte I’ bis 6
zeichnen.

Abwicklung

4. Umfang des Sechskants abtragen (6 X s).

5. Seitenhshe abtragen (1, I', 2, 2, 3, 3 usw.) und
Punkte I’ bis 1” verbinden.

Deckfliche

6. MaBe der Grund- und Deckfliche aus den Ansich-
ten entnehmen,
I, I;aus AV
s, baus AO und AL

. und in Abwicklung einzeichnen.

7. Hilfslinien entfernen.
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Linge abgebildet.

]\2

/

Bild 2.63

Kante ist nicht in wahrer
Linge abgebildet.

AN

3
Bild 2.64



_3sungsschritte zur Langenbestimmung:

Bild 2.65 1 ' 4

!

1. AV und AO zeichnen.

w

. Kreisbogen mit Radius S 1 schneidet waagerechte

Mittellinie der AO im Punkt x.

. Lot vom Punkt x schneidet Grundflachenlmle der

AV im Punkt G.

. Punkt G mit Pyramidenspitze S verbinden. Strecke

R ist wahre Kantenldnge der Pyramide.

. Kantenldngen I, und /, entsprechen wahren Kan-

tenléingen der ges¢hnittenen Pyramide.

Losungsschritte zur Abwicklung:

Bild 2.66

Q.
\ -- 4
N
{
u .
' 3
1.
b \ /
‘_‘J \ ~
V>
1 2

p—

. Kreisbogen mit Radien R, /;und ,,um Szichen.
. Kantenldnge der Pyramidengrundfliche “viermal

auf groBem Kreisbogen abtragen.

. Gefundene Eckpunkte I, 2, 3, 4, I’ mit Sverbinden

(Pyramidenabwicklung).

. Wahre Lingen auf entsprechenden Kanten in Ab-

wicklung eintragen,

z. B. Linge auf Kante
I S1;S2; ST
I, S§$3:54.

. Kanten der Abwicklung ziehen.
. Grund- und Deckflidche ansetzen.

MaBe lassen sich abgreifen
(Bild 2.62).
1

in der AV
a b in der AO oder der AL.
Zylindrische Teile
| e —

\

N——

Bild 2.67

Korperschnitte

Bei Schnitten an Teilen 'mit gewdlbten Mantelflichen
sind keine festen Punkte (Kanten) gegeben. Konstruk-
tionspunkte werden durch Teilung des Umfangs ge-
schaffen (Bild 2.67).

Deckfliche

Die Form der Deckfliche richtet sich nach der
Schnittrichtung (Tafel 2.5).

Tafel 2.5. Deckflichenformen

Schnittrichtung v Form
Rechtwinklig zur Kreis
Mittellinie

Schriig zur Mittel- Ellipse
linie

Form und GroBe der Deckfliche werden aus den An-
sichten entwickelt (Bild 2.68.).
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Bild 2.68

Keglige Teile .

Bild 2.70

Kérperschniut

Konstruktion mit waagerechten Hilfsschnitten. Zur
besseren Ubersichtlichkeit wurde nur ein Schnitt ein-
gezeichnet.

: dxge

TR

Bild 2.69
Abwicklung (Kérper Bild 2.68.)
Losungsschritte zu Bild 2.69:

1
2.

3.

)

Ansichten zeichnen

Umfang der AO (Hilfskonstruktion) in zwolf Teile

teilen.

Schnittpunkte Konstruktionslinien—Mantelfliche

von AO in AV loten.

. Umfang d - = abtragen (12er Teilung durch Hilfs-
konstruktion ermitteln oder mit Stechzirkel iiber-
tragen). )

. Hohen in der AV abgreifen und in Abwicklung
iibertragen. R

. Konstruktionspunkte mit Kurvenlineal verbinden.

. Gegebenenfalls Grund- und Deckfldche zeichnen.
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Abwicklung (Kérper Bild 2.70.)
Losungsschritte zu Bild 2.71:

1.
2.

3.
4.

AV und Hilfskonstruktion zeichnen.

Umfang der AO in zwolf Teile, Hilfskonstruktion
= Halbkreis in sechs Teile teilen.

Teilung bis zur Grundfliche der AV loten.

Linien von Teilungspunkten der Grundfliche zur
Kegelspitze Sziehen. R ist wahre Linge der Man-
tellinie.

. Kreisbogen mit R ziehen.
. Umfang d - © auf Kreisbogen und darauf Teilung

abtragen. ’

. Hilfslinien von Teilungspunkten zur Kegelspitze S

ziehen.

. Lidngen I, bis /;;auf Hilfslinien abtragen.
. Konstruktionspunkte mit Kurvenlineal verbinden.



Bild 2.71 5.8 7

Deckfliche

Form der Deckfliche bei Kegelschnitten richtet sich -
nach der Schnittrichtung (Tafel 2.6).

—_———t e —
‘: Scheitelkegel 7
\ /

Bild 2.72

Tafel 2.6. Deckflichenformen

Schnittrichtung Entstehende
(Bild 2.72) Flichenform
(@ Rechtwinklig zur Kreis
Kegelachse
(@ Schrig zur Kegel- Ellipse
achse
Scheitelkegel nicht
geschnitten
(® Parallel zur Parabel
Mantellinie
@ Parallel'zur Kegel- Hyperbel
achse
Scheitelkegel
geschnitten
® In der Kegelachse Dreieck
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3. MaBeintragung

Elemente der
MaBeintragung

3.1.1. MaBhilfslinien .

MaBhilfslinien begrenzen die zu bemaBende GroBe
(Ldngen, Winkel).

Sie sind in regelmiBiger schmaler Vollinie darzustel-
len.

Sie diirfen sich moglichst nicht schneiden.

}\@
/@
CE T

Bild 3.1 C

3.1.

Ausfiihrungshinweise zu Bild 3.1:

() Sie beginnen unmittelbar an der UmriBlinie.

(2) Die Mittellinie kann als MaBhilfslinie dienen.

(@ AuBerhalb des Werkstiickes ist die als MaBhilfsli-
nie fungierende Mittellinie in schmaler Vollinie
weiterzufiihren.

(@ MaBhilfslinien miissen 2 bis 4 mm {iber die MaB-
linie hinausgehen.

3.1.2. Mablinien

Maglinien dienen zur Angabe' der Abmessungen.
Sie sind in regelmiBiger schmaler Vollinie darzustel-
len.

P

1 @

~ ®  Bia 3.2
28

Sie verlaufen parallel zur UmriBlinie bzw. zur anzuge-
benden MaBgroBe. ,

Sie enden in der Regel an den MaBhilfslinien.
MaBlinien diirfen sich nach Méglichkeit nicht schnei-
den.

Ausﬁihrungshihweise zu Bild 3.2:

(D Der Abstand der MaBlinien von der UmriBlinie ist
mindestens 5 mm groBer als die Nennhohe der
MaBzahlen zu wiéhlen.

(@ Der Abstand nebeneinanderliegender MaBlinien
soll mindestens 2 mm gréBer als die Nennhéhe
der MaBzahl sein.

(3 Das Eintragen der MaBlinie innerhalb des Werk-
stiickes ist moglich, wenn die Ubersichtlichkeit ge-
wabhrt bleibt.

(@ Die MaBlinie kann bei kleinen Abstinden der
MaBhilfslinien iiber diese hinausgehen.

(® Bei Winkel- und BogenbemaBungen ist die MaBli-
nie ein Kreisbogen, der um den Scheitel des Win-
kels gezogen wird.

3.1.3.

MaBlinien werden durch MaBpfeile, MaBstriche oder
MaBpunkte begrenzt (Bild 3.3.).

MaSBlinienbegrenzungen

i < %
Bild 3.3

In einer Zeichnung diirfen nur MaBpfeile oder nur
MaBstriche angewendet werden (Ausnahme: s.
Abschn. 3.2.3). -

Beispiele fiir die MaBlinienbegrenzungen sind in Ta-
fel 3.1 dargestellt.

3.1.4. MaBzahlen

MaBzahlen geben in der Regel Abmessungen in mm
an. Bei anderen MaBeinheiten muB3 diese hinter der
MaBzahl angegeben werden, z.B. Meter = m, Grad = °.
Ist die abweichende MaBeinheit fiir alle MaBe auf
einer Zeichnung gleich, konnen die MaBzahlen ohne
MaBeinheit eingetragen werden. U_ber dem Schriftfeld
muB dann z. B. eingetragén werden ,Alle MaBe in
Meter“.

Die Ausfihrung der MaBzahlen erfolgt nach TGL
31034/05.

Grundregeln fiir die Eintragung der MaBzahlen sind
in Tafel 3.2 dargestellt.



Tafel 3.1. Eintragung der Maplinienbegrenzung Tafel 3.2. Eintragung der Maf3zahlen
Regel Beispiel Regel ’ Beispiel
MaBpfeile werden MaBzahlen stehen
+on innen an die iiber der MaBlinie
MaBhilfslinie ge- und sind von &
setzt unten und rechts
Ist die MaBlinie — lesbar 0
sehr kurz, werden e
MaBpfeile von Bei Platzmangel ’;
zuBen angesetzt. kann die MaBzahl 20 (30,
MaBlinie minde- - auf der ver- |
stens 3 mm ver- lingerten MaBlinie
‘Angern oder iiber den
uerstrich einer
Bei wechselnden gezugslinie ein-
zroBen und klei- getragen werden
aen Abschnitten 5
auf einer MaBli- \:_\
nie konnen die L/~ .
MaBpfeile fiir die MaBzahlen diirfen — ' 7
xleineren Ab- nicht von Linien 1 ¢|8 e
schnitte entfallen geschnitten wer- 3 7 '4
— den. Alle Linien- A
MaBpunkte kon- - arten miissen unter- //

nen eingetragen
werden, wenn der
Platz fiir einen
MaBpfeil nicht
ausreicht

Bei Anwendung
der MaBstriche ist
es zuldssig, die
MaBlinie 2. .. 4
mm iiber die
Ma@striche hin-
aus zu verldngern

Eine einseitige

MaBlinienbegren-

zung kann erfol-

gen

- bei zur Hilfte
dargestellten
Erzeugnissen

— bei Halb-
schnittdarstel-
lung

— bei Durchmes-
serbemaBung
unabhingig
von der Voll-
stindigkeit der
Kreise

brochen werden

MaBzahlen werden
bei mehreren
parallelen MaB-
linien versetzt
angeordnet

MaBzahlen als

InformationsmaBe

(z. B. bei MaB-
ketten) werden
eingeklammert

[ 1]

(20)

60

Bei MaBen, die

- nicht maBstéblich
gezeichnet sind, wird

die MaBzahl unter-
strichen.

Ausnahme bei unter-

brochen
dargestellten Teilen

100

MaBzahlen fiir
Bezugsmafle sind
in Verlingerung
der MaBhilfslinien

einzutragen. Die Be-
zugsbasis wird durch
einen MaBpunkt und

die Ziffer 0
gekennzeichnet

10

20
35

29



Bei Neigung der MaBlinien sind MaBzahlen in den  Tafel 3.3. Zeichen zur Mafzahl
im Bild 3.4 rot gekennzeichneten Bereichen auf den -
Querstrich einer Bezugslinie einzutragen. Benennung Beispiel Erlduterung

im Abschnitt

Durchmesser @ 1 O 3.2.2.
‘Radius R 5 3.2.3.

Kugel- 3.24.

Durchmesser O (D 2 0

W | QRGO |
Quadia 917 |
I
N |~ 1:30 20
(> 115 335
w678

. : MaB einer nicht 3.3.2.
3.2. Zeichen zur MaBzahl dargostettion | XD
GroBe
3.2.1. Ubersicht

Die MaBzahlen bestimmter MaBe oder Formen erhal- InformationsmaB ( 6 3.2.8.
ten zur Verdeutlichung zusétzliche Zeichen (Tafel A O 0 )
3.3).

LingenbemaBung

Bogenlinge

’31:;retisches 7 5 O 3..2.11.

3.2.2. Durchmesser

Vor jedes DurchmessermaB wird das Durchmesserzei-
chen entsprechend Tafel 3.3 gesetzt; unabhingig da-
von, ob aus der Darstellung die Kreisform erkennbar
ist oder nicht (Bild 3.5).

3.2.3. Radius

Radien sind bevorzugt durch MaBlinien zu bemaBen,
.die vom Bogenmittelpunkt bis zum Kreisbogen rei-
chen.

LB

15

Bild 3.6



Tafel 3.4. Beispiele fiir Radienbemafungen

Tafel 3.4. (Fortsetzung)

Anwendung Ausfiihrung Anwendung | Ausfithrung
Normalfall Kreismittelpunkt durch” Mehrere Radien MaBe diirfen nicht auf
Linienkreuz angeben einer gemeinsamen

GroBer Radius
|
\/"l

/

<

7

Kreismittelpunkt auler-
halb der Ansicht

Rz80

MaBlinie verkiirzt zeich-
nen. Die Linie muB in
ihrem Verlauf auf den
Mittelpunkt zeigen

GroBer Radius

Kreismittelpunkt auBer-
halb der Ansicht mit *
MaBgabe

Heranziehen des Mittel-
punktes an den Kreisbo-
gen. MaBlinie rechtwink-
lig abknicken. Am Kreis-
bogen liegender Linien-
teil muB auf wirklichen
Mittelpunkt zeigen

Kleiner Radius

Kennzeichnung des
Kreismittelpunktes ent-
fdllt. Die Linie muB in
ihrem Verlauf auf den
Mittelpunkt zeigen.

Mehrere Radien

%

Gleiche GroBe

Zusammenfassung der
MaBzahlen moglich

MaBlinie angeordnet
sein

Mit gemeinsamem Mit- -
telpunkt in unterschied-
licher Richtung laufend

Mehrere Radien

Nur die uBeren MaBli-
nien laufen bis zum Mit-
telpunkt

Mit gemeinéamem Mit-
telpunkt in einer Rich-
tung verlaufend .
Halbkreis BemaBung der Radien
N kann entfallen
— —_— -2
T 1
30

Parallele Linien verbin-
dend

Auch in Zeichnungen, in denen anstelle von MaBpfei-
len MaBstriche angewendet werden, sind RadienmaB-
linien stets mit MabBpfeilen zu versehen (Bild 3.6).
Vor dem RadienmaB steht ein R, wie Tafel 3.3 zeigt.

3.24.

