Konstruktionshinweise

Grundsatzlich:
Besprechen Sie zum friihstmaoglichen Zeitpunkt Ihr Vorhaben mit der Werkstatt!
Materialwahl:

Uberlegen Sie wofir Ihr Bauteil gebraucht wird. Soll es Warme leiten oder nicht, wird es extremen Tem-
peraturen ausgesetzt, wird es in einen Vakuumbehélter eingebaut, welchen elektrischen Eigenschaften soll
es gentigen oder wird es Magnetfeldern ausgesetzt!

Wo wird das Bauteil eingesetzt:

Wird das Bauteil an oder in eine bestehende Aparatur an- oder eingebaut von der es keine Zeichnung gibt,
bitten wir Sie die die Werkstatt zu informieren und die Aparatur zur Verfiigung stellen, um die Abmessun-
gen zu kontrollieren! Transportable Bauteile sollten Sie, vor der Fertigung lhres Bauteils, in die Werkstatt
bringen.

Ecken:

Ecken an Fras- und Drehteilen sowie an Teilen, welche mittels Funkenerosion bearbeitet worden sind, sind
nie scharfkantig. Sie weisen in den vermeintlichen Ecken immer einen Radius auf der im Minimum 0.2 mm
betragt! Dieser Radius ensteht, da die Schneideplatten der Drehstahle vorne einen Radius haben und weil
Fraser einer Abnitzung unterliegen. Beim Senkerodieren ensteht der Radius durch den Abbrand der
Elektrode.

Radien bieten den Vorteil der besseren Stabilitét, ich denke da an die Bruchgefahr eines diinnwandigen
Teils aus Keramik. Bei solchen Teilen sollte der grosstmdgliche Radius verwendet werden!

Taschen:
Taschen sollten vorzugsweise in den 4 Eckpositionen einen Radius haben, welcher sich aus dem Durch-

messer der Fraser ergibt. Muss ein scharfkantiges Gegenstlck in die Tasche eingepasst werden, besteht die
Maglichkeit die 4 Eckpositionen mit Bohrungen zu versehen.

Gewinde:

Gewinde konnen nicht beliebig tief geschnitten werden. Die Gewindetiefe entspricht maximal 2-3 x dem
Gewindedurchmesser!



Ecken:

Gefraste Ecken, gedrehte Ecken und erodierte Ecken haben einen minimalen Radius von 0.2 mm.

efrdste Ecken

\

erodierte Ecken <

Taschen:

Um eine Tasche herzustellen in die ein kantiges Gegenstlick eingepasst werden muss gibt es zwei Mdglichkeiten, eine teure und eine kostengiinstige.
Die teure Variante ist nur mit Funkenerosion zu erreichen. Die kostengiinstige Variante hat vier Eckbohrungen und ist nur maglich, wenn geniigend
Platz vorhanden ist!

Alle anderen Taschen sollten mit Radien anstelle von Ecken gefertigt werden. Die Radien entsprechen dem Fraserdurchmesser!

Variante mit Radien anstelle von Ecken

/

erodierte Variante Variante mit 4 Eckbohrungen

Gewinde:

Weil Gewindetiefen maximal 2-3 x dem Gewindedurchmesser entsprechen kénnen, muss ein tieferes Gewinde von zwei Seiten geschnitten werden.

Gewindetiefe < 3 x Gewindedurchmesser M12 M5  maximale Gewindetiefe
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M 5 Gewindetiefe > 3 x Gewindedurchmesser




/eichnungsnormen

Ansichten:

Ansichten eines Werkstiicks, Darstellungen von Wellen und Schnitten in den vorgegebenen Normen
zeichnen!

Eine Zeichnung soll abersichtlich sein und alle notwendigen Angaben (iber das Werkstlck enthalten, das
heisst: Besser eine Ansicht oder einen Schnitt mehr darstellen!

Linien:

Linientypen und Linienstérken sind einzuhalten!

Vermassung: (siehe Beispielzeichnungen)

Eine Zeichnung soll keine Rechenaufgabe sein, das heisst: Lieber ein Mass zuviel als zu wenig!
Alle Massangaben sind in mm anzugeben!

Wo notig Masse tolerieren (siehe Toleranztabellen)!

Alle nicht tolerierten Masse sind firr die Nennmasse <6mm +/- 0.05, <30mm +/- 0.1,
<120mm +/-0.15, <400mm +/- 0.2 und <1000mm +/-0.3!

Bei Bohrungen, Wellen oder anderen kreisformigen Konturen steht immer ein @-Zeichen vor dem Nennmass!
Radien werden mit einem R vor dem Nennmass bezeichnet!

Bei der Gewindebemassung steht immer ein M vor dem Nennmass
(M steht fir mertrisches Standard Gewinde)!

Bei metrischen Gewinden, die nicht dem Standard entsprechen steht nach dem Nennmass zusétzlich noch
die Steigungsangabe (M18x1)!

