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Vorwort

VORWORT

«Fachwissen Technische Produktdesigner 1” richtet sich an Auszubildende zum Technischen Produkt-
designer/zur Technischen Produktdesignerin der Fachrichtungen Maschinen- und Anlagenkonstrukti-
on sowie Produktgestaltung und -konstruktion im 1. und 2. Ausbildungsjahr.

Es kann dartiber hinaus von allen Berufsgruppen, Vollzeitbildungsgangen und Studierenden, die kon-

struktiv tatig sind und 3D-CAD-Modelle sowie technische Zeichnungen erstellen, im Selbststudium
eingesetzt und als aktueller Wissensspeicher genutzt werden.

I Inhalte:

~Fachwissen Technische Produktdesigner 1“ vermittelt die Fachinhalte der Lernfelder 1 bis 8 des Rah-
menlehrplans sowie die im Ausbildungsrahmenplan verankerten Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahig-
keiten.

Das Lehrwerk ist lernfeldsystematisch strukturiert. Der wesentliche Schwerpunkt ist die funktions-,
fertigungs- und priifgerechte Gestaltung von Bauteilen und Baugruppen und deren Darstellung in tech-
nischen Zeichnungen. Die Informationen zur Erstellung von 3D-CAD-Modellen und der zugehorigen
Zeichnungsableitung werden 3D-CAD-System-unabhéngig vermittelt.

Der aktuelle Normenstand inklusive des Normensystems zur Geometrischen Produktspezifikation
(ISO GPS) wird berticksichtigt.

Englische Fachtexte, lllustrationen und Aufgabenstellungen sowie Fachvokabular stehen in enger Ver-
knlipfung mit den vermittelten Fachinhalten und regen zur fremdsprachlichen Kommunikation an.

Ein lernfeldlibergreifendes Kapitel ,, Industrie 4.0 und kiinstliche Intelligenz” schliet den ersten Band
des zweibandigen Lehrwerks ab.
I Didaktische Besonderheiten:

Die Lernfeld-Kapitel werden durch praxisnahe Lernsituationen eingeleitet, die auf die Erstellung von
CAD-Modellen und die Ableitung technischer Zeichnungen zielen.

Die sachlogische Darstellung der Fachinhalte ermdglicht einen systematischen Wissensaufbau im Rah-
men des Lernfeld-Unterrichts, aber auch im Selbststudium und zur Prifungsvorbereitung. Merksatze,
Ubersichtliche Tabellen und Anleitungen, eine reichhaltige Bebilderung mit engem Text-Bild-Bezug
sowie zahlreiche Aufgaben zur Wiederholung und Vertiefung der Fachinhalte sichern den Lernerfolg.

I Digitales Zusatzmaterial:

Alle Bilder und Tabellen des Lehrwerks sind fiir die Ubernahme in eigenes Material digital zugénglich
(s. Informationen zur EUROPATHEK auf der Umschlaginnenseite).

Erganzend zum Bilderpaket stehen die technischen Zeichnungen zu Lernsituationen und Aufgaben als
PDF-Dokumente zur Verfligung, sie kdnnen malstabsgerecht ausgedruckt werden.

I Neu in der 2. Auflage:

Das Feedback der Leser wurde in der 2. Auflage bertiicksichtigt. AuBerdem erfolgte die Abstimmung auf
aktuelle Normen, Stand Friihjahr 2022.

I lhr Feedback ist uns wichtig!

Wenn Sie mithelfen mochten, dieses Lehrwerk weiterzuentwickeln, schreiben Sie uns unter lektorat@
europa-lehrmittel.de oder unter der Verlagsadresse. Wir freuen uns auf lhre Anregungen und wiinschen
Ihnen viel Erfolg mit ,,Fachwissen Technische Produktdesigner 1“.

Sommer 2022 Autorenteam und Verlag
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TECHNISCHE SYSTEME
Lernfeld1 | ANALYSIEREN UND ERFASSEN

Jedes Produkt, das hergestellt und vertrieben wird, lasst sich als technisches System betrachten. Es
hat eine Aufgabe bzw. eine Funktion zu erflillen, auf deren Grundlage sich die Bauweise sowie die
verwendeten Teile erklaren lassen.

Eine Kaffeemaschine z.B. soll heiBen Kaffee herstellen. Daher sind Funktionen, wie Wasser erhitzen
oder Filter und Kaffeepulver aufnehmen, Teilfunktionen, die erfillt werden muissen, um frisch aufge-
brihten Kaffee zu bekommen.

