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3.2 Grundlagen des Tech- |
.<chen Zeichnen Normen sind festgelegte Darstellungsformen
niscne 3 fur technische Skizzen und Zeichnungen, die

: : . eingehalten werden miussen.
skizzen, Zeichnungen und Normen |

Im vorangegangenen Abschnitt 3.1 haben wir Die Benennung von technischen Zeichnungen
erfahren, dass in Betrieben zeichnerische Dar-  kann unterschiedlich erfolgen. Unter anderem
stellungen in der Produktentwicklung eine grofie  gibt es die Begriffe Einzelteilzeichnung, Grup-
Rolle spielen. Zu diesen zdhlen vor allem die  penzeichnung und Zusammenbauzeichnung.
technische Skizze und die technische Zeichnung.

Sie werden so genannt, weil sie technische Ge-

genstande darstellen. Dabei miissen Formen, & ﬁf Komplettes Produis’ z
Grofle und Funktionen des technischen Gegen- —

standes eindeutig sein.

a Gruppe

Skizzen und Zeichnungen haben viele Vorteile.
Sie sind im Vergleich zu einer Textbeschreibung
viel schneller anzufertigen, platzsparender und Q

genauer. Sie sind international verstandlich. Man = = - T B T B
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Technische Skizzen und Zeichnungen sind in-

ternational verstandliche zeichnerische Dar- ‘ Zusammenbauzeichnung

i stellungen eines technischen Gegenstandes.
@ Gruppenzeichnung(en)

Damit uberall Skizzen und Zeichnungen ver- g
standen werden, gibt es festgelegte Darstellungs-
formen. Diese sind in den ISO-Normen (inter-
national giiltig) und in den DIN-Normen (in 2 Zusammenhang zwischen Zusammenbau-,

Deutschland giiltig) enthalten. Gruppen- und Einzelzeichnung

Einzelteilzeichnung(en)
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1 Gegenuberstellung von Skizze und Zeichnung
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Produktentwicklung

Beispiel: Ein Produkt besteht aus zwei Baugrup-
pen, die ihrerseits aus insgesamt sieben Einzel-
teilen bestehen. Die Einzelteile werden separat,
also in sieben Einzelteilzeichnungen, dargestellt.
[hr Zusammenwirken erkennt man in den beiden
Gruppenzeichnungen, und deren Zusammen-
wirken geht aus der Zusammenbauzeichnung

hervor.

Bevor man eine technische Zeichnung beginnt,
fertigt man eine Skizze an. Hier kommt es auf zu-
giges Arbeiten unter Einhaltung der wesentlichen
Normen an. Skizzen werden freihdndig, nicht
mafistablich und mit Bleistift ohne weitere Zei-
chengerdte angefertigt. Die Grofienverhéltnisse
mussen beachtet werden.

Technische Skizzen sollten vor jeder Zeich-
nung angefertigt werden. Sie missen eindeu-
tig, vollstandig und verstandlich sein.

Zeichengerate und Hilfsmittel

Die Qualitat einer Arbeit kann auch vom verwen-
deten Werkzeug abhangen. Fiir das Technische
Zeichnen werden als Werkzeug Zeichengerite
benotigt. Zum Anfertigen von Zeichnungen und
Skizzen sind in der Schule Zeichenpapier ver-
schiedener Art, Bleistifte, Lineal, Dreiecke, Ra-
diergummi, Zirkel und Schablonen erforderlich.
Mithilfe eines Zeichenbrettes erfolgt das Zeich-
nen wesentlich schneller und genauer.

1 Empfohlene Arbeitsmittel

2 Feinminenstifte

Ein besonderes Augenmerk ist auf die Auswahl
der Bleistifte zu legen. Empfehlenswert sind Fein-
minenstifte. Diese gibt es in den Stdrken 0,35 mm,
0,5mm und 0,7 mm. So konnen in gleich blei-
bender Qualitdt problemlos die verschiedenen
Linienarten auf dem Zeichenblatt gezeichnet
werden. Ein Anspitzen ist nicht erforderlich.

Ein weiteres Werkzeug zum Anfertigen von
Zeichnungen ist die computergestiitzte Verwen-
dung entsprechender Zeichensoftware.
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3 Bildschirmfoto von einem 3D-Programm
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Produktentwicklung —

Hierbei konnen im Gegensatz zur handgefertig-
ten Darstellung Anderungen problemlos und
schnell ausgefiihrt werden. Auch kann man ver-
schiedene Varianten einfach ,probieren”. Sich
wiederholende Titigkeiten, z.B. die BemafSung,
lassen sich schnell und einfach verwirklichen.
Oft benotigte Normteile (Schrauben, Muttern,
Stifte, Scheiben u.a.) stehen als Bibliothek zur
Verfiigung. Sie miissen dabei nicht mehr einzeln
gezeichnet werden. Ein Mausklick fiigt sie in die
Zeichnung ein. Leistungsfahige Systeme erlauben
dreidimensionale Darstellungen, die sich realis-
tisch bewegen lassen. In diesem Zusammenhang
spricht man von ,virtueller Realitdt" (scheinbare

Wirklichkeit).
Linienarten

Jede technische zeichnerische Darstellung setzt
sich aus verschiedenen Linien, die in der DIN 15
genormt sind, zusammen. Je nach Art und Breite
symbolisieren sie in der Zeichnung verschie-
dene Sachverhalte. Somit ist die Kenntnis und
richtige Anwendung der Linienarten besonders

wichtig.