MaBe von Kugeln sind mit dem Durchmesser oder
mit dem Radius anzugeben. Vor den diesbeziiglichen
Zeichen steht das Zeichen fiir die Kugel (Tafel 3.3,
Bild 3.7).

Kugel

5,
W
OQ {—

916

Bild 3.7
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3.2.5. Quadrat

Vor jedem MaB eines quadratischen Formelements
steht das Quadratzeichen entsprechend Tafel 3.3 un-
abhéngig davon, ob das Quadrat aus der Darstellung
ersichtlich ist oder nicht. Das Mafl wird nur an einer
Quadratseite eingetragen (Bild 3.8).

. 0?0
[ y
++-+ L2
A3
|
[
030
Bild 3.8 i
[=] o o
o] RSB VANEE
Bild 3.9

Quadratseitenflichen sind mit Diagonalkreuzen zu
kennzeichnen (Bilder 3.9 und 3.18). Diagonalkreuze
heben ebene Flichen an zylindrischen Einzelteilen
(Drehteile) besonders hervor. Sie dienen der besseren
Erkennbarkeit der Form; ihre Anwendung ist nicht
-auf Quadratseitenflichen beschrinkt.

Ausfiihrung: schmale Vollinien von den Ecken der
Flidche ausgehend.

3.2.6. Rechteck

MaBe fiir Rechteckseiten konnen durch die Angabe
Seitenldnge X Seitenldnge auf dem Querstrich einer
Bezugslinie eingetragen werden (Bild 3.10). Das MaB
der Seite, an die die Bezugslinie angetragen wird,
steht an erster Stelle. Die Kombination mit der nicht
dargestellten dritten Seite ist moglich.

250x200
\200x250 Bild 3.10
3.2.7. Kreisbogen

Kreisbogen sind immer mit dem Radius und einer
aufgefiihrten weiteren GroBe zu bemaBen.

Zerniriwinkel Sehnenmai Bogenmal
30° 16,53 57
INY
g & 8
Bild 3.11 Bild 3.12 Bild 3.13
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- Bei der Eintragung des BogenmaBes wird iiber die
‘MaBzahl das Zeichen fiir die Bogenldnge (Tafel 3.3)

gesetzt.

3.2.8.
Anzahl der Mafle

Kegel

. Bild 3.14 zeigt die moglichen KegelmaBe. Bei Kegeln

und Kegelstiimpfen werden aber nur drei MaBe einge-
tragen; welche es sind, hidngt von der Funktion des
Kegels ab (Tafel 3.5).

S/N

Bild 3.14

Tafel 3.5. Mdgliche KegelbemafBungen

MaB| Bezeichnung [Eintragungsbeispiel
I 11 111
D | GroBer Kegeldurchmesser| x X X
d |Kleiner Kegeldurchmes- | (x) - be
ser

L |Kegellinge x | x X
C |Kegelverjiingung X - -
o |Kegelwinkel - x -
o | Kegelerzeugungswinkel (x) - x)
3 :

Zusitzliche MaBe, die z. B. die Herstellung erleich-
tern, konnen als InformationsmaBe angegeben wer-
den. Bei InformationsmaBen wird die MaBzahl einge-
klammert (Tafel 3.3).

Ist der Kegelwinkel o nicht angegeben, wird der Ke-
gelerzeugungswinkel o2 (Einstellwinkel an der Dreh-
maschine) in Klammern (als InformationsmaB) einge-
tragen (Bild 3.15). '

<N
o
&
o
€ f\>1=6 19
) B
]
80 Bild 3.15

Die Kegelverjiingung (Tafel 3.3) ist iiber der Kegel-
achse oder mit einer Bezugslinie und Querstrich an



der Kegelmantellinie einzutragen. Die Spitze des Ver-
jingungszeichens zeigt in Richtung Kegelspitze (Bild
3.16).

<11:5

> 1:6

Bild 3.16

Standardisierte Kegel

Standardisierte Kegel werden in der Regel nicht be-
maBt; es geniigt die Eintragung der standardisierten
Kurzbezeichnung (Bild 3.17).

D Morse 3 TGL 0-228

Berechnungsbeispiel zur Kegelverjiingung und zum
Kegelerzeugungswinkel

Bild 3.17

Allgemein:.
C=1:x
1: x=(D-d): L
tane/2 = (D— d): 2L

Mit MaBen aus Bild 3.18:
1: x= (50 mm - 40 mm) : 60 mm
C=1:6
Verjiingung C= 1 : 6 bedeutet: Auf eine Linge von

6 mm verandert sich der Kegeldurchmesser (oder die
Pyramidenseite) um 1 mm.

tan /2 = (50 mm ~ 40 mm) : 120 mm
tan o,/2 = 0,0833
o/2 = 4° 46

3.2.9. Pyramide

Die MaBeintragung und die Berechnung am Pyrami-
denstumpf erfolgt sinngemidB wie beim Kegelstumpf.
WinkelmaBe werden im allgemeinen nicht angege-
ben. Die Mantelflichen erhalten Diagonalkreuze
(Bild 3.18).

—
2l 2 (o115 | of
e| O T % [ O

60 Bild 3.18

3.2.10. Neigung

Das Zeichen fiir Neigung (Tafel 3.3) wird iiber der ge-
neigten Fliche (Bild 3.19) oder auf dem Querstrich
einer Bezugslinie (Bild 3.20) eingetragen. Dabei zeigt
die Spitze des Zeichens in die Richtung der Neigung.

/] = (> 1:100)

100

1

Bild 3.19

N 1:50

W Bild 3.20

Berechnungsbeispiel zur Neigung

Allgemein:

l:y=H-h:L

Mit MaBen aus Bild 3.19:

1:y= (16 mm - 15 mm) : 100 mm

1:y=1: 100

Neigung 1 : 100 bedeutet: Auf einer Linge von
100 mm neigt sich di¢ Fliche um 1 mm.

Bei Walzwerkerzeugnissen, GuB- und Schmiedeteilen
ist die Neigung in Prozent anzugeben (Bild 3.21).

Bild 3.21

Sehr geringe Neigungen konnen auch in Promille an-
gegeben werden, z. B. 5%o.

3.2.11. Theoretisches MaB

Theoretische MaBe sind NennmaBe, die zur Bestim-
mung der geometrisch idealen (theoretisch genauen)
Lage von Oberflichen erforderlich sind. Sie sind ohne
Toleranzangabe einzutragen (Tafel 3.3). Die Toleranz
der Lage der Oberflichen ist durch andere Angaben
(z. B. Lagetoleranz) festzulegen (Tafel 3.17).

3.3. Nicht dargestellte Gr6Ben
3.3.1. Gestreckte Lingen

Wird die Ausgangsform von Biegeteilen nicht darge-
stellt, kann sie als gestreckte Linge in der Darstellung
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der Endform bemaBt werden. Vor der MaBzahl steht
das Abwicklungszeichen (Tafel 3.3 und Bild 3.22).

&
E
150
178 ' Bild 3.22
3.3.2. Einzelteildicke

Zur Einsparung von Ansichten kann das fehlende
MaB des Gegenstandes iiber dem Querstrich einer Be-
zugslinie eingetragen werden. Vor die MaBzahl ist das
Multiplikationszeichen (Tafel 3.3) zu setzen (Bild
3.23).

10

x10

10

25

|
|
)

3

Bild 3.23

Kombination mit Eintragungen von Rechteckseiten
(siche Abschnitt 3.2.6.) ist mdglich.

3.3.3.

Die Kennzeichnung paralleler Flichen, auf die ein
Schraubenschliissel passen muB, erfolgt durch die An-
gabe SW vor der MaBzahl (Bild 3.24).

Schliisselweite

10
SW13 )
B e
A
swig  Bild 3.25
4
=3
©
Bild 3.24
Bild 3.26

Ist nur eine Seite der Schliisselfliche sichtbar, wird
die Angabe auf den waagerechten Strich einer Be-
zugslinie gesetzt (Bilder 3.25 und 3.26).

3.4. Fasen

Fasen an Gewinden werden im allgemeinen nicht be-
maBt. Funktionsbedingte Fasen und Fasen, die zur

34

Beseitigung von scharfen Kanten dienen, sind zu be-
maBen (Tafel 3.6).

Tafel 3.6, Fasenbemafungen

Fasenwinkel = 45°

Zusammenfassung von Fasenbreite X Fasenwinkel
bei Drehteilen

auf MaBlinie | auf den Querstrich einer
Bezugslinie
4xu5°
0,5%45°
- # \\

Fasenwinkel + 45 é

Fasenbreite u.Fasenh6he [Fasenbreite u.Fasenwinkel

10 ° 8
\/ - (
3.5. Wiederkehrende
Formelemente

ZweckmiBig ist-die MaBeintragung:

Anzahl der Teilungen X MaB der Teilung = Gesamt-
maB.

Das MaB der Teilung ist an den beiden ersten Form-

elementen, die dargestellt werden miissen, einzutra-
gen (Bild 3.27).

¢4
s
e~
8|10
5%10=50
66

Bild 3.27

Sind gleiche Formelemente auf Kreisen angeordnet
(z. B. @ 5 mm) und ist deren Anzahl aus der Darstel-
lung ersichtlich, kann die Angabe des WinkelmaBes
fiir die Winkel 45°, 60°, 90° und 120° entfallen (Bild
3.28).

Ist aus der Darstellung die Anzahl der gleichen Form-
elemente nicht ersichtlich, kann nach Bild 3.29 ver-
fahren werden. Befinden sich mehrere Gruppen glei-
cher Formelemente in der Darstellung, kénnen diese
mit gleicher Kurzbezeichnung eingetragen werden
(Bild 3.30). ’



[ 8x45°=360°

940
I
|
T

Bild 3.29

Bild 3.30

Bild 3.28

| Schriftfeld

Berechnungsbeispiele zur Lochteilung

Auf Geraden

— ohne Randabstand
L Werkstiicklinge
x Lochabsténde

z Anzahl der Bohrungen

X X X X, X X

N
A
A\

Bild 3.31
4x10=40

8 |10

=+

56 N

Bild 3.32

Gleichung

L=

(z+ 1)x
L

z+1

— mit Randabstand
y Randabstand

y X X X X Y Gleichung
PN A L=(z-1) x+ 2y
<D AV ZAR NP RN x = L-2y
z-1
L
Bild 3.33
5x10=50 L=5 mm,y = 8 mm
110 ’ z=15
- . _ 56 mm - 16 mm
11 x = T s-1
11 -
x =10 mm
60
Bild 3.34
Auf Kreisen
a Zentriwinkel
d Kreisdurchmesser
x Lochabstand oder Seitenlinge
z Anzahl der Bohrungen
. Gleichung
. sin 2 =%
D s 2
— .
=d- &
\‘ x sin 2
_ 360°
a = e——
z
Bild 3.35 -
3.6. Bezugsmale
Fortsthittsmalle

FortschrittsmaBe sind MaBe mit einer gemeinsamen
Bezugslinie, die vereinfacht an einer gemeinsamen
MaBlinie eingetragen werden.

Die gemeinsame Bezugsbasis ist mit der Ziffer 0 und
durch einen MaBpunkt zu kennzeichnen. Die
MaBpfeile sind in Richtung der steigenden MaBe ein-
zutragen; die MaBzahlen stehen in der Verlingerung
der MaBhilfslinien (Bild 3.36).

40

% & "
8 57 ¥
——FT—
20 \\7 4
1 D
5 D D
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KoordinatenmaBe

.Bei der Anwendung von Koordinatensystemen fiir die
BemaBung von Formelementen oder Kurven kénnen
die MaBe in Tabellenform angegeben werden (Bil-
der 3.37 und 3.38).

2 4 [)
& e R
y . & 5 21020«
3126112 ( 3
ot ® A G 26 2] 2
b x S uh]| 5]25
0 6 |50] 2[5
Bild 3.37
Kurve LS N
0] 6
5]
>) 10117
151205
[_x_] 20 2% Bild 3.38
3.7. Regeln der
MaBeintragung

3.7.1. Grundsiitze

In Zeichnungen sind die MaBe so einzutragen, wie es
die Funktion und die Fertigung erfordern.

® Vor der MaBeintragung ist das MaBbezugssystem
festzulegen.

@ Entsprechend den Bewegungsebenen der Werk-
zeugmaschinen sollen Flichen bzw. Achsen der
MaBbezugssysteme rechtwinklig aufeinanderste-
hen. ’

o Die MaBe geben den Endzustand des Erzeugnisses
an.

® Jedes MaB ist nur einmal einzutragen.

o FunktionsmaBe werden toleriert.

3.7.2.

Fiir das Festlegen einzelner MaBe kann auch die
Funktion und der Zusammenbau der Einzelteile be-
stimmend sein (Tafel 3.7.).

Eintragung nach Funktion

Tafel 3.7. Mapbezugssysteme
Fliche — Fliche

Uberwiegend fiir

unsymmetrische

Teile mit zwei

’ rechtwinklig zu-

einander stehenden

funktionsent-

: scheidenden Fla-
chen

36

Tafel 3.7 (Fortsetzung)

30

x3
T
\

10
e

40

26

4k

|—1~5— .

50

80

BemaBung von Ab-
sdtzen und Bohrun-
gen von Bezugs-
flichen aus

Achse - Flidche

)

x4 !

60
10

20

Fiir symmetrische
Teile, die mit einer
Fliche an einer
anderen anliegen

BemaBung von
Symmetrieachsen
und Auflagefliche
aus

Achse - Achse

'y

el

N3 S

Fiir Teile ohne
ebene Anlagen-
flichen (GuBteile),
bei denen tiber-
wiegend Bohrungen
funktionsentschei-
dend sind

BemaBung auf das
Achsenkreuz bezo-
gen




3.7.3.

Die Reihenfolge der Arbeitsstufen bestimmt die Rei-
henfolge der MaBeintragung (Tafeln 3.8., 3.9.)..

Die MaBe einer Arbeitsstufe sind mdglichst in einer
Ansicht zusammenstehend einzutragen.

Bei zylindrischen Einzelteilen wird die Stirnflidche als
MaBbezugsfliche festgelegt.