Um aus den Teilfunktionen eine funktionierende Kaffeemaschine zu konzipieren sind technische Un-
terlagen, vor allem technische Zeichnungen, notwendig. Auf Basis der Idee werden erste Skizzen mit
moglichen Losungen entwickelt, die in einer Konstruktion mit nachfolgend erstellten technischen Zeich-
nungen dargestellt werden und nach denen anschlieend die Fertigung erfolgt.

Damit definiert sich der Inhalt von Lernfeld 1. Hier werden die grundlegenden Regeln der Darstellung
und der funktions- und fertigungsgerechten Bemal3ung fiir das Erstellen von technischen Zeichnungen
erlautert. Gleichzeitig werden die ersten Grundlagen gelegt, die benétigt werden, um ein Produkt, eine
Baugruppe, als technisches System zu begreifen und aus dem funktionellen Zusammenhang heraus die
notwendigen Schlussfolgerungen fiir Eintragungen in der technischen Zeichnung zu ziehen. Basis ist
immer die Funktion und die Fertigung der Bauteile. Erganzt werden diese fundamentalen Grundlagen
in diesem Kapitel durch Hinweise zu einer zielflihrenden und strukturierten Arbeitsweise sowie zu den
Grundlagen der Elektrotechnik.
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1 Technische Systeme analysieren und erfassen

Entwicklung eines Produktes

Vor der Herstellung eines Produktes miissen vie-
le Details bedacht und geklart werden. Erst dann
kann der Auftrag in die Fertigung gehen.

Konstruktion
und

Zunachst muss der Auftrag fiir ein neues Produkt Entwicklung

vorliegen. Alternativ kann auf Basis einer Markt-
analyse deutlich werden, dass fiir ein bestehendes
Produkt eine betrachtliche Modifizierung erforder-
lich oder sogar eine Neuentwicklung sinnvoll ist,
um konkurrenzfahig zu bleiben. Der Auftraggeber
—bei einer Neuentwicklung auch die Firma selbst -
legt in einem Dokument fest, welche Anforderun-
gen an das neue Produkt gestellt werden, welche
Randbedingungen gelten und welche weiteren
Punkte wichtig sind. Dieses Dokument wird Las-
tenheft genannt. Um ein Produkt herstellen zu
kénnen, sind weitere Unterlagen erforderlich, zu
denen auch technische Zeichnungen, Stiicklisten,
Montageanweisungen usw. gehoren.

Produktions-
planung und
Steuerung

Materialbereit-
stellung

Technische Zeichnungen werden heute zumeist
mit einem 3D-CAD-Programm erstellt. Weitere
Software, wie Textverarbeitung, Tabellenkalku-
lation, Datenverwaltung und ERP-System (Ent-
wicklungs-Ressourcen-Planungs-System) oder
PPS-System (Produktionsplanungs- und Steue-
rungs-System) sind erforderlich, um ein Produkt
von der Idee bis zur Serienreife zu entwickeln und
mit den entsprechenden Unterlagen durch die Bild 1: Entwicklungsschritte eines Produktes
verschiedenen Bereiche der Firma zu begleiten.

Montage

Verkaufsfahiges
Produkt

Mit Beginn der Entwicklung kommt die Konstruktions- und Entwicklungsabteilung mit ins Boot und
damit auch der Technische Produktdesigner. In der Konstruktion werden die Funktion und das Ausse-
hen eines Bauteils oder einer Baugruppe durch die konstruktive Gestaltung festgelegt. Als Baugruppe
bezeichnet man die aus mehreren Teilen bestehende, in sich geschlossene Einheit eines Produktes, wie
z.B. einen Schraubstock. Bei der Konstruktion miissen die Funktion, die Herstellbarkeit, die Haltbarkeit
und die Montage eines Bauteils oder einer Baugruppe beachtet werden und durch eine entsprechende
Berechnung und Gestaltung berticksichtigt werden. Bild 1 zeigt die verschiedenen Schritte zur Entste-
hung eines Endproduktes. Im Rahmen der Konstruktion werden auch die wesentlichen Grundagen zur
Ressourcenschonung und zum Umweltschutz gelegt. Das sicherheitsgerechte Gestalten ist bei allen
Aufgaben vorrangig zu betrachten.