Linienbreiten und Linienarten fir
technische Zeichnungen im Format DIN A 4

(Auswahl)

Linienbreite Linienart Darstellung

Voll-Linie,
breit

breit 0,7

0,35 Voll-Linie,

schmal

schmal

Strichlinie
Strichpunkt-
linie

Freihand-
linie

In technischen Zeichnungen werden nur sicht-
bare Korperkanten als breite Voll-Linie ge-
zeichnet.

Beschriftungen und Bemafiungen erfolgey, in
einer Hohe von 5mm und in der Linienbrejj,

0,5 mm.

Grundlegende Informationen zum
skizzen- und Zeichenblatt

Zeichnerische Darstellungen werden in g
Schule auf Blattern aus Papier angefertigt. Damjt
eine normgerechte Darstellung erfolgen kany
sind Informationen zu moglichen Blattformatep
zur Gestaltung eines Zeichenblattes und zyp
Eintragen von Texten und maf$stéblichen Dar.

stellungen notwendig.

Blattformate und Blattlage

Die Grofie der Zeichenblatter ist in der DIN 476
genormt. Man spricht dabei von Blattformaten.
Ausgangspunkt ist das Blattformat A0 (841 mm
x 1189 mm). Es entspricht dem ungefdhren Fla-
cheninhalt von 1 m®. Das jeweils néchstkleinere
Blattformat erhdlt man durch Halbierung der
grofSeren Rechteckseite.

Jedes genormte Blatt kann zur unteren Tisch-
kante zwei unterschiedliche Lagen einnehmen.
Besitzt die ldngere Seite des Blattes eine senk
rechte Lage, so spricht man von der Hochlage
des Blattes. Besitzt die langere Seite des Blattes
eine waagerechte Lage, so spricht man von der
Querlage des Blattes.

A0

1 Blattformate nach DIN 476
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parstellen in Ansichten
(rechtwinklige Parallelprojektion)

1 Schrdgbild eines Zylinders

Die Freihandskizze ,Schrigbild eines Zylinders“
stellt sehr anschaulich die Grenzen der axo-
nometrischen Projektionen dar. Die eigentlich
kreisrunden Seitenflichen miissen {iber kompli-
zierte Verfahren ellipsenférmig dargestellt wer-
den. Eine Maf3eintragung ist nicht einfach.

2 Zylinder in zwei Ansichten

Abhilfe bietet ein anderes Projektionsverfahren.
Dabei betrachtet man den Gegenstand nicht von
einer, sondern von mehreren Positionen aus.
Man erhilt dadurch verschiedene Ansichten
ohne Verzerrungen.

3 . :
Jl'1’“|5-"‘«*'s'rcklung' eines Warfels fur Brettspiele
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Produktentwicklung

Damit ein Spielwiirfel nachgebaut werden kann,
musste man alle sechs Flichen sinnvoll mitei-
nander verbinden. In der Abwicklung (Abb. 3)
tauchen sechs verschiedene Seiten des Wiirfels
auf. Sie stellt die Flichen des Korpers in der Zei-
chenebene aufgeklappt dar. Ahnlich st es mit den
sechs Ansichten. Diese erhiilt man, wenn der Ge-
genstand jeweils um 90° gekippt wird.

Sehr viele Gegenstinde besitzen Hohlformen.
Ein Beispiel hierfiir ist der Nistkasten. Mit einer
Projektion kénnen diese Hohlformen jedoch
nicht dargestellt werden, da man nicht vollstan-
dig in den Gegenstand hineinsehen kann. Das
Aussehen und die GréBe der Hohlform bleiben
verborgen.

Deshalb wurde im Technischen Zeichnen ein
spezielles Darstellungsverfahren entwickelt, das
Schnittdarstellung genannt wird. Dabei wird
der Gegenstand gedanklich von einer Schnitte-
bene durchschnitten und die Vorderhalfte ent-
fernt, sodass man in den Gegenstand hineinse-
hen kann.

Damit die Schnittflaichen sofort erkennbar sind,

werden diese mit einer Schraffur gekennzeich-
net.