Eintragung nach Fertigung

Tafel 3.8. Fertigung eines prismatischen Einzelteiles
Arbeitsstufe

Fertigungslage mit BemaBung

1. Grund- x40

abmessung /AR _

32 X 20 % 40 A

frisen ) | <
__x

2. Untere . 20
Freiarbeitung ﬁg\ ___)L
et

20 x 3 |__1__C—-
frisen S
|
T
32
3. Freistich x40
4 x 12 e L
frisen xT |
L I i
L —i
32
4. Schrigen /9_&‘&
90° X 20 2w
frisen h}‘—?‘xw
\ J
o~ |
: 54

L[z’o

32

Tafel 3.9. Fertigung eines zylindrischen Einzelteiles

Arbeitsstufe Fertigungslage mit Bema-
Bung

1. Rechte

Stirnseite als

MaBbezugsfliche

planen

Tafel 3.9 Fortsetzung
Arbeitsstufe

Fertigungslage mit Bema-
Bung

2. Zapfen auf & 30
und etwa 45 mm
Linge drehen

930

3. Zapfen auf —
@ 20, 30 lang
drehen

4. Teil
40 lang
abstechen

3.8.

Zweck

VorzugsmaBe schrinken -die Zahl der moglichen
MaBe sinnvoll ein, denn sie

erfordern weniger Werkzeuge, Vorrichtungen und
Lehren

erleichtern das Auswechseln von Teilen

fordern die wirtschaftliche Fertigung

sind werkstoffsparend.

Vorzugsma@e

Geltungsbereich

VorzugsmaBe gelten fiir alle

— FunktionsmaBe (Haupt- und AnschluBma@Ge)

— FormmaBe.

VorzugsmaBe gelten nicht fiir MaBe,

- die durch technologische Zwischenabstinde be-
dingt sind

— die von anderen gegebenen GroBen abhingen

— die in Standards festgelegt sind.

Auswahl

Tafel 3.10. enthilt die Reihen R,5; R,10; R,20.
Werte der Reihen sind in den Spalten durch + ge-
kennzeichnet.

Bezeichnung: R,S

Dezimal-geometrische Reihe -
Abgerundete Werte
5 Werte in einem Zehnerbereich
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Tafel 3.10. Vorzugsmafe, dezimal-geometrische Reihe

Grundreihen MaBbereich *

R, von von von von
0,1 1,0 10 100
bis bis bis bis

5 10 20 0,9 9,0 90 900

+ + + 0,1 1,0 10 100

+ 0,11 1,1 11 110
+ + 0,12 1,2 12 120
+ 014 14 14 140
+ + + 0,16 1,6 16 160
+ 0,18 1,8 18 180
+ + 0,2 20 20 200
+ 0,22 22 22 220
+ + + 0,25 2,5 25 250
+ 0,28 2,8 28 280
+ + 0,32 32 32 320
+ 0,36 36 36 360
+ + + 0,4 40 40 400
. + 0,45 45 45 450
+ + 0,5 5,0 50 500
+ 0,55 5,5 55 550
+ + + 0,6 6,3 63 630
. + 0,7 70 70 700
+ + 0,8 80 80 800
+ 0,9 9,0 90 900
3.9. Zuldssige Abweichungen

3.9.1. MaBtoleranzen

Die MaBtoleranz ist die Differenz zwischen zugelasse-
nem Gro6Bt- und Kleinstwert einer GroBe.

Notwendigkeit einer Toleranz

Bei der Fertigung kann nicht mit absoluter Genauig-
keit gearbeitet und gemessen werden. Es ergeben sich
Abweichungen von angegebenen NennmaBen.

Wahl der Toleranz

Kleine Toleranzen verteuern die Fertigung und erho-
hen die Ausschquahrschein(lichkeit, darum Toleran-
zen so groB3 wie moglich wihlen.

631

Bild 3.42

02

ES

01

0

011

T

b =

o3l . Beispiel fir N=50mm
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Eintragungen auf der Zeichnung
MaB

— ohne Toleranzangabe (Bild 3.39)
- mit AbmaBangabe (Bild 3.40)
— mit Kurzzeichen (Bild 3.41).

30 30.3;
Bild 3.39

30h8
Bild 3.41

Bild 3.40

MaBe ohne Toleranzangabe

Anwendung

Keine Toleranzangabe hinter der MaBzahl erfolgt,
wenn die bemaBten GroBern hinsichtlich der Siche-
rung und der Austauschbarkeit keine besonderen Ge-
nauigkeitsanspriiche erfordern.

Genauigkeitsgrad

In welcher GréBenordnung ein NennmaB ohne Tole-

ranzangabe toleriert werden darf,

— ist im Standard festgelegt

— hingt von den Forderungen nach wirtschaftlicher
Fertigung ab

— wird betrieblich festgelegt und im Schriftfeld ange-
geben.

Wenn kein Genauigkeitsgrad angegeben ist, gllt der
Genauigkeitsgrad mittel (Tafel 3.11).

Tafel 3.11 Zuldssige Abweichungen fiir Mafle ohne Tole-
ranzangabe

Genauigkeits- | NennmaB in mm ,

grad iiber 6 iber 30 iiber 120
bis 30 bis 120 bis 315

Fein 0,1 + 0,15 +0,2

Mittel +0,2  +0,3 +0,5

Grob +0,5 + 0,8 +1,2

Sehr grob +1 +1,5 +2

MaBe mit AbmaBangaben

Anwendung

Bei Anschlufmafen, wenn vom betreffenden MaB ab-
hingt, ob das Teil in-GroBe und Form an ein anderes
paBt.

Bei Funktionsmaflen, wenn vom betreffenden MaB die
Funktionsfiahigkeit des Teils abhéngt.

Toleranzfeldlagen
—0 (Bild 3.42)
T Toleranzfeld
N NennmaB .
ES oberes AbmaB } Innen-
EI unteres AbmaB | maBe
es oberes AbgaB } AuBen-
ei unteres AbmaB | maBe

Nullinie




Schreibweise satz Summentoleranzen (MaBkette). Sie sind ver-
Die SchriftgroBe der AbmaBangabe ist in der Regel so  Meidbar, wenn die Abstinde von einer Bezugsebene
wie die NennmaBgroBe; sie darf auch kleiner sein (Ta-  2us bemaBt werden (Bild 3.48).

fel 3.12).

Tafel 3.12. Schreibweise von Abmafen @ G} @ $
50+03 ‘ l { '
I +01 8 |12£005/12£005(12£005
50 *015 '
I 0 oL Bild 3.47
o 50%01 52
_ sptos
g =02
T QOO P
T % 0% '! 8_| 121005
- 24%005
Tolerierung nach der Funktion %2005 Bild 3.48

Die AbmaBe fiir Absiitze werden auf die Bezugsebene X L .
bezogen entsprechend der Fertigung eingetragen. Die  Bild 3.49 zeigt eine vereinfachte AbmaBangabe.
Bezugsebene ergibt sich aus der Funktion

AbmalB ~ 0
F Teil 2 soll auf 3
N Teil I festsitzen. '—w—LF;{ R
Zusitzliches 10] 20 i
—L
. Klemmen durch 10x20=200
Teil 3. A
Ag iebmuﬁ fiir den Abstand
r Achsen zweier beliebiger
\2_ 3 Licher £05mm
Bild 3.43 Bild 3.49 | schriftela
% AbmaB + Toleranzbegrenzung
/ / Teil 2 soll sich Ist die Toleranz nur auf einem Teil der Absatzlinge
W auf Teil 1 drehen. einzuhalten, wird die Toleranzangabe maBlich durch
v \_ Teil 3 begrenzt eine schmale Vollinie begrenzt (Bild 3.50).
g pig I axiale Beweg- .
. . 120
) lichkeit. =
[
1 %\Z 3 R I
Bild 3.44 b
/ 15
_ w22  Bild 3.50
+— 1+ 1 i Winkelangaben
Abmage fiir Winkel werden in Grad (°) bzw. in Minu-
"-3. ’ ' L+ ten () angegeben
L-0s Y
Boafgo'
Bild 3.45 Bild 3.46

Mabkette (Bild 3.47)

Liegen mehrere Absitze oder Bohrungen nebeneinan-
der, so entstehen bei Tolerierung von Absatz zu Ab-

Bild 3.51
39



Zusammengesetzte Erzeugnisse

Vor dem NennmaB ist anzugeben, zu welchem Er-
zeugnis das NennmaB mit den AbmaBen gehort (Bild
3.52). Sind fiir beide Erzeugnisse NennmaBe mit Ab-
maBen anzugeben, ist nach Bild 3.53 zu verfahren.

J Z

Pos2 #40.3, Pos.1 $40*03
Pos.2 #4093,
Bild 3.52 ‘
Bild 3.53

Tolerierung nach der Fertigung

Arbeitsrichtung

Die Richtungen der Vorschub-, Zustell- bzw. Einstell-
bewegung des Werkzeugs oder Werkstlicks sind Ar-
beitsrichtungen.

Abmale

Die Vorzeichen + oder — richten sich nach der Ar-
beitsrichtung des Arbeitsverfahrens, wenn es die Funk-
tion des Teils nicht anders verlangt. 1st die Arbeitsrich-
tung nicht bestimmbar, wird mit + toleriert.

AbmaB +

Der DrehmeiBel liuft durch Vorschub so weit, bis das
NennmaB erreicht ist. Wird der Vorschub zu spét ab-
geschaltet, so liegt das IstmaB iiber dem NennmaB.
Das AbmaB + kennzeichnet die zuldssige Abwei-
chung vom zuerst erreichten NennmaB (Bild 3.54)..

+01
20,

MaRbezugsflache

NennmaB
VOrschub-+
richtung ~=— :_I Drehmeifel
des Dreh-
meifRels
NuLLln ie
Abmall —

Der HobelmeiBel wird zugestellt, bis das NennmaB er-
reicht ist. Ist die Zustellung zu groB, so liegt das Ist-
maB unter dem NennmaB.

Das AbmaB - kennzeichnet die zulassnge Abwei-
chung vom zuerst erreichten NennmaB (Bild 3.55).

40

Zustellrichtung

des Hobelmeiels  Hobemeifel

g O_J <=
2 g oS
IS S
=
MaBbezugsflache
Bild 3.55
Abmal x

Werkstiick bzw. Bohrer sind in der Einstellbewegung
nicht an eine bestimmte Richtung gebunden. Das Ist-
maB kann gréBer oder kleiner als das Nennma8 sein.
Das AbmaBl * kennzeichnet die zulidssige Abwei-
chung vom NennmaB in beiden Richtungen (Bild
3.56).

- Einstellbewegung
; des Werkzeuges
N a0
N MaBbezugsfliche
NennmaB
4|~
0
Nullinie Bild 3.56

Tafel 3.13. Fertigungsgerechte Abmaf3-
vorzeichen (Bild 3.57)

B MaBart

Vorzeichen

AufBlenmaBe
Innenma@Be.
AbsatzmaBe
TiefenmaBe
Innenradien
AuBenradien
Mittenentfernungen

@
o

He®@
v

QeEEOMO)| g

H o+ 1+ + +

490)
2
H
40

P

& ®

MaBe mit Kurzzeichen

"Bild 3.57

Kurzzeichen geben AbmaBe in verschliisselter Form



an. Den Zeichen zugeordnete AbmafBe sind dem
Standard TGL RGW 144-75 zu entnehmen.

Bedeutung

Buchstaben
Ziffern

Darstellung

&

Lage der Toleranzfelder
Toleranzstufe (Qualitat).

5

20H8
#60h11

Bild 3.58

Tafel 3.14 Anwendung der Buchstaben

Zeichen

Anwendung

(@ GroBbuchstaben

@ Kleinbuchstaben

(@ Einschrinkung

flir Bohrungen bzw.
InnenmaBe

fir Wellen bzw.
AuBenmale
Mittenabstinde, Absatz-

| und TiefenmaBe werden

nicht mit Kurzzeichen
versehen, da mit

" handelsiiblichen Grenz-
lehren nicht kontrollier-
bar

Erlduterung einer Passungsangabe

(D Rundpassung

Eintragung fiir Einzelteile

- Bohrung ~ Welle
@ 30H7
i b
| T
h-3
Bild 3.60 Bild 3.61

Eintragung fiir zusammengesetzte Erzeugnisse

]
P30HT/T &
|

?40H7/rb

Bild 3.62

Die Angabe der Toleranzfelder fiir Bohrung und
Welle ist als Bruch zu schreiben: Im Zihler ist die Be-
zeichnung des Toleranzfeldes ‘der Bohrung und im
Nenner die der Welle anzugeben (Bild 3.62).

Zulidssige Schreibweisen: 40 H7/r6 und 40 % Es ist

zuldssig, hinter dem NeannmaB mit der Bezeichnung
des Toleran-feldes die entsprechenden AbmaBe in
—0’032) Es ist
. -0,059"

auch moglich, die AbmaBe in einer Tabelle anzuge-
ben (Bild 3.63).