Kanten: (siehe Beispielzeichnungen)

Nicht vermasste Kanten werden auf der Zeichnung mit dem Vermerk angegeben:
Nicht vermassten Kanten 0.2-0.3 mm

Zeichnungskopf: (siehe Beispielzeichnungen)

Beinhaltet: Material, Menge, Benennung, bei mehreren Teilen Positionsnummern, Massstab, Filename
und Datum, ebenso wichtig sind Name, Telefonnummer und E-mail Adresse des Auftraggebers!



Ansichten eines Werkstlcks:
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Darstellungsmaglichkeiten einer Welle:

Ohne Schnitt
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Schnitte eines Werksticks:

Schnitte durch eine Ebene
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SchnittB-B

Schnitt durch zwei Ebenen

SchnittA-A




Linien:

Linientypen:

Sichtbare Kérperkanten

Unsichtbare Kérperkanten === --mommms s oo oo

Achsen und Mittellinien -

Masslinien und Masshilfslinien f

_ v

Schraffuren |/ /I

Sichtbare Korperkanten:

Sichtbare Kérperkanten werden mit einer dicken, ausgezogenen Linie gezeichnet!

Unsichtbare Korperkanten:

Unsichtbare Korperkanten werden mit einer diinnen, gestrichelten Linie gezeichnet!




Achsen:

Zylinderformige Konturen wie Andrehungen, Bohrungen und Wellen haben immer eine Achse oder eine Mittellinie.
Sie werden mit einer dinnen, strich-punktierten Linie dargestellt!

Masslinien und Masshilfslinien:

Masslinien und Masshilfslinien werden mit dinnen, durchgezogenen Linien gezeichnet, wobei die Masshilfslinien immer bis zur Korperkontur
gezeichnet werden miissen!
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Schraffuren:

Schnittflachen werden mit regelméssigen Linienmustern aus dinnen, durchgezogen Linien dargestellt. Sie werden in verschieden Winkeln
und Abstanden gezeichnet. Je kleiner die Schnittflache, desto kleiner der Linienabstand. Bei geschnittenen Baugruppen werden zur besseren
Unterscheidung der einzelnen Teile zusatzlich die Winkel der Schraffuren zueinander gedndert.
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Tabelle 62/1 Einheitsbohrung (H8, H7) mit entsprechenden Wellen gepaart

Pas- | H8 | W7 s
sung Welle Passungscharakter Anwendungsbeispiele
d9 Reichliches Spiel Mehrfach gelagerte Welle, Gleitiagerung
in weitem Temperaturbereich
e8 Merkliches Spiel Hebellagerung
hg Leicht verschiebbar Verschiebbare Kupplung, Distanzhiilse
Spiel | f7 Kleines Spiel Fiihrungsstein, Kreuzkopf-Gleitbahn
g6 Ohne merkliches Spiel Genaue Gleitlagerung
h7 he Bei Verwendung von Schmiermitteln | Stellring, Wechselrad
gerade noch verschiebbar Zentrierung, Reitstockpinole
js6 | Unter leichtem Druck noch Genaue Zentrierung
verschiebbar
Uber- k6 Ohne erheblichen Kraftaufwand Handrad, Kupplung, Riemenscheibe
gang zusammengefigt
n6 Unter Druck zusammengefigt Drehmomentiibertragung mit zusatzlicher
Verdrehsicherung
p6
Pres- ® Durch Pressen zusammengefiigt Ubertragung kleiner Drehmomente ohne
sung oder aufgeschrumpft zusatzliche Verdrehsicherung
s6

Tabelle 62/2 Einheitswelle (h9, h6) mit entsprechenden Bohrungen gepaart

s:,s,'é h;ohlu:gs Passungscharakter Anwendungsbeispiele
H11 Meist reichliches Spiel Leicht zusammensteckbare Teile
D10 Sehr reichliches Spiel Lose Keilverbindung mit Anzug
E9 Reichliches Spiel Steckverbindung, Hebellagerung
Spiel | F8 Merkliches Spiel Gleitlagerung
G7 | Ohne merkliches Spiel Prézisions-Geradfiihrung
H9 Von Hand gerade noch Lose Keilverbindung (Welle und Nabe)
H7. | verschiebbar Verschiebbare Kupplung
Js9 Unter leichtem Druck noch Leichte Keilverbindung in Nabe
JS7 verschiebbar Oft auseinanderzubauende Teile
Uber- K7 Ohne erheblichen Kraftaufwand Handrad, Kupplung, Riemenscheibe
gang zusammengefigt
N7 Unter Druck zusammengefiigt Zylindrischer Stift
P9 Eventuelle Einpassarbeit Feste Keilverbindung (Welle und Nabe)
Pres- P7 Durch Pressen zusammengefiigt Ubertragung kleiner Drehmomente ohne
sung oder aufgeschrumpft zusatzliche Verdrehsicherung




Tabelle 56/1 Abmasse der Wellen (SN EN 20286-2)
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Tabelle 57/1 Abmasse der Bohrungen (SN EN 20286-2)
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