—— Gedachte Schnittebene

Hintere Halfte

Vordere Halfte

E\\\\\\\\\\\\\}\\\\\\‘Q

b

4 Nistkasten im
Schragbild mit
Schnittebene
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5 Nistkasten
im Vollschnitt

]'>\\.\\\;}~h\l" NN

61

Scanned by TapScanner

.- m_ni__'_



Produktentwicklung

Das Entstehen der Ansichten kann man sich
auch so vorstellen: Beleuchtet man den Korper
von vorn, so erscheint auf einem hinten aufge-
spannten Blatt das Schattenbild (Abb. 1, rot).
Beleuchtet man ihn von links, entsteht das Schat-

tenbild rechts usw.

Als Ansicht von vorn sollte die aussagefa-
higste Ansicht gewahlt werden. Sie wird auch
Hauptansicht genannt.

Die Anordnung der Ansichten eines Werkstiicks
erfolgt nach festen Regeln (europadische Projekti-
onsart, Methode 1 nach DIN 6). Die Benennung
der Ansichten ergibt sich aus den Abbildungen 1
bis 3.

|
oben

_ 2 Teil des SOMA-Wirfels aus verschiedenen
Ausgehend von der Ansicht von vorn (AV), Blickrichtungen (Ansichten)

befinden sich durch Kippen des Gegenstandes
die Ansicht von rechts (AR), links, die Ansicht

von links (AL), rechts, die Ansicht von oben
(AO), unten und die Ansicht von unten (AU), Besitzen diese eine gleich bleibende Dicke, so

oben. kann sie besonders gekennzeichnet werden (s. S.
66, ,Formkennzeichen”). In dem Fall geniigt die

Darstellung der Ansicht von vorn.
Oft sind fiir das Darstellen aller Mafde nicht alle

sechs Ansichten notig. Vielfach reichen zur ein-
deutigen Wiedergabe eines Gegenstandes be-
reits drei Ansichten. Einfachere Gegenstinde
konnten sogar nur zwei Ansichten erfordern.

rechts vorn links hinten

Die Anzahl der notwendigen Ansichten ist
von der eindeutigen Darstellung und Bema-
Bung abhangig.

oben

1 SOMA-Tei jizi ichti
eil auf Ebenen projiziert 3 Lagerichtige Darstellung der sechs Ansichten
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3.4 Grundsatze beim Eintragen
son MaBien

1 Einzelteil des SOMA-Wdrfels mit BemaBung

Zeichnungen sind wichtige Unterlagen fiir die
Herstellung von Produkten. Aus den Maflanga-
ben konnen neben den Abmessungen auch die
Formen eines Werkstiicks hervorgehen. Dabei
ist die Angabe der Gesamt- und Teilmafle eine
unverzichtbare Voraussetzung fiir eine gleich
bleibende Qualitdt. Eine nicht fachgerechte Be-
maflung kann bei der Herstellung des Gegen-
standes zu Missverstandnissen fiihren. Deshalb
erfolgt das Eintragen von Maflen nach der DIN
406.

Elemente der MaBeintragung

Aus Abbildung 2 geht hervor, dass sich die Mafs-
eintragung aus vier Elementen zusammensetzt.
Sie haben in jeder Skizze und Zeichnung ein
gleiches Erscheinungsbild.

| Die Elemente der MaBeintragung sind MaB-
hilfslinie, MaBlinie, MaBlinienbegrenzung
und MaBzahl.

Die MaRhilfslinien werden direkt an die zu be-
maflenden Kanten gesetzt. Sie ragen etwa 2 mim
lber die Maflinienbegrenzung hinaus. Mals-
hilfslinien sollten eine moglichst geringe Lange
besitzen. Sie diirfen sich nur im Ausnahmefall
untereinander oder mit MafSlinien kreuzen.

S = TS

Produktentwicklung
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2 Elemente der MaBBeintragung: MafBhilfslinie,
MaBlinie, MaBlinienbegrenzung, Maf3za

Maflinien verlaufen vorwiegend parallel zu den
mafigebenden Korperkanten. Die Mafilinie be-
findet sich zwischen den beiden MafShilfslinien.
Der Abstand zwischen der Hiillfigur und der ers-
ten Mafilinie sollte 8 -10 mm betragen. Der Ab-
stand zwischen zwei Mafilinien sollte mindestens
7 mm betragen. Bei einer geringeren Mafdlinien-
lange als 15 mm wird die MafSlinie an ihren bei-
den Enden um ca. 10 mm iiber die MafShilfslinie

verlangert.

MaB- und MaBhilfslinien sind als schmale Voll-
Linien einzutragen.