Klammern zu schreiben, z. B. 12e8 (

1 Durchmesser
Q 9 Q ’ (NennmaB) 307 - 0,020
\ / ® Toleranzangabe — 0,041
| @ 30 H7/fT I fir Bohrung 30H7 + %021
| | @ Toleranzangabe
fiir Welle MaB Abmaf
i ® ‘Paarung von 3und
Bild 3.59 4:Spielpassung Schriftfeld
Tafel 3.15.  Magliche Toleranzfelder Bild 3.63
Einheitsbohrung
a bcocd dee f fg gh|j kmniprstuvxyz za zb z
Spielpassungen Uber- PreBpassungen
gangs-
passungen
A BCCDDEEFFFG GH|J KMN PRlsTUVX'YZZAZBZC
Einheitswelle h
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Tafel 3.16. Auswahl von Passungen

Art Paarung Merkmal Anwendungsbeispiele
PreB- H8/x8/u8 groBe Haftkraft Naben von Zahn-, Lauf- und
passungen Schwungrddern, Wellenflansche
H7/16 mittlere Kupplungsnaben, Bz-Krinze auf GG-
Haftkraft Naben, Lagerbuchsen in Gehdusen, Ridern
und Schubstangen
P9/h9 leichte Haftkraft PaBfederverbindungen
Ubergangs- H7/n6 mit Presse Anker auf Motorwellen, Zahnkrinze auf
passungen figbar Réidern, Bunde auf Wellen, Lagerbuchsen
(gegen Dreh- in Lagern und Naben
momente
zusitzlich H8/n6 schwer mit einmalig aufgebrachte Riemenscheiben,
sichern) Handhammer Kupplungen, Zahnrédder auf Maschinen-
fiigbar und Elektromotorwellen
H7/k6 gut mit Hand- Riemenscheiben, Kupplungen und Zahn-
hammer fiigbar rider auf Maschinen- und Motorwellen,
Schwungrider mit Tangentialkeil, Wilz-
lagerinnenringe, feste Handrdder und
-hebel
H7/j6 mit Holzhammer leicht auszubauende Riemenscheiben,
oder von Hand Zahnrider, Handrider, Lagerbuchsen und
fiigbar WilzlagerauBenringe
Spielpassungen H7/h6 geschmiert Wechselridder, Pinole im Reitstock, Stell-
. noch von Hand ringe, lose Buchsen fiir Kolbenbolzen,
‘ verschiebbar WilzlagerauBenringe, Zentrierflansche fiir
Kupplungen und Rohrleitungen
H7/g6 ohne merkliches Schubzahnridder und -kupplungen,
Spiel verschiebbar Schubstangenlager, Indikatorkolben
H8/h9 mit wenig Stellringe,
Kraft ver- einteilige feste Riemenscheiben, Hand- .
schiebbar kurbeln, Zaharédder, Kupplungen, die iiber Wellen gé-
schoben werden :
H7/f1 merkliches Hauptlager an Werkzeugmaschinen,
Spiel Kurbelwellen- und Schubstangenlager,
Lagerungen an Reglern, Gleitmuffen auf
Wellen, Fithrungssteine
HS8/f7 merkliches Hauptlager fiir Kurbelwellen,
Spiel Schubstangenlager, Kreuzkopf in
' Gleitbahn, Kolbenstangenfithrungen,
Schubstangen, Wellen in dreifacher
Lagerung, Kolben und -schieber in
Zylindern, Lager fiir Kreisel- und
Zahnradpumpen, verschiebbare
Kupplungsmuffen
F8/h9 reichliches mehrfach gelagerte Wellen in
Spiel Werkzeugmaschinen
D10/h9 sehr reichliches Lager fiir lange Wellen von Kranen,
Spiel Leerlaufscheiben, Lager fiir

landwirtschaftliche Maschinen,

'Zentrierungen fiir Zylinder,
Stopfbuchsenteile
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Tafel 3.16 (Fortsetzung)

Art Paarung Merkmal Anwendungsbeispiele

H7/d9 sehr reichliches Vorgelegewellen
Spiel

H11/h11 leicht zusam- Teile an landwirtschaftlichen Maschinen,
mensteckbare die auf Wellen verstiftet, festgeschraubt
Teile oder -geklemmt werden, Distanzbuchsen,

Scharnierbolzen fiir Feuertiiren

H11/d9 sicheres Bewe- abnehmbare Hebel, Hebelbolzen,
gungsspiel bei Lager fiir Rollen und Fithrungen
Teilen mit gro-
Ber Toleranz

C11/h11 groBes Bewe- Gabelbolzen an Bremsgestangen
gungsspiel bei von Kraftfahrzeugen, Drehzapfen,
Teilen mit gro- Schnappstifte
Ber Toleranz

All/hll sehr groBes Feder- und Bremsgestinge, Brems-
Bewegungsspiel wellenlager
bei Teilen mit
groBer Toleranz

3.9.2. Form-und Lagetoleranzen Tafel 3.17. Sinnbilder fiir Toleranzen

Form- und Lagetoleranzen sind anzugeben, wenn es
aus funktionellen oder technologischen Griinden not-
wendig ist.

Eintragung

Sinnbild, ToleranzgroBe und Basiselementbuchstabe
(bei Bedarf) werden in einen Rahmen so eingetragen,
daB sie stets von unten lesbar sind. Eine Bezugslinie
verbindet den Rahmen mit dem Element, der Pfeil

steht senkrecht auf dem Element oder auf einer Hilfs- -

linie (Bild 3.64).

Sinnbild fiir Toleranz

in MaBzahlen-
Zahlenwert der Toleranz - grofie

Buchstabenbezeichnung des
Basiselementes (bei Bedarf)

(1]

[T1.

Bild 3.64

Geradheitstoleranz

‘Koaxialititstoleranz

Art der Toleranz’ l Sinnbild

Formtoleranzen

Ebenheitstoleranz
Kreisformtoleranz

Zylinderformtoleranz

2oq |

Lagetoleranzen

Parallelititstoleranz

Rechtwinkligkeits-
toleranz

| O X

Symmetrietoleranz

Kombinierte Form- und Lagetoleranzen

/

Rundlauftoleranz
Stirnlauftoleranz

43



Tafel 3.18. Eintragungsbeispiele

Art der Toleranz

Darstellung

Erlduterung

Kreisformtoleranz

Abweichung vom Kreis
darf insgesamt nicht gréBer
als 0,05 mm sein

Zylinderformtoleranz

Abweichung der Mantel-
fliche von der Zylinderform
darf nicht groBer als

0,01 mm sein

Parallelitdtstoleranz

7165

Abweichung von der
Parallelitit der Achse zum
Basiselement A darf nicht
groBer als 0,1 mm sein

Rundlauftoleranz

Abweichung des Rund-
laufes zwischen Boh-
rung und AuBendurch-
messer darf nicht gro-
Ber als 0,1 mm sein

Stirnlauftoleranz

Abweichung des Stirn-
laufes zwischen rech-
tem Zapfen und Bund
darf nicht groBer als
0,2 mm sein
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4.1. Angaben zur
Oberflichenrauheit
4.1.1. Symbole

Die Angabe des Endzustandes der Oberfliche erfolgt
mit Symbolen, weni es aus funktionellen oder technolo-
gischen Griinden notwendig ist. .

Tafel 4.1. Arten

Symbol [Erklirung

Fertigungsverfahren freigestellt

v

Fertigungsverfahren durch
Trennen
vorgeschrieben

Fertigungsverfahren auBer
Trennen

oder wenn Lieferzustand
bleiben soll

Hinweis auf Einzelangaben
bei Sammelangaben

Ringsumzeichen,

wenn Raubheits-

forderung am UmriB gleich
(Kreis @ 4 ...5 mm)

o
o
(V)
f

Kennbuchstabe, wenn Angabe
in den

technischen Forderungen
erklirt wird

V4

Ausfiihrung (Bilder 4.1, 4.2)

L
aped
L1

1
Bild 4.1

Bild 4.2

Schmale Vollinien

h; = 1,4 Nennhohe der Schrift

h=14...3h

Querlinie am Symbol, wenn Angaben es erfordern.
1=h,

Angaben zur Oberflichenbeschaffenheit

4.1.2.

Angaben miissen von unten und von Techts lesbar
sein.

Symbole mit Angaben

ziehgeschliffen
0025

D)
2y

i

®

R:63 &
R,\u/

5

® Bild 4.3

(I Kennzeichen (R,) Zahlenwert in pum (20)
@ Rauheit muB zwischen beiden Angaben liegen

(3 keine RauheitsgroBe, weil Ausgangszustand erhal-

__ tenbleibt ,

(4 zusitzlich Fertigung durch Trennverfahren vorge-
schrieben ’

(® kein Kennzeichen, da R, Wert durch Fertigungs-
verfahren vorgeschrieben ist.

b
a 3
d Bild 4.4

Tafel 4.2. Einzutragende Angaben

Angabe Bedeutung

a Kurzzeichen und Zahlenwert
der Rauheitskenngroe

b Fertigungsverfahren und/oder
andere zusitzliche Angaben
Rauheitsbezugsstrecke

d Rillenrichtung

Kurzzeichen fiir RauheitskenngréBen

Mittlere Rauheit

R, mittlerer Abstand zwischen den fiinf h6chsten
und fiinf tiefsten Punkten des Istprofils innerhalb
der Bezugsstrecke.

Mittenrauhwert

R, arithmetisches Mittel aller Hohen und Tiefen in-
nerhalb der Bezugsstrecke.

Das Kurzzeichen R, wird bei der Angabe auf der
Zeichnung nicht mitgeschrieben.
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Fertigungsverfahren

Das vorgeschriebene Fertigungsverfahren muB so an-
gegeben werden, daB es von unten oder von rechts les-
bar ist. )

geschliffen

Bild 4.5

Rauheitsbezugsstrecke

Ist die Linge der Strecke in mm, fiir die die vorge-
schriebene Rauheitsangabe gilt. Der Zahlenwert gibt
die Rauheitsbezugsstrecke in mm an.

R: 16,5

Bild 4.6

Rillenrichtungen (Tafel 4.3)

Sie entstehen bei der Bearbeitung der Werkstiickober-
flichen. Ihre Muster sowie deren Verlauf hingen vom
Fertigungsverfahren ab. .

Tafel 4.3. - Rillenrichtung

Bearbeitungsspuren Verlauf Ein-
der Spuren | tragung

Parallel zu der Linie,

die die gekennzeich- % V/=

nete Fliache darstellt -—

Senkrecht zu der

Linie, die die ge-
kennzeichnete Fldche
darstellt

vi

Gekreuzt, geneigt zu
der Linie, die die ge-

vx

4.1.3.

Die Angabe der Rauheitskenngroe mit dem Zahlen-
wert erfolgt nach Bild 4.7. Die Angabe mit zusitzli-
cher Rauheitsbezugsstrecke und/oder dem Ferti-
gungsverfahren zeigt Bild 4.8. Beispiele fiir die Eintra-
gung der Bearbeitungsspuren sind im Bild 4.9 gege-
ben. : !

Eintragung in Zeichnungen

Bild 4.7 Bild 4.8

Bild 4.9 '
Die Eintragung in Zeichnungen erfolgt
R;20 im Regelfall
|
AR (€ 2 (@ auf entspre-

chende Fliche

bei Platzmangel

0
‘/(é . @ auf MaBhilfslinie
e 7 ® auf Bezugslinie.
2
o .
Bild 4.10

Tafel 4.4.  Fiir Neuanfertigungen nicht mehr zu verwen-

kennzeichnete Fliche dende Kennzeichnung der Oberflichenbeschaffenheit
darstellt (TGL 0-140)
{n mehrer eln l}i‘;l;' % 1 | keine bestimmte Forderung
ungen verlaufen M =
- — Oberfliche mit groBerer
Unlgef?hr ;rzlsfbrxmg T2 | GleichmiBigkeit (gekratzt) -
verlaufend, bezogen
auf die Mitte der. % Oberfliche mit deutlich
gekennzeichneten C i 1 iclilg:)aren ]?;:azrls'.veitungsspuren
Flédche 2 pm; R, 25 um
Unaofis radial (geschruppt)
nge! radial ver-
laufend, bezogen auf ;é% ji::%bare I;;..a;l;eitungsspuren
die Mitte der _ pm; ,3 um
gekennzeichneten % (geschlichtet)
Fliche AVAVAVA noch sichtbare Bearbeitungsspuren
Punktformig ver- | g, 10 ym]; R.16 )pm
laufend (z. B. nach eingeschlichtet
elektroerosiver % g
Bearbeitung)
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héhe eintragen

“Tafel 4.5. Eintragungsbeispiele Tafel 4.5 (Fortsetzung)
Bild Anwendung bei Bild Anwendung bei
unterschied- o = iiberwiegend
Rz%a{ licher Ober- Ry Ry B einer Ober-
@y, /| 1| flichenrauheit flichenrauheit
w IRy ' || gumbol an Abweichende Fli-
jeder Fliche chen in der Dar-
S:D /R:80 eintragen Rﬂ& stellung kenn-
= @f\t/f)w) zeichnen; iiber
- - Linle dem Schriftfeld
R,y qga SYr}lmetnschen Angabe der iiber-
; gl}gn " gieienden Ober-
: 2 eiderseitig dchenrauheit,
q%‘@’ gleiche Ober- | dahinter in Klam-
; flichenrauheit) | mern Grundsym-
$’ | - Symbole nur bol
/Rz\‘oo ' - an einer Seite
Q\D 4;‘ eintragen benachbarten
o Flichen
gleicher
25 1,Zv5/ rotations- Beschaffenheit
- symmetrischen Bezugslinien
Teilen mit gemein-
e — g e}e Symbol fiir samem Symbol
Umfangsfliche eintragen
nur einmal ein- " Gewind
tragen R, 6,3 ewinden
s ‘z\/ //% Symbol fiir
unterschied- Oberfldchen-
RZZ& Rl%/ licher Ober- +-- 4— - — R4 rauheit des
r— flichenrauheit — \/ Gewindeprofils
l_ ] einer Fliche / am Nenn-
Begrenzung //: durchmesser
durch Hilfslinjen eintragen
und MaBe. Bei Zahnridern
Schnittdarstellun- Ry PR
gen entfillt Hilfs- H— - Zahnstangen
linie und Schnecken
- Symbol fiir
gleichen Forde- Oberflichen-
rungen auf Ober- | rauheit der
flichenrauheit Zahnflanken
am Umrif§ am Teilkreis
| Angabe nur ein- eintragen
mal mit K
Ringsumzeichen. 8\l>‘ wiederkehren-
erforderlich o 7| 6x 08 deg maB-
gleichen
' allseitig Lyt Formen
gleicher Ober- Angabe nur
flichenrauheit 120] 5x20=100 einmal zu-
entsprechendes sammen mit
Symbol un- MaBeintragung
mittelbar iiber erforderlich
dem Schrift-
feld in zwei-
facher Schrift-
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4.2. Angaben

fiir Wirmebehandlungen

Allgemeine Festlegungen

Teile, deren Werkstoffeigenschaften durch Wirmebe-
handlungen (Hérten, Glithen usw.) verdndert wurden,
erhalten entsprechende Angaben.

Alle Wiarmebehandlungsangaben .

- erfolgen grundsitzlich in der linken unteren Ecke
des Zeichnungsfeldes,

— kennzeichnen stets den Endzustand, z. B. gehir-
tet.