Damit alle Anforderungen an eine Baugruppe erfiillt werden, ist es im Vorfeld notwendig, das techni-
sche System des zu fertigenden Produktes zu analysieren, dies in Teilschritte zu untergliedern und kon-
struktive Losungen fiir diese Teilfunktionen zu finden. AnschlieBend werden die Konstruktion und die
technischen Zeichnungen sowie notwendige Berechnungen erstellt. Auch der Preis des Produktes ist
ein wichtiger Aspekt. Nur wenn der Kaufer bereit ist, den Preis zu zahlen, kann das Produkt erfolgreich
am Markt platziert werden und das Unternehmen wirtschaftlich am Markt bestehen. Basis all dieser
Aspekte ist die technische Zeichnung. Fiir ihre Erstellung ist ein fundiertes Fachwissen erforderlich. Nur
durch eine zielgenau geplante Vorgehensweise kann ein gutes Ergebnis erzielt werden.
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Lernsituationen ' 1.1

1.1 | LERNSITUATIONEN

LERNSITUATION 1 | Zeichnung aus alten Bestianden aktualisieren

Die Unterlagen einer schon vor mehreren Jahren konstruierten Maschine sollen auf den neusten Stand
der Technik gebracht werden, damit sie erneut gefertigt werden kann. Hierzu miissen die alten Zeich-
nungsbestiande mit CAD erfasst und aktualisiert werden.

Der Ausbildungsleiter beauftragt Sie, die Fehler in der vorliegenden Zeichnung zu korrigieren sowie
eine norm- und fertigungsgerechte Zeichnung der Achse nach heutigem Standard zu erstellen.
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Aufgabenstellung

1.1 Informieren Sie sich liber die ehemals liblichen Angaben auf technischen Zeichnungen.

1.2 Uberpriifen Sie, ob die Formelemente wie Freistich und Passfedernut der heutigen Nor-
mung entsprechen bzw. ob die entsprechenden Angaben in der Zeichnung korrekt sind.

1.3 Erstellen Sie eine norm- und fertigungsgerechte technische Zeichnung der Achse, die dem
heutigen Standard entspricht.
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1.1 Lernsituationen

LERNSITUATION 2 | Konstruktion eines Stovchens

Die Marketingabteilung méchte einigen neuen Kunden die Méglichkeiten der Oberflachenbearbeitung
durch Polieren von Werkstiicken aufzeigen. Die Prasentation der polierten Oberflachen soll an den

Einzelteilen eines Stovchens erfolgen.

Hierzu wurde die Ausbildungswerkstatt beauftragt, Stovchen anzufertigen.

Das Stovchen nimmt ein handelslibliches Teelicht auf. Die Flamme des Teelichts muss einen ausrei-
chenden Abstand zur Standflache der Kanne haben, damit diese nicht durch die Flamme an der Unter-

seite verruf3t.

Aufgrund der Verwendung des Stévchens im Umfeld der Zubereitung von Lebensmitteln sollen nur

lebensmittelgeeignete Edelstahle als Werkstoff verwendet werden.

Die Fertigung der Einzelteile des Stévchens erfolgt durch spanende Bearbeitung von Halbzeugen oder

aus Blechen, die thermisch geschnitten und nachgearbeitet werden.

Aufgabenstellung

2.1

2.2

23

24

25
2.6
2.7

14

Ermitteln Sie die notwendige GréR3e der oberen Standflache, damit handelstibliche Tee-
oder Kaffeekannen sicher darauf stehen konnen.

Entwickeln Sie zwei Losungsvarianten fiir die Gestaltung des Stovchens. Fertigen Sie hierzu
malstabsgerechte Skizzen von Hand an. Beachten Sie hierbei, dass die Warme auch seitlich
entweichen kénnen muss.

Bewerten Sie lhre gefundenen Varianten nach Fertigungsaufwand und Gewicht.

Wabhlen Sie einen geeigneten Werkstoff aus, der lebensmittelgeeignet ist und sich gut
spanend bearbeiten lasst.

Wahlen Sie lIhre optimale Variante aus und erstellen Sie eine Zusammenbauzeichnung.
Erstellen Sie eine vollstandige Sttickliste.
Erstellen Sie zu allen Einzelteilen norm- und fertigungsgerechte Zeichnungen.



Lernsituationen ' 1.1

LERNSITUATION 3 | Konstruktion einer Spindelpresse

In der Vormontage muissen oOfters Teile durch Pressen gefiigt werden. Bislang wurde dieser Montage-
schritt mit einfachen Werkzeugen ausgefiihrt.

Der Fertigungsleiter hat der Ausbildungswerkstatt den Auftrag erteilt in lhrer Firma hierfiir eine ent-
sprechende Vorrichtung in Form einer einfachen Spindelpresse zu fertigen. Die dafiir notwendigen
Zeichnungen erstellen die Technischen Produktdesigner.