MaBeintragung

zwischen
MHL und MHL MHL und Korperkante
Korperkante und
Korperkante
— - ——— -

3 Fallbeispiele fr das Eintragen von
MaBhilfslinie und MaBlinie
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1 Varianten zum Eintragen von MaBpfeil und Mafzahl

Die Mafllinienbegrenzung kann durch Mafi-
pfeile erfolgen. Sie sind schmal, gefullt, geschlos-
sen und gleich lang (ca. 4 mm). Die Spitzen des
Mafdpfeiles beriihren die Maf3hilfslinien. Malfs-
pfeile werden aufierhalb der MafShilfslinien an-
getragen, wenn die Mafllinien eine geringere
Lange als 15 mm besitzen.

Maf3zahlen geben die Entfernungsmafle an. Sie
werden in Millimetern und ohne Angabe der
Mafieinheit in Normschrift eingetragen. Sie ste-
hen in der Mitte zwischen den Maf$hilfslinien und
etwas iiber der Mafllinie. Maf$zahlen mussen von
unten oder von rechts lesbar sein. Ausnahmebe-
stimmungen gibt es, wenn zum Eintragen der
Mafdzahl wenig Platz vorhanden ist. Maf$zahlen
kénnen mit Formkennzeichen (z.B. t=10) verse-

hen werden.

Formkennzeichen

Ausgewihlte oft vorkommende Formen eines Ge-
genstandes werden in der MafSeintragung zusatz-
lich mit Formkennzeichen versehen. Sie werden
vor die Mafszahl geschrieben. Formkennzeichen

gibt es fiir die Dicke (t), den Durchmesser (),

69
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2 BemaBung von Radien, Durchmesser und Dicke
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den Radius (R), Winkelgrade ("), Quadrate ()
und Schliisselweiten (SW).

Formkennzeichen sind vor den MaBzahlen
stehende Zusatzzeichen, die besondere For-
men eines Gegenstandes beschreiben.

Systematik der Mal3eintragung
(MaBbezugssystem)

Mafieintragungen konnen funktions-, fertigungs-
oder priifbezogen sein. Deshalb wird der Maf3ein-
tragung ein Mafbezugssystem zugrunde gelegt.
Um Herstellungsfehler zu vermeiden, konnen
Mafie nicht beliebig eingetragen werden.

In Abbildung 3 wurden die Mafizahlen zunachs!
aneinander gereiht. Bei dieser Vorgehensweise
wird wenig Zeit benotigt und Platz gespart. Aber
die Genauigkeit der Lage der sechs Bohrungen in
der Herstellung ist nicht gegeben. Man stelle sich
vor, dass beim Anreifien der sieben Maise jeweils
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3 Richtige und fehlerhafte BemaBung
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eine Ungenauigkeit von einem halben Millimeter
auftritt. Diese kann flir die sechste Bohrung schon
3 mm betragen. Das Werkstiick ware 3,5 mm zu
breit und damit unbrauchbar.

Die Losung zeigt der obere Teil der Abbildung.
Die linke Korperkante wurde zur Bezugskante
bestimmt. Das bedeutet, dass sich alle waage-
rechten MafSe auf diese Korperkante beziehen.

KettenmaBe sind aneinander gereihte MaBe
und zu vermeiden.

Maf3bezugssysteme konnen sich auf Kérperkan-
ten und/oder Symmetrieachsen (Mittellinien)
beziehen (Abb. 1). Dabei beziehen sich die senk-
recht eingetragenen Maf3linien (Hohenmafle) auf
die untere Korperkante und die waagerecht ein-
zutragenden Mafle (Breitenmafie) auf die linke
Korperkante bzw. auf die Symmetrieachse.
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1 MaBbezugssysteme

Produktentwicklung
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MaBeintragungen mit dem Computer

Das Bemafien von Zeichnungen ist am Compu-
ter einfacher als mit Lineal und Bleistift. Fehler
lassen sich ohne Radieren verbessern, die Maf3-
zahlen erscheinen exakter, und alle Pfeile sind
gleich grof$, schmal und spitz. Fiir die Bemafiung
notwendige Angaben sind in der Zeichnung ent-
halten, da bereits in Originalgrofie gezeichnet
wurde. Die BemafSungsfunktion macht sie prak-
tisch nur sichtbar.

Ein weiterer Vorteil ist das Zeichnen auf verschie-
denen Ebenen, auch Layer genannt. Layer kann
man sich wie bedruckte Klarsichtfolien vorstel-
len, die man in beliebiger Kombination betrach-
ten kann. Bei einer Zusammenbauzeichnung
wird z.B. jedes Einzelteil auf einen separaten
Layer gelegt. Bei Bedarf konnen beliebige Teile

gemeinsam angezeigt werden.

e / Plakat mit SOMA-TeiI\*

Bild mit drei Zeichnungsebenen

o~
7 Plakar vt SOMA-Tew/ }/
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Hintergrundebene

2 Bild mit drei Zeichenebenen (Layer)
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