Eintragung in Zeichnungen

Geforderte Stoffeigenschaft gilt:

fiir gesamtes Werkstiick (Bild 4.11)
Wirmebehandlungsverfahren als Wortangabe in die
linke untere Ecke des Zeichnungsfeldes setzen.

einsatzgehirtet; angelassen
h(540HV05)=08+03;(58+2)HR

Bild 4.11

fiir ortlich begrenzten Werkstiickabschnitt

Wirmebehandlungsangaben sind in einem Wirmebe-
handlungsbild einzutragen. Dort sind Werkstiickab-
schnitte, fiir die bestimmte Stoffeigenschaften gefor-
dert werden, durch breite Strichpunktlinien zu kenn-

zeichnen. Fiir den gekennzeichneten Abschnitt sind

die Wirmebehandlungsangaben auf eine Bezugslinie
zu schreiben.

induktionsgehdrtet
h(550 HV1) = 16+ 04;(55min.) HRC:

\

Bild 4.12

Ist gekennzeichneter Abschnitt nicht deutlich erkenn-
bar, ist er zu bemaBen und gegebenenfalls eine wei-
tere Ansicht zu zeichnen.

;)

[ &
HartemeRstelle

Bild 4.14

Bild 4.13

MuB die HértemeBstelle aus Funktionsgriinden vorge-
schrieben werden, ist diese darzustellen und erforder-
lichenfalls zu bemaBen.

Das Wirmebehandlungsbild

— darf unmaBstdblich gezeichnet werden
— zeigt keine fiir die Warmebehandlung unwesentli-
- chen Einzelheiten.
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Bestandteile von Wirmebehandlungsangaben

Eintragungsbeispiel

einsatzgehirtet; angelassen
‘ h (540 HV 0,5) = 0,8 £ 0,3; (58 £ 2} HRC

Verfahren ’
Hirtetiefe
Hirtewert

(einsatzgehirtet)

MeBverfahren (Vickers)
MeBkraft
MaB der Hirtetiefe (mm)
Toleranz der Hirtetiefe
Hirtewert (angelassen)
Toleranz des Hirtewertes
MeBverfahren (Rockwell, Kegel)

4.3. Angaben fiir

Oberflichenbeschichtungen
Die Oberflache des Einzelteils bzw. der Baugruppe er-
hélt eine zusitzliche Schicht durch Farb-, Plast- oder
Metalliiberzug.

Eintragung in Zeichnungen
® bei allseitiger Beschichtung (Bild 4.15)

feu Zn60

(Schriftfeld)

Bild 4.15

durch Eintragung der Kurzbezeichnung der Beschich-
tung iiber dem Schriftfeld }
® bei teilweiser oder unterschiedlicher Beschichtung (Bild

4.16).
) A
as 2020/30/0654 E Eﬁﬁﬁ%

E Bild 4.16

Angabe dler Beschichtung auf

(@) Querstrich einer Bezugslinie
(2 Kombination mit Angabe der Oberflichenrauheit
moglich.

Bei komplizierten Formen ist eine breite Strichpunkt-
linie anzuwenden (Bild 4.17).

Bild 4.17



Gesondertes Behandlungsbild darf in vereinfachter
und verkleinerter Form in der linken unteren Ecke
der Zeichnung dargestellt werden.

In der Regel werden die MaBe fiir das Erzeugnis ohne
Beschichtung angegeben. Zulissig ist das Eintragen
von MaBen mit und ohne Beschichtung (Bild 4.18).

gal Ni 20
18
_ ] A
=3
3@ 4+— <
-9 g By

W
M
gal Cu 20(gal Ni 20)

A2 MaBe mit Beschichtung

Bild 4.18 (Schriftfeld)

Bestandteile von Beschichtungsangaben
Eintragungsbeispiele

Alle Schichtdicken sind in Mikrometer (im) einzutra-
gen

feu Zn 60 +as 201/160/0654

Herstellungsverfahren
Schutzschichtwerkstoff
Schichtdicke
Anstrichsystem —M ¥ — |
Kennummer des Anstrichsystems
Farbe

Fe / gal Cu 20 Ni 20 b hgl

Grundwerkstoff —JJ
Herstellungsverfahren
Schutzschichtwerkstoff
Schichtdicke

Besondere Eigenschaften
(Glanznickelschicht)
Glanzgrad (hochglinzend)

4.4. Angaben zur Griffigkeit

von Oberflichen

Durch spezielle Arbeitsverfahren werden an Bedien-
teilen, wie Griffen, Stellschrauben usw., in der Fein-
gerdtetechnik zur Befestigung von Réidern, Hebeln
usw., griffige Oberflichen hergestellt. Unterschieden
werden:

1
@15r6

Rindel G fiir alle Werkstoffe (Bild 4.19)
Kordel V fiir Stahl (Bild 4.20).,

o
+ o
o +H=—4
fl._ &
f] %50 b g
b
Bild 4.19 Bild 4.20
Teilung t

0,5;0,8;1; 1,2; 1,6.

Darstellung
Schmale Vollinie, bei Kordel unter 30°.

Eintragung in der Zeichnung

Wortangabe Rindel, Kreuzrindel oder Kordel auf der
Zeichnung als Substantiv. Angabe der Art (Kordel)
und der Teilung t (z. B. 1) auf Bezugsstrich (Bilder
4.21 bis 4.23)

Kordel V1 TGL 28-201

Bild 4.21

Kordel V1TGL28-201

1 Bild 4.22 -

Bei groBen Flichen ist eine Einsparung von Zeichen-
arbeit erlaubt, wenn keine Verwechslung moglich ist
(Bild 4.22).

Rdndel 60,8 TGL28-201

Vo

#15h8

1218

(5]
i=]

Bild 4.23
Bild 4.23 zeigt eine gerdndelte Welle zur Befestigung

eines Zahnrades. Das PaBmaB & 15 r6 wird durch Be-
arbeitung nach dem Réndeln erreicht.
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5. Bauelemente

Innengewinde verdeckt

Darstellung vermeiden. AuBien- und Kerndurchmes-

ser als Strichlinien.

50

5.1. Gewinde, Schrauben
5.1.1. Gewinde- und
Schraubendarstellungen
Auflengewinde
Nenndurchmesser breite Vollinie-
Kerndurchmesser schmale Vollinie,
in AL =~ 34-Kreis.
Abstand zu Nenndurch-
messer ~ Gewindetiefe.
Gewindebegrenzung breite Vollinie.
Fase nur darstellen,
wenn sie vom Standard
% abweicht.
: Bild 5.1
Innengewinde
Nenndurchmesser schmale Vollinie,
in AL =~ 3/-Kreis, der
nicht an Mittellinie be-
. ginnen oder enden darf.
Kerndurchmesser breite Vollinie.
Senkung nur darstellen, wenn sie
N vom Standard abweicht.
Schraffur bis zum Kerndurchmesser.
Bild 5.2
Gewindegrundbohrung
Gewindebegrenzung Gewindeende als breite
Vollinie
nutzbare Gewindelinge
kleiner als Lochtiefe.
Kernloch Bohrkegel 120°,

nicht bemaBt.

% . Bild 5.3

Gewindeauslauf

Nur im Sonderfall darsfellen, wenn fiir Funktion von
Bedeutung.

7

,/ % ‘BiId 5.4

AuBen-/Innengewinde zusammengebaut
AuBengewinde geht vor Innengewinde. Nur Hohlbol-
zen im Schnitt, Gewindebegrenzung dann als Strichli-
nie.

Schraube — Mutter (Bild 5.6)

Schraube
grundsitzlich nicht geschnitten.

Mutter
allgemein als Ansicht, bei besonderen Formen im
Schnitt (z. B. bei Nutmuttern).

f 1
! —
|
!

FTE

Bild 5.6

Schlitzschraube
Bei Blick auf Schraubenkopf Schlitz immer unter 45°

einzeichnen.
’
Bild 5.7




5.1.2.

Nenndurchmesser
Eintragung am AuBendurchmesser.

GewindebemaBung

M10-6g
Il
-
M12-66
L
1

Bild 5.8

Linge
Nutzbare:Gewindeldnge bemaBen.

Kuppe, Fase und Gewinderille liegen innerhalb der
Gewindeldnge. Gewindeauslauf nur im Sonderfall

darstellen und bemaBen.

3
E
383
=
& B
el 1 — 11— 1
=1
20 20 Bild 5.9
Gewinderillen

sind fiir metrische Gewinde entsprechend dem Bild

5.10 zu bemaBen.

#125x64

$13x5 TGL RGW 214-75

TGL RGW 214-75

©
SRS
=

M12-6H

30 25

Bild 5.10

Gewindegrundbohrung

Kernlochtiefe und
Gewindelinge bemaBen.

M12-4A

24

o Bild 5.11

Fase, Senkung
Normalfall: nicht darstellen und nicht bemaBen.

Sonderfall: darstellen und bemaBen, wenn Fase oder
Senkung iiber Kern- bzw. Nenndurchmesser geht.

4x45°
B W V2
o~
210 il
STl 2 Enl)
P
7% Z4

Bild 5.12

S.1.3.

Gewindebezeichnungen

und -toleranzen

Tafel 5.1 Bezeichnungsbeispiele

Gewindeart Bezeichnung und Erklirung
Metrisches M 10 - 6H -
Gewinde M metrisches ISO-Gewinde
grobe Steigung 10 Nenndurchmesser in mm
Innengewinde Toleranzfelder

6H fiir D;und D,
Metrisches : M 24 x 3 (P1) LH - 4h - 60
Gewinde M metrisches ISO-Gewinde
feine Steigung
AuBengewinde 24 Nenndurchmesser in mm

3
P1
LH
4h

60

Steigung in mm
Teilung in mm
Linkssteigung
Toleranzfelder

fiir dund 4,
Einschraublinge in mm

Genauigkeitsgrad
nnengewinde

AuBengewinde

Bild 5.13

5.1.4.

Stiicklisteneintragung

Toleranzfeldlagen
GrundabmaBe Innengewinde

nur bei dicken

m®

GrundabmaBe AuBengewinde

Schraubenbezeichnungen

Zylinderschraube M 8 X 20 TGL 0-84 m 5.6

Schraubenart
Gewindeart
Nenndurchmesser

in mm

Schaftlinge in mm
DDR-Standard
Nummer des Standards

Giitegrad
Kennzahl der Festigkeit

Streckgrenzenverhiltnis

5.1.5.

Schraubenképfe, Muttern,

Schliisselweiten

Bild 5.14 zeigt die ausfiihrliche Darstellung. Es ist je-
doch die vereinfachte Darstellung ohne Fasen und
Kreise zu bevorzugen (Bild 5.6).
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Locher, Senkungen und Gewinde (s. auch Tafel 5.3)

Die Lageder Locher, Senkungen usw. wird durch die
Schnittpunkte von Mittel- oder Achslinien bestimmt.
Thre Art wird durch die Wortangabe auf dem Quer-

30°

strich der Bezugslinie bestimmt.

| i
R;63
N = VAN i
%y

LY = \ N
| !

)Sw\ ~ e8HOx1 /

,Bild 5.16
E=FET susss

Tafel 5.3. Darstellungsbeispiele

Durchgehende Locher Nicht durchgehende
bzw. Gewinde Locher bzw. Gewinde
E’ @ obenliegend
$3 .
$3x5
85
€ ) v
NN\ P4x8+05
< + 98150 g '
& Kegelstifte 4x8
Form Rund | Vierkant | Sechskant 6 £ nutzbare.
;a Gewindelidnge
W d € € M5-6H /M5-THix6
M5 8 9 10 9,2 HB-BiH 6 & Komn
M6 10 12 13 11,5 & Iovhtiofe
M8 13 16 18 14 M8-6Hx12-16
M 10 17 19 22 19,6 M10x1-6H
M 12 19 22 25 21,9 ﬁ
M 16 24 28 32 27,7
M 20 30 | 35 40 34,6
M 24 36 42 48 41,6 Locher mit Senkungen
D45/% 6x4
5.1.6. Vereinfachtes und

sinnbildliches Da_:stellen

Vereinfachte Darstellungen miissen eindeutig erkenn-
bar sein.
Vereinfachte Darstellungen sind vorzugsweise anzu-
wenden.
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#35 Bohrungsdurchmesser
08 Tiefe der Senkung
90° Senkwinkel

#45 Bohrungsdurchmesser
96  Senkungsdurchmesser

4 Tiefe der Senkung




Tafel 5.4. Darstellungsbeispiele

Darstellung Schrauben Schrauben Stifte Muttern Sicherungs-
mit senkrecht mit schrig elemente
zur Achse zur Achse
liegender liegender
Auflagefliche | Auflagefliche

Vereinfacht Sechskant- Senkkopf mit Zylinderstift Sechskant- Scheibe
kopf Kreuzschlitz mutter
( ]| \7~/

D

Vierkant- Linsen- Kegelstift Kronen- Federring
kopf senkkopf mutter
Zylinder- ' Augen- Gewindestift Kordelmutter Federnde
kopf schraube Zahnscheibe
g ﬁ Q B | ==

= @
Zylinder- - Stiftschraube Nutmutter Sicherungs-
kopf mit blech
Innen- mit Lappen
sechskant

Sinnbildlich ‘Senk-/Augen-‘ Stifte/Stift- Scheibe

| schraube schrauben Sicherungs-
blech
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Losbare Verbindungen @ Darstellen’ durch Mittellinie, Bezugslinie, Posi-

Vorstellung von den Elementen und der Art der Ver- tionsnummern und Tabelle
bindung muB gewihrleistet sein (Tafeln 5.4 und 5.5). 1 2

@ Abmessung des Sinnbildes £ groSter Abmessung
des Elements, z. B. Querstrich = Eckenmall des
Sechskants

Tafel 5.5. Darstellungsbeispiele

Art der Darstellung 3'4 Bild 5.19
Verbindung vereinfacht sinnbildlich -
Schrauben- U Positions- | Anzahl | Kurzbezeichnung
verbindung mit N R > nummer
Sechskant- 7 1 1 M 10 x 40 TGL 0-931-5.6
schraube, ‘EI;;D' 2 1 10,5 TGL 0-125 St
i:hfébe und 3 2 AM 3 x 10 TGL 0-84-5.6
uter C?/ 4 2 3,2 TGL 0-125 St
K
— 5.1.7. Sinnbilder fiir Schrauben
chrauben- ‘ .
verbindung mit E%FTI im Stahlbau
Stiftschraube 1NN v Tafel 5.6 zeigt die Darstellung fiir Schrauben in
und Kronen- 2 2 axialer Richtung
mutter, %
versplintet .
| %% 5.2. Niete
Darstellung
\ Schrauben- + AN Tafel 5.7. Darstellungsbeispiele

verbindung mit - —
Senkschraube é @ 5 2 / d; <10 mm d; >10 mm

| E ' m

A 7 A s, v
Darstellen von Verbindungen durch Kurzbezeichnun- i i
gen
® Darstellen durch Mittellinie, Bezugslinie und - fiir alle Nietarten mit Fase an Setz-
Kurzbezeichnung gleich, nur Kopfform und SchlieBkopf
unterschiedlich
AM3x8 TGL0-84-5.6
Teile, die vorn d 1t

liegen
— oberhalb der i
Bild 5.17  Bezugslinie

- ['_ X .
'GAIT ?ngg-zg; (SJt a0 nur Kopfkreis zeichnen Schaftquerschnitt zeich-

M8 T6L 0-439-5(2x) (Niherungswert) nen (Niherungswert)

. Halbrundniete Halbrundniete
Ty . TGL 0-660 TGL 0-123
Teile, die dahint » »

1:5;:,1 e dafiinter Senkniete Halbrundniete
TGL 0-661 TGL 0-124,

— unterhalb der

Bid 5.8 Bezugslinic Senkniete TGL 0-302

i
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Tafel 5.6. Sinnbilder fiir Schrauben

Gewindedurchmesser M8 [M1I0|M12(M16|{M20 | M22|M24  M27( M30
Lochdurchmesser 8,4 11 13 17 21 23 25 28 31
Schrauben nach TGL 0-7990 84 | 28 3

K- A | 06|30 |30 | |

i\ |7 N\
Schrauben nach TGL 12518; _ N2 ' 28 31
Bohrung mit Toleranzfeld H11 s Sh: gt oy & Y

P/ NPT [P [P [P [p [
Schrauben mit vergroBerten Kreis mit Angaben fiir
Durchgangslchern Lochdurchmesser und Schrauben z.B.
Mz
‘ Gewindel6cher Sinnbild mit MaBangabe
z.B. @
M
Senkschraube mit Nase z.B.M20 Senkung M 20 Senkung
nach TGL 0-604 oben ‘@ unten
N "N

Senkschrauben mit Querschlitz z.B.M 20 Senkung M 20 Senkung

Auf Baustelle eingezogene P | "
Schrauben \-I-/\ \+ * & ﬁ ‘H
7N 7

8|8
K|

>

TGL 5683 oben _@ unten @(

AS
Ve

Auf Baustelle gebohrte \_i_,o \+,(~ . ﬁ* Q H‘ 4&
Schraubenlécher 2NN

Tafel 5.8 zeigt, wie Niete im Stahlbau dargestellt wer- Bild 5.20 zeigt die sinnbildliche Darstel-

den, wenn sie in axialer Richtung zu sehen sind. lung von Halbrundnieten rechtwinklig
Tafel 5.8. Sinnbilder fiir Niete zur axialen Richtung gesehen.
Rohnietdurchmesser 8 10 | 2 16 20 % 27

Bild 5.20

Nietlochdurchmesser 84 1 13 -7 2

~N
=]

oo

3

Halbrundkopfe beiderseits

Senkkdpfe oben

=

unten

&
&+

@j
&

beiderseits

oielo
@@"@'Q}*ss

~
©0|

D
&

oo
F

>
=

>
=

Niete auf Baustelle zu schlagen

~
oo

9
e

>
=2
>

Nietlocher auf Baustelle
Zu bohren

BIK Q& | B & ||
B\ |G| )

4% 9¢
46| 01¢ 9@
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Zeichnungsbeispiel Halbrundniet 12x40 TGL 0-124 Mu8
15 |
/
L50x50x 7 TG6L 0-1028
7] 30 50 50 50
3 gle - -
‘ i . T
=) AT SN
X/ L : +—
s Y 2NN Z AN
25 50 0
Bild 5.21 150 5
Tafel 5.9. Bemafungsbeispiele
Form Wellennut Nabennut
PaBfeder A
TGL 9500
by < b
. &
b / ' -~
S
PaBfeder B — —— A+ 5
TGL 9500 =
. 7 T
- A d4
ly < -
e
b =
‘Scheibenfeder A by
T6L 9499 o b Y/ /4 S
) (,13 Z . @ -~
+5 aL +
St | 2 T AXSE
K
, dq. Z
Keil A
T6L 9501 L = » b
5/1110 / »
L i By (Y s <
s a2
P4+ “ 3
b b ;
Keil B
T6L 9501 Ry
L | » ?
i g
bt
b
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BemaBung

Eintragungsbeispiel

Halbrundniet 10 X 50 TGL 0-124 Mu

Nietform ——l

Rohnietdurchmesser in
Nietschaftlinge in mm

DDR-Standard

Nummer des Standards

L,J;J

Stahlmarke

5.3.

PaBifeder-
verbindung
(s. Tafel 5.9)

Bild 5.22

Keilverbindung
(s. Tafel 5.9)

Bild 5.23

Eintragungsbeispiel

PafBfeder ]A
Form l

Breite in mm
Ho6he in mm

Federn, Keile

Lange in mm
DDR-Standard

Nummer des Standards

10 X 8 x 50 TGL 9500 St 60

]

Werkstoff

Bemafungsbeispiele s. Tafel 5.9

5.4.

Federn fiir elastische

Verbindungen

Fiir standardisierte Federn ist keine Einzelteilzeich-
nung anzufertigen. Fiir nicht standardisierte Federn

sind Vordrucke (Bild 5.24) zu verwenden.

8

Fiir die Einzelfertigung von Federn sind neben Ma-
Ben zusidtzliche Angaben erforderlich.

Tafel 5.10. Darstellungsbeispiele

Ansicht

Schnitt -

‘| sinnbild

Druckfeder

-0

Zugfeder

I_‘d IAAAA B4

[TAAAAAr

Spiratfeder
ungespannt

Spiratfeder im
Gehduse gespannt

Eintragungsbeispiel

Druckfeder

Federart —l

Federstahldraht
Klasse A nach
TGL 14 193

]

Drahtdurchmesser d

in mm

AuBendurchmesser d,

in mm

Gesamtwindungszahl i, —

A5 %36 x11,5TGL 18 395

DDR-Standard

Nummer des Standards
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KenngroBe Wert E f
Anzahl der federnden Windungen
Gesamtwindungszahl
Windungsrichtung
Hirte/Festigkeit
Oberflaichenschutz EL
Durch- Kontrolldorn -
messer Kontrollhiilse
ild 5.24
Tafel 5.11. Darstellung von Nahtarten Bild 3
Art Schweif- | Benennung | Darstetlung Werkstiickdicke mm
stoB
) pildtich sinnbildLich ‘Lichtbogen- | Gasschmelz-
: ’ schweiBen | schweifien
] I [
Stumpf- | Stumpf- | I-Naht |—| @ I—L-I %f‘ bis5 - |05...10
naht stoB
Teile V-Naht I———l @ I—LI @f‘ 3..20 3.1
in einer ) ‘
Ebene )
X-Naht I——)(—’ @ I——d‘—l %’* 2..40 |>1
b7, ] N\ '
U-Naht —V—l @ @,& >15 _
Y ' Y Y
o | P P R | -
Stirnnant | Stirnsto | Stirnflach- mo T
Teile noht I l m bis 4 bis4
paraltel
Stirn- M- M M
| fugennaht
s EENE
Kehtnaht |T-StoB Waolbnaht i
lol B |21 B8
zrzzz !
Flachnaht
g A >15 >1
EckstoB ] & . &
Bz [Fohinant ' -
N Lel &\ [2L &
Schriig- 1 C— 1
stoB
=4
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5.5. Schweilverbindungen
5.5.1. Angaben fiir Schmelz-
schweilungen

Nahtart

Auswahl abhingig von SchweiBstoff, Werkstiickdicke,
Zuginglichkeit der SchweiBstelle, geforderter Festig-
keit (Tafel 5.12).

Nahtdicke

Stumpfniihte: Angabe durch Blechdicke gegeben
Kehlnidhte: Angabe in mm iiber dem Symbol

3
B Bild 5.25

Nahtlinge siehe Tafel 5.13

Reihenfolge der Nihte/SchweiBirichtung

Zur Vermeidung von Schrumpfspannungen.
Angabe neben der SchweiBnaht.

Hz—

Bild 5.26
Schweiiverfahren

Angabe durch Kurzzeichen, z. B.
E fiir LichtbogenschweiBen
UP fiir UnterpulverschweiBen.

SchweiBposition

Angabe durch Kurzzeichen, z. B.

w fiir WaagerechtschweiBen in Wannenposition

s 1 steigend.

Zusatzwerkstoff

Angabe notwendig, wenn bestimmter SchweiBdraht
oder bestimmte Elektrode gefordert.

Vor- und Nachbehandlung'

z. B. vor dem SchweiBen erwirmen.
Spannungsfreiglithen
Sandstrahlen.

SchweiBgiiteklassen (Tafel 5.14)

Darstellung

Darstellen der SchweiBraupen zur Verdeutlichung des
Nahtverlaufs zuldssig.

. \4
AR
TTTT7T7

ARRNAY
TTT

~

Bild 5.27

Die Nihte konnen bildlich oder sinnbildlich darge-
stellt werden (Tafeln 5.11 bis 5.14).

Tafel 5.12. Darstellung von Nahtlagen
Bildlich Sinnbildlich

Dixrchgehend
sichtbar

Vv
s

\"4
vg/v

BemaBung

Die BemaBung der SchweiBnihte kann bildlich oder
sinnbildlich erfolgen. Die sinnbildliche BemaBung ist
immer mit einer Bezugslinie mit Querstrich durchzu-
fihren (Tafeln 5.14, 5.17).

Tafel 5.13. Nahtlingen

Bildlich Sinnbildlich
Durchgehend
5 N % N
L
NN
L L
Unterbrochen
r‘—‘_\———‘——-
100
N5 N 5-3x40/100
e
40
240 240

Bei den Beispielen sind MaBe, Sinnbilder und Zusatz-
zeichen zur Erlduterung in der Ansicht und im
Schnitt eingetragen. Auf einer Zeichnung sind sie nur
einmal darzustellen.

Tafel 5.14. Schweipgiiteklassen

Klasse | Anwendung Nahtart
1A fiir dynamisch hoch'bean- Stumpf-
spruchte Verbindungen, nihte

100 % Priifung. Wurzel ge-
gengeschweiBlt, beiderseitig
eben bearbeitet
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Tafel 5.14 (Fortsetzung)

Klasse | Anwendung Nahtart
IB Wie vor, Stumpf-
aber keine Nacharbeit nihte
IIA fiir dynamisch und sia- Stumpf-
tisch hoch beanspruchte nihte
Verbindungen, aber nur
Stichprobenpriifung,
wie I B
Nahtiibergidnge durch Kehlndhte
Schleifen geglattet
IIB Nicht voll beanspruchte - Stumﬁﬂ
Nibhte, Stichproben- nihte
priifung,
nur von einer Seite
durchgeschweiit
nicht geglittet Kehindhte
11 keine besonderen Anfor- Stumpf-
derungen, keine Priifung, néhte
fiir tragende Anschliisse Kehlnéhte
nicht zugelassen

Eintragungsbeispiel

N 5-3x40/100

Nahtsymbol —J

Uberginge bearbeitet
Nahtdicke
Anzahl der Nahtlingen
Nahtldange
Teilung

5.5.2. Angaben fiir PreBschweiungen
Zeichnungsbeispiel (Bild 5.28)

Bearbeitung nach dem Schweiflen

Angabe nur, wenn aus technologischen oder konstruk-
tiven Griinden notwendig (Tafel 5.15) '

Tafel 5.15. Darstellungsbeispiele

Bedeutung

Fliche und Naht
bearbeitet

V-Naht
. (Nahtoberfldche sichtbar)
Naht eingeebnet

V-Naht )
(Nahtoberfldche sichtbar)
Wurzel ausgekreuzt,
Kapplage gegengeschweiBt

V-Naht )
(Nahtoberﬂﬁche sichtbar)
Uberginge bearbeitet

Kehlnaht
(Nahtoberfliche sichtbar)
Uberginge bearbeitet

Kehlnaht
RingsumschweiBung

LRSI

l 3 4,60
. 3 _12x15 r¢_
®3 _3x15 ’ to—
e
T 3¢1zo
. 1
— ——
Bild 5.28

Darstellung und BemaBung von PreBschweiBndhten s.
Tafel 5.16.

5.6. Wellen

Tafel 5.17. Darstellung von Wellen

Form Symbol
glatte Welle

==

gestufte Welle
HF= ———

glatte Welle und

gestufte Hohlwelle

-

|

glatte Welle und Hohl-
welle mit Flansch

i

——

S
T—
—_
- 1

N

0



Tafel 5.16. Darstellung und BemaBung von Preﬁschweiﬂm’iht_en

Naht Lage der [Symbol |Benennung Darstellung
. Teile bildlich sinnbildlich
Uberlapp-  |Teile Punktnaht L— -
naht iiberlappt einreihig | fpm—— — — —- —
XK [ Ao [
5[ 16| \.e3 5 B
O 7 |
- — —1 N e —
> ket |1 €9 ® ME] TS gusmia | [
(XXX ~
5 16 - B
|36 | Ne3 5 1
40 =
Rollennaht | [3 - | ;/—d>—__3 _____
durchgehend ] ; - ]
T |
| |
¢ 2
Rollennaht [ 3 4 2% 20/ 144
unterbrochen —¢3 Ve =¢=— —
izt 3 ~
70 T2
Stumpfaht [ Teile Gratnaht
in einer I
Ebene
Wulstnaht
as|]
5.7.  Zentrierbohrungen Eintragungsbeispiel
A 4/60 TGL 0-332/01
Vereinfachte Darstellung und BemaBung Form J I
d;in mm

Anwendung von Zentrierbohrungen freigestellt (Bild
5.29). :

1

Bild 5.29

B25 T6L0-332

o

Bild 5.30

Zentrierbohrung muB am Werkstiick bleiben (Bild
5.30).

Zentrierbohrung darf nicht am Werkstiick bleiben
(Bild 5.31).

E

Bild 5.31

Senkwinkel a
DDR-Standard -
Nummer des Standards

5.8.

“Freistiche ermoglichen den Auslauf der Werkzeuge,
gewihrleisten eine einwandfreie Anlage der Einzel-
teile und vermindern die Kerbwirkungen.

Freistiche

Die Freistiche sind als herausgetragenes Element im
vergroferten MaBstab mit BemaBung zu zeichnen.
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M5:1
A s
T (e
g ([
4 Bild 5.32

Die vereinfachte Darstellung mit der Bezeichnungs-
angabe ist bevorzugt anzuwenden (Bild 5.33).

AL4x0,3T6L0-509

Bild 5.33

Eintragungsbeispiel
1}4 x 0,3 TGL0-509

Form
Breite in mm
Tiefe in mm

DDR-Standard
Nummer des Standards

5.9. Lager
5.9.1. Wailzlager
Darstellung

Bildlich, wenn das funktionelle Zusammenwirken der
Bestandteile einer Konstruktion unbedingt erkennbar
sein muB (Bild 5.35).

Bei Ansicht in Achsrichtung nur Lagerringe und
einen Wilzkorper in beliebiger Lage zeichnen (Bild
5.34).

Bild 5.34

Vereinfacht, wenn aus der Konstruktion die Lagerart
ersichtlich sein soll (Bild 5.36).

Weitere Vereinfachung gegeniiber der vereinfachten
Darstellung der Tafel ist zuldssig, wenn Funktion und
Einbaulage des Wilzlagers nicht dargestellt werden
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miissen und die Eindeutigkeit der Aussage erhalten
bleibt (Bild 5.37). '

Prinzipien

® AuBenkontur des Wilzlagers ‘maBstiblich darstel-
len!

® Form und Lage der Wilzkorper miissen erkennbar
sein.

® Die fiir das Lager typische Lastaufnahme, bezogen
auf den AuBenring oder die Geh&dusescheibe, ist
am Wilzkdrperzeichen mittels breiter Vollinie an-
zugeben.

o Funktionelle oder montagetechnische Besonder-
heiten des Lagers sollen erkennbar sein.

Darstellung

bildlich weiter vereinfacht

N

vereinfacht

7_\*\\\7
O

. _=‘$\\\\

H |

ALALIUININ RN

N

1;//,,///

N

Bild 5.35

Bild 5.36
Tafel 5.18. Symbole fiir Wilzlagerdarstellung

Bild 5.37

Lagerart -Darstellung

bildlich vereinfacht

Rillenkugellager
TGL 2981

Ol

Schulterkugellager
TGL 2985

Schrigkugellager
mit geteiltem
Innenring

TGL 2982

(e
I‘(|5|

Pendelkugellager
TGL 2983

,.\.C’)‘O




Tafel 5.18 (Fortsetzung) 5.10. Zahnrider

Lagerart Darstellung .
bildlich veremfacht Darstellung (Bild 5.41)
Zylinder- Ko‘pf Kr.ens
rollenlager F pr— Teilkreis
TGL 2989 +—t| | ]
\ FuBkeeis
Bild 5.41
Kegel- i’ .
rollenlager rl E\ Gezelchnet.werden. . N
TGL 2993 d, Kopfkreis bre}te Vollinie
d Teilkreis Strichpunktlinie
d; FuBkreis (selten) schmale Vollinie
BemaBung
Nadellager Angaben fiir ein geradverzahntes Stirnrad
TGL 3889/02 P —_ . !
@ in der Darstellung:
Kopfkreisdurchmesser d,
Zahnbreite b
I MaBe fiir Fasen/Rundungen
Axial-Rillen- — Oberflichenrauheit
ku‘gellager O : ® in einer Kenngrofentabelle:
mit ebener - -
: e . alle librigen Angaben
Gehiusescheibe . o )
TGL 2986 Die Tabelle wird in der rechten oberen Ecke der
i Zeichnung angeordnet (Bild 5.42).
Auszug
, [Normalmodul me] Smm
59.2. Gleitlager Zihnezahl_ o
Bezugsprofil 308-76
Darstellung Teilkreisdurchmesser | d_|100mm
bildlich
c. !
e
©
Bild 5.38
1 Gehiduse
\ 2 Lagerbuchse i
3 Welle Bild 5.42
Rédertriebe
innbildlich . . .
Sinmoretie , Darstellung in Eingriff stehender Zahnrider (Bild
Lagerbuchse ohne Bund zur Aufnahme radialer 5.43).
Krifte
L |agerbucnse
fewe ™
Welle .
Bild 5.39
Lagerbuchse mit Bund zur Aufnahme radialer und < 2S5 T
axialer Krifte
J s Lagerbuchse
I— ' 7
@ Bild 5.40 Bild 5.43
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Bei der Darstellung von Réderpaaren ist die sinnbild- 5.11.  Kupplungen
liche Form bevorzugt anzuwenden (Tafel 5.19).

Tafel 5.19. Darstellung von Réderpaaren Tafel 5.20. Sinnbilder fiir Kupplung und Bremse
Darstellung ) Allgemeine Spezifische Darstellung
bildlich: ) sinnbildlich Darstellung

Stirnradgetriebe Kupplung -

—

Kupplung

E- drehelastisch
B

B, ,
oder \ Nicht starr ausgleichend
. a schaltbare _@_ _HE_

HNHNN 7200777

Schaltbare einseitig zweiseitig
Kupplung 1 Q;
synchron asynchron
schaltbar schaltbar
hydrodyna- elektro-
misch oder magne-
pneumatisch tisch
8- =
Selbst- Fliehkraft- Uberhol-
schaltende Reibkupplung  kupplung
Kupplung :
3 EE B
Sicherheitskupplung
. mit zerstor- mit un-
barem Ver- zerstor-
bindungsele- barem Ver-
ment bindungs-

Bremse
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6. Sinnbilder fiir Schemata und Schaltpliane

6.1. Getriebepline

Darstellung

Wellen

Zahnrider durch Symbole
Radbefestigungen

Lager } konnen zusitzlich
Gehduse dargestellt werden.

W I
f[ -
gl l
L1 T e

Tafel 6.1. Befestigung von Zahnridern

|

|

6.2. Schaltpline
der Elektrotechnik

Darstellung

Die elektrischen Gerite bzw. Teile werden sinnbild-
lich durch Schaltzeichen dargestellt. Uber mechani-
schen Aufbau und Abmessungen geben die Schaltzei-
chen keinen AufschluB.

Tafel 6.2. Arten von Schaltplinen (Auswahl)

Erkennen der Funktion und Wirkungsweise

Zahnrad auf Welle

drehfest drehbar

axial fest | axial ver- axial fest | axial ver-
schiebbar schiebbar

L I |1

LI |T|1I

Inhalt Zweck
Ubersichtsschaltplan
einpolige Darstellung Vermittlung des prin-
der Kraftleitungen zipiellen Uberblicks
u. Schaltkurzzeichen iber Wirkungsweise
der Anlage
Wirkungsplan
allpolige Darstellung detailliertes Bild der
der Kraft-, Steuer- Wirkungsweise und
u. Meldeleitungen Schaltung der Anlage.
u. Schaltzeichen Fiir Funktions-
erkldrung

u. Storungssuche

Stromlaufplan

wie vor;

nach Stromwegen
aufgelOste Leitungs-
darstellung

Erkldrung der Schal-
tung, Verfolgen der
Stromwege bei St6-
rungssuche

Erkennen von Aufbau und

Montage

Bauschaltplan

Kraft-, Steuer- und
Meldeleitungen sowie
Schaltzeichen
allpolig dargestellt
Ortliche Lage von
Geriten u. Leitungen
angegeben

als Bauplan

fir Montage, Ein-
stellung, Wartung
und Reparatur

Installationsplan
einpolige, lagerichtige
Darstellung von
Geriten u. Leitungen
nach Art u. Aus-
fihrung in maBstib-
lichem GrundriB

als Plan fiir die
Errichtung der
Anlage
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Tafel 6.3. Schaltzeichen

Tafel 6.3 (Fortsetzung)

Benennung Schaltzeichen Benennung Schaltzeichen
|| ausfithrlich | vereinfacht ausfiihrlich | vereinfacht
Leitungen, Leitungs- Sicherung allgemein | ——==—
verbindungen
Leitung, einadrig Sicherung trige —=
Kreuzung von . .
zwei Leitern ohne Sicherung flink —
elektrische Halbleiter
Verbindung . pnp-
KreuZung von Transistor
drei Leitern mit # f
elektrischer l
Verbindung npn- .
Transistor
Losbare Leitungs- —0—
verbindung ;
Erdverbindung _l. Diode —P—
Masseverbindung 1 Mefgerate
Strommesser @
Widerstdnde
Widerstand —1
Festwiderstand — '
mit Anzapfungen Spannungsmesser
fiir Gleich- und @
Widerstand 5 Wechselspannung
verstellbar Spulen und
Kondensatoren Transformatoren
Festkondensator _L Wicklung, Spule agaag
T allgemein
Spule mit ferro- m
Elektrolyt- +‘L magnetischem Kern, Q
kondensator (gepolt) __T Drossel
Drosselspule 4 4
Kondensator verstellbar
verdnderbar
Einphasen- l l .
Elektrochemische » ’{-Ir::rﬁorza;;; e
Quellen ag . ' l
Galvanisches - |+ Drehstrom-
Element 'l | transformator v
. ‘ Stern-Stern-
Batterie, bestehend ) schaltung mit heraus-
aus galvanischen gefiihrtem Stern-
Elementen punkt '
Sicherungen
Durchschlag- \L
sicherung T
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Tafel 6.3 (Fortsetzung) 6.3. Schemata
Benennung Schaltzeichen der Hydraulik
. ausfiithrlich | vereinfacht und Pneumatik
Schaltgerdte .
SchlieBer | Tafel 6.4. Symbole
\ Benennung Erkldrung . Grundsymbol
’ Hydrau- Pneu-
" lik matik
Offner !
Leitungen und
Leitungsverbindungen
. o Starre Haupt- S
Umschalter einpolig l\' Leitung kreislauf
Steuer- oder
Schalter, R % kreislauf -
dreipolig mit drei & . e
A Hilfs-
SchlieBern leitungen
Schalter mit drei P % Bewegliche | Schlauch
SchlieBern, elektro- (:}éﬁﬁ Leitung ~
mechanischem Trieb- |
system (Schiitz) ‘ Teleskoprohr | —{ —
Motoren )
Gleichstrommotor AnschluB- geschlossen —x
mit NebenschluB- ‘ stelle
erregung gedffnet —
(Generator: G)
Gleichstrommotor | Verbindun zwei oder
mit ReihenschluB- N von & mehr Lei- €1 +
erregung Leitungen tungen
: mit Gewinde-
. anschluB3-
Dreiphasen- bohrung
Asynchronmotor mit
KurzschluBldufer : Schlauch- ohne Riick- N
kupplung schlagventil
Zeichnungsbeispiel mit Riick- ) > +6—
AnschluB eines Heizwiderstandes - i schlagventil
220V~ 50Hz an ein 220-V-Netz mit Strom- [Lejtungs- Leitungen __l_
und Spannungsmessung kreuzung nicht
verbunden
R N
Dreh- eine Leitung
F1['] []Fz 64 6,  verbindung _6_ d_}
S m drei
«P Leitungen %
mechanische | Welle —
Ry Verbindung
UbBPSiChtSSChultpllln Geriteschaltplan '
Bild 6.2 Bild 6.3
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Tafel 6.4 (Fortsetzung)

Tafel 6.4 (Fortsetzung)

Benennung Erkldrung Grundsymbol Benennung Erkldrung Grundsymbol
Hydrau- Pneu- Hydrau- Pneu-
lik matik lik matik

Hydraulische und 3/2-Wege- zweiseitige

pneumatische Maschinen ventil hydraulische T T\

oder pneu- A

Pumpe bzw. eine Forder- mati sl:: he

Yerdlchter richtung, Verstellung

nicht konstant

verstellbar 3/3-Wege- mit elektro-

p— ventil magnetischer M

Pumpe zwei Forder- Verstellung ‘

verstellbar richtungen und Feder-

) riickfihrung

Rotations- | geieh- C} ©= Druckventil | eine Strom- -

motor i . ich .

nicht Antriebs- allgemein richtung {

verstellbar drehrichtung .

- X Druck- eigen-
Rotations- Abtnf.bs- begrenzungs- | gesteuert, [
motor drehrichtung : : . { M
ventil nicht ablauf- —
verstellbar umkehrbar druckentlastet

Arbeits- mit Tauch- .

kolben kolben eigen- -

einfach- : gesteuert, M ‘- "

wirkend ablaufdruck-

entlastet
mit Scheiben- | - - ;
Xolb | Drosselventil | Stromventil
oiben — T verstellbar %
Verstellung
Riick- \ von Hand i
bewegung ﬁll: Riickschlag- | ohne Gegen-
durch ventil druck
Federkraft
mit Gegen-
Arbeits- mit Scheiben- 1
druck

kolben kolben —L rue $

doppelt- einseitige [

wirkend bzw. zwei- | L L]

seitige Kol- Zubehor
benstange | ] :
Fliissigkeits- | offen L

Arbeits- einfach- behilter

kolben wirkend AbfluB |

mehrstufig oberhalbdes | ||

mit Tele- Spiegels der

skopkolben Fliissigkeit

doppelt-
wirkend geschlossen <:—>
unter Druck _
Druck- Flﬁssigkeits.-
. speicher speicher

Ventile . .

2/2-Wege- Verstellung I

ventil durch ' T

Muskelkraft Luftspeicher _<:>'
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Tafel 6.4 (Fortsetzung)

Benennung Erkldrung Grundsymbol
Hydrau- Pneu-
lik matik

Filter allgemein <1‘>

Teilstrom-
filter
Vorwirmer Zufihren
von Wirme _$'

Kiihler Abfiihren _@_

von Wirme

VZeichnungsbeispiel

4

L

T
fL:

Bild 6.4

1 Olbehilter
2 Druckbegrenzungs-
ventil
3 Wegeventil
4 Arbeitskolben
5 Pumpe .
] 6 Elektromotor
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Standardverzeichnis

Standardnummer Kurzbezeichnung Ausg.-Dat.
TGL 0-332/1 Zentrierungen 12. 82
TGL 0-509 Freistiche 11. 81
TGL 28-201 Rindel, Kordel 12. 62
TGL 2897 Grenzabweichungen fiir MaBe ohne Toleranzangabe 3.81
TGL 8672 Hydraulik- und Pneumatiksymbole 6. 84
TGL 11776 SchweiBklassen 6. 84
TGL 13454 Sinnbilder fuir Niet-, Schrauben- und Lochdurchmesser 12. 80
TGL 15032 Verzahnungsangaben fiir Zahnrdder ~1. 80
TGL 16007 Schaltzeichen, elektrische Leitungen 12.76
TGL 16008 Schaltzeichen, Widerstinde 12.79
TGL 16009 Schaltzeichen, Kondensatoren 2.81.
TGL 16020 Schaltzeichen, Spulen - 5.79
TGL 16026 Schaltzeichen, MeBgerite 7.82
TGL 31006 Schriftfelder 9.77
TGL 31031/01 Zeichnungsblatt, Gestaltung 12.76
TGL 31034/01 u. 05 Schrift/Ziffern und Zeichen 9. 80
TGL 31035/02 Axonometrische Projektion - 3.81
TGL 31045 Vereinfachte Darstellung und BemaBung von Lochern usw. 4.82
TGL 31046 Ma@Beintragung, Grundregeln 2.83
TGL 31047 Eintragung von Toleranzangaben . . . 2.83
TGL 31048 Eintragung der MaBe fiir Kegel 2.83
TGL 31049 | Eintragung der Form- und Lagetoleranzen 8.81
TGL 31050 Eintragung von Angaben zur Oberflichenrauheit 12. 81
TGL 31052 Oberflichenbeschichtung 4.78
TGL 31058/01 Wirmebehandlungsangaben 4.78
TGL 31063 Sinnbilder der Kinematik 3.82
TGL 31082 Darstellung von Naben und Wellen .. . 3.79
TGL 31091 Darstellung l6sbarer Verbindungen 5.81
TGL 31092 Darstellung unlésbarer Verbindungen 12.83
TGL RGW 144-75 Passungen 5.77
TGL RGW 159-75 Falten von Zeichnungen 10. 76
TGL RGW 181-75 Metrisches Gewinde, Durchmesser und Steigungen 8.78
TGL RGW 214-75 Gewindeausldufe, Gewinderillen 8.77
TGL RGW 284-76' Metrisches Gewinde, Darstellung 3.77
TGL RGW 285-76 Fedem, Darstellung 3.78
TGL RGW 286 Darstellung von Verzahnungen 6.80
TGL RGW 287-76 Schaltzeichen, Schaltgerite 3.78
‘'TGL RGW 362-76 Rechtwinklige Projektionen in mehreren Ebenen' 7.78
TGL RGW 363-76 Bildliche Darstellungen, Grundregeln 7.78
TGL RGW 514-77 LingenmaBe, Verzugswerte -2.79
TGL RGW 640 Metrisches Gewinde, Toleranzen . . . 10. 80
TGL RGW 653-77 -Schaltzeichen, elektrochemische Quellen . . . 5.79
TGL RGW 655-77 Schaltzeichen, Motoren 5.79
TGL RGW 661-77 Schaltzeichen, Halbleiterbauelemente 5.79
TGL RGW 856 Eintragung von Wortangaben 11.79
TGL RGW 858 Eintragung von Positionsnummern 9.79
TGL RGW 860 Grafische Kennzeichnung von Schnittflichen 12:79
TGL RGW 862 Schaltzeicher, Ableiter, Sicherungen 10. 79
TGL RGW 869 Schaltzeichen, Drosseln und Transformatoren 10. 79
TGL RGW 1178 Linien 7. 80
TGL RGW 1180 MaBstibe 4.80
TGL RGW 1181 Formate 4.80
TGL RGW 1185 Ausfiihrung von Zeichnungen fiir Federn 7. 80
TGL RGW 1187 Ausflihrung von kinematischen Schemata 4.80
TGL RGW 1631 Eintragung von Anderungen in Zeichnungen . . . 9. 80




Sachworterverzeichnis

AbmaB

oberes 38 f.

unteres 38 f.
AbmaBangabe 38 f.
AbmaBvorzeichen 39 f.
* AbsatzmaB 39
Abwicklung 23 ff,, 30,33 f.
Anderungsziffer 39
AnschluBma8 38
Ansicht 13

zusitzlich 14

Kennzeichnung 14 f.
Ansicht von

hinten 13

links (AL) 13

oben (AO) 13

rechts 13

unten 13

vorn (AV) 13
AuBengewinde 50
AuBenkegel 33
AuBenmaB 38f.
Axial-Rillenkugellager 63

Bauelemente 50
Baugruppen 50
Bauschaltplan 65
Bearbeitungsspuren 46 °
BemaBung 28, 36
Beschichtungsangabe 48
Bezugsachse 36
Bezugsebene 36
Bezugsfliche 37
Bezugslinie 9
BezugsmaBe 35
Biegeteil 16
Blattformat 6

Blattlage 6

Bogenlinge 30,32
Bremse 64
Bruchbegrenzung 17
Bruchlinie 17

Darstellung 13, 16 f.
bildlich 16
in mehreren Ansichten 13
sinnbildlich 52 ff.
teilweise 16
unterbrochen 17
vereinfacht 52 ff.
Deckflichenform 24 f.
Diagonalkreuz 32 f.
Doppelkegel 27
Druckfeder 57 f.
Durchdringung 21 ff.
Kegel-Kegel 23
Prisma-Prisma 21f.
Vierkant-Vierkant 22
Zylinder-Prisma 22
Zylinder-Zylinder 22 ff.
Durchdringungslinien 17,21
Durchmesserma8 30
Durchmesserzeichen 30

EckmaB 52
Einheitsbohrung 41
Einheitswelle 41

Einstellwinkel 32
Einzelheit 17
Einzelteildicke 34
Einzelteilzeichnung 5 f.
Elektrotechnik 65 f.

Faltung 6 f.

Fase 34

Feder 56 f.
Federdiagramm 58
Fertigungsstufen 37
FlichengréBe 23 f.
Format 6
FormatgroBen 6
Formelemente 34
Formtoleranzen 43 f.
FortschrittsmaBe 35
Freistich 61
FunktionsmaB 36, 38
FuBkreis 63

Genauigkeitsgrad 38
gestreckte Linge 30, 33
Getriebedarstellung 64
Getriebeplan 65
Gewinde 50
Gewindeauslauf 50 f.
Gewindebegrenzung 50
Gewindebezeichnung 51
Gewindebohrung 51
Gewindedarstellung 50
Gewindegrundbohrung 50
Gewindeldnge 50 f.
nutzbare 50 f.
Gewinderille 51
Gewindetoleranz 51
Gleitlager 63
Griffigkeit 49

Halbkugel 31
Halbleiter 66
Halbmessereintragung 31
Halbmesserma8 30 f.
Halbmesserzeichen 30
Halbschnitt 19
HirtemeBstelle 48
Hauptformat 7
herausgetragenes
Element 17,62
Hilfsschnittverfahren 22
Horizontalschnitt 18
Hydraulik 67 f.

Ideallage 43
Idealoberfliche 45
Idealprofil 43
InformationsrhaB 30, 32 f.
Innengewinde 50
Innenkegel 33
InnenmaBe 38 f.
Installationsplan 65
Istma8 38
Istoberfliche 45
Istprofil 43

Kegel 26,32 f.
Kegelerzeugungswinkel 32 f.
Kegelrollenlager 63

Kegelstumpf 32
Kegeltrieb 64
Kegelverjiingung 30,32 f.
Kehlnaht 58 f.

Keil 33,56 f.
Keilverbindung 56 f.
Kernlochtiefe 51
Kondensator 66
Konstruktionspunkte 22 ff.
KoordinatenmaBe 36
Kopfkreis 63

Kordel 49

Korperschnitt 23 ff.
Kreisbogen 32
Kreisformtoleranz 44
Kreuzrindel 49

Kugel 31

Kugelradius 31
Kugelschnittverfahgen 23
Kupplung 64

Lager 62 f.

Lagetoleranz 43 f.
Léngenbestimmung 24
LingenmaBe 30
Leitung 66 f.
Leitungsverbindung 66 f.
Lichtkante 17

Linie 10

Linienart 10
Linienbreiten 10 f.
Liniengruppen 10 f.
Linienkonstruktion 22 ff.
Lochabstand 35
Lochkreis 35
Lochteilung 34 ff.

Maschine
hydraulisch 68
pneumatisch 68

MaBabweichung,
zuldssige 38

MaBbezugsachse 36

MaBbezugssystem 36

MaBeintragung 28, 36

MaBhilfslinien 28

MaBkette 39

MaBlinien 28

Maglinienbegrenzung 28

MafBstab 12

MaBstabangabe 12

MaBtoleranz 38 f.

MaBzahl 28

MeBgerit 66

Mittenabstinde 39

Mittenentfernung 39

Mittenrauhwert 45

Modul 63

Montagezeichnung 6,9

Motor 67

. Mutter 50 ff.

Nadellager 63
Nahtart 58 f.
Nahtdicke 59
Nahtlagen 59
Nahtlinge 59
Neigung 30, 33
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NennmaB 38 f., 51
Niet 54

Nietart 55
Nietdarstellung 54 ff.
Nietsinnbild 54 ff.
Nietverbindung 54 ff.
Normalmodul 63

Oberflichenbeschaffenheit 45
Oberflichenbeschichtung 48
Oberflichenkennzeichnung 45
Oberflichenrauheit 45 ff.
Original 6

Parallelitdtstoleranz 44
Passung 41
Passungsangabe 41
PaBfederverbindung 56 f.
Pendelkugellager 62
Perspektive 15
Pneumatik 67 f.
Positionsnummer 8 f., 54
PreBpassung 41 f.
PreBschweiBung 60
Prisma 23 f.
Profilschnitt

aufgelegter 19

herausgetragener 19

Projektion
axonometrische 15
rechtwinklige

dimetrische 15
rechtwinklige

isometrische 15
schiefwinklige frontal-

dimetrische 15
Projektionsarten 15
Projektionsebene 15
Projektionsmethode

(Methode E) 13
Projektionspfeile 14
Projektionsrichtung 13 ff.
Projektionsschema 13
Pyramide 24 f.,33
Pyramidenabwicklung 25
Pyramidenstumpf 25

Quadratzeichen 32
Querschnitt 19

Radius 30 f.
Randabstand 35
Rindel 49
Rauheit 45 f.
Rauheitsangabe 45 fF.
Rauheitsbezugs-
strecke 45 f.
RauheitskenngroBe 45
rechtwinklige
Projektion 15
Richtungspfeil 14
Rillenkugellager 62
Rillenrichtung 46
Rundlauftoleranz 44

Schaltgerit 67
Schaltzeichen 66 f.
Elektrotechnik 66 f.
Hydraulik 67 f.
Pneumatik 67 f.
Schema 6, 67 ff.
Schlitzschraube 50, 53
Schliisselweite 34, 51f.
Schneckentrieb 64
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Schnitt 19
abgewickelt 19
geknickt 20
Grundregeln 18
Schnittebene 18,20
Schnittfliche 20
Schnittlage 18 f.
Schraffur 20
Schraffurabstinde 20
Schraffurlinien 16, 18
Schraffurrichtung 20
Schraffurweite 20
Schrigkugellager 62
Schrigschnitt 19
Schrauben 50,52 f.
Schraubenbezeichnung 51
Schraubendarstellung 50, 52
Schraubenkopf 51
Schraubentrieb 64
Schraubenverbindung 50, 52, 54
Schrift 9
Schriftabmessungen 9
Schriftart 9
Schriftaufbau 9
Schriftfeld 7 f.
Schriftform 10
Schulterkugellager 62
SchweiBgiiteklassen 59 f.
SchweiBnahtarten 58
SchweiBposition 59
SchweiBiverbindung 59
SchweiBverfahren 58 f.
Sehinenma 32
Senkung 52
Sicherung 66
Sicherungselemente 53
Sinnbilder
Bremse 64
Kupplung 64
Mutter 54 f.
Niet 54 f.
Schaltpline 65
Schemata 65
Schraube 54 ff.
Toleranzén 43 f.
Welle 60
Skizze 6
Spielpassung 41 ff.
Spule 66
Stammzeichnung 6
Stifte 53
Stirnlauftoleranz 44
Stirnrad, geradverzahnt 63
Stirntrieb 64
Strichlinie 11
Strichpunktlinie 11
Strichpunktpunktlinie 11
Stromlaufplan 65
Stiickliste 5, 8 f.
Stufenschnitt 20
Stumpfnaht 58
Symbol
Bearbeitungsspuren 46
Getriebe 64 f.
Hydraulik 67 ff.
Kennzeichnung von
Ansichten 14
Lager 62f.
Oberflichenrauheit 45 ff.
Pneumatik 67 ff.
SchweiBverbindung 59

Teilkreis 35,63
Teilschnitt 19
theoretisches MaB 30, 33
Toleranz 38
Toleranzangabe 38

Toleranzbegrenzung 39
Toleranzfeld 41 ff.
Toleranzfeldlage 41
Toleranzkurzzeichen 40
Transformator 66

Ubergang 17
Ubergangspassung 41 f.
Ubersichtsschaltplan 65
UmriBzeichnung 6

Ventil 68
VergroBerung 12
VergroBerungsmaBstab 12
Verjiingung 30
Verkleinerung 12
VerkleinerungsmaBstab 12
Vertikalschnitt 18
Vervielfiltigung 6
Verzahnung 63f.
V-Naht 58
Vollinie
regelmiBig 11
unregelmiBig 11
VorzugsmaBe 37f.

wahre GroBe 23 f.
Wilzlager 62

“Wilzlagerdarstellung 62

Wiirmebehandlung 48
Wirmebehandlungs-
angaben 48
Wirmebehandlungsbild 48
Welle 60
Widerstand 66
WinkelbemaBung 30, 35, 39
Wirkungsplan 65

Zahlen 10
Zahnbreite 63
Zihnezahl 63
Zahnrad 63
Zahnradbefestigung 65
Zahnradpaare 63f.
Zeichnung 6
Zeichnungsart 5 f.
Zeichnungsaufbau 5, 8
Zeichnungsblatt 6
Zei*chnungsinhalt 5
Zeichnungsschriftfeld 7 f.
Zentrierbohrung 61
Zentrierwinkel 32
Zickzacklinie 11
Zubehor 68
zuldssige
MaBabweichung 38
Zusammenbau-
zeichnung 51, 8f.
zusitzliche Ansicht 14
Zusatzwerkstoff 59
Zylinder 25f.°
Zylinderformtoleranz 44
Zylinderrollenlager 63
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