Die Bedienung der Spindelpresse erfolgt von Hand. Hierzu muss die Vorrichtung auf einem Tisch mit
Schrauben fiir T-Nuten M10 nach DIN 787 befestigt werden kénnen. Die Aufnahme flir die Werkstlicke
und das Drucksttick sollen austauschbar sein und eine Grundflache mit @50 mm haben.

Das nachfolgende Bild zeigt den prinzipiellen Aufbau einer Spindelpresse.

] -

Trapezgewinde
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austauschbar

=150

/

‘VVerkst:kaufnahme
austauschbar =16

Aufgabenstellung

3.1 Erstellen Sie eine einfache Anforderungsliste, in der alle umzusetzenden Anforderungen an
die Spindelpresse aufgefiihrt sind.

3.2 Entwickeln Sie zwei Losungsvarianten fir die Gestaltung der Spindelpresse. Fertigen Sie
hierzu mal3stabsgerechte Skizzen von Hand an.

3.3 Bewerten Sie lhre skizzierten Varianten nach dem Fertigungsaufwand.
3.4 Wabhlen Sie geeignete Werkstoffe aus.

3.5 Wabhlen Sie Ihre optimale Variante aus und erstellen Sie davon eine Zusammenbauzeich-
nung.

3.6 Erstellen Sie eine vollstandige Sttickliste.
3.7 Erstellen Sie zu allen Einzelteilen norm- und fertigungsgerechte Zeichnungen.
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1.2  Arbeitsablauf beim Erstellen von technischen Zeichnungen

1.2 ARBEITSABLAUF BEIM ERSTELLEN VON
) TECHNISCHEN ZEICHNUNGEN

Bei der Auftragsbearbeitung in der Abteilung Konstruktion eines Maschinenbau-Unternehmens ist es sach-
dienlich, die nachfolgend dargestellten Arbeitsschritte zu durchlaufen, um die Aufgabe zielgerichtet und
effizient bearbeiten zu kénnen und eine optimale Grundlage fiir die Produktfertigung zu schaffen (Bild 1):

1. Planung 2. Entwurf 3. Realisierung 4. Dokumentation

Arbeitsauftrag g kProdukt—_
analysieren okumentation
Informationen . Prasentation
1. Planung 4. Dokumentation
beschaffen

Zeitplan \
erstellen

Konstruktions-/

Skizzen erstellen Zeichenaufgabe Baugruppen-

zeichnungen

Lésungsvarianten
bewerten

Einzelteil-
zeichnungen

2. Entwurf 3. Realisierung

Funktionsanalyse
durchfiihren

Stlicklisten

Bild 1: Arbeitsschritte einer Konstruktionsaufgabe
Je nach Art der Aufgabe kdnnen die einzelnen Schritte mehr oder weniger umfangreich ausfallen. Tre-

ten Fehler auf, muss ein Schritt wiederholt und der Fehler korrigiert werden, um dann in der bewéahrten
Reihenfolge fortzufahren.

1.21 | PLANUNG

Die Planung einer technischen Zeichnung umfasst die Arbeitsschritte:

Arbeitsauftrag analysieren, d.h. die Aufgabenstellung lesen und verstehen, Unklarheiten beseitigen,
einen auf die ZeichenblattgrofRe abgestimmten Darstellungsmal3stab auswahlen (oder die erforder-
liche BlattgroRe flir den gewéhlten Darstellungsmalstab) sowie festlegen wie viele und welche An-
sichten zur Darstellung des Werkstticks notwendig sind.

Informationen beschaffen, d.h. weitere technische Unterlagen aus Normen, Literatur, Internet und
Katalogen entsprechend der Aufgabenstellung zusammenstellen.

Zeitplan erstellen unter Berlicksichtigung der Vorgaben des Auftraggebers.

1.2.2 | ENTWURF

Unter dem Begriff Entwurf versteht man die ersten Uberlegungen zu einer technischen Zeichnung.
Erste Konzepte werden in Form von Handskizzen ausgefiihrt. Handskizzen lassen sich schnell realisieren
und korrigieren, sie sind eine gute Ubung fiir das Freihandzeichnen.

Die in Bild 1 aufgefiihrten Teilschritte ,,Losungsvarianten bewerten” und ,,Funktionsanalyse durchfiihren”
kommen bei den ersten Zeichenaufgaben nicht vor, sie werden in Kapitel 4 ab Seite 246 naher erlautert.

Skizzen sind zumeist Freihandzeichnungen, mit Bleistift auf Papier gezeichnet. Die Darstellung
und Bemal3ung erfolgt von Hand. Ein CAD-Programm kommt nicht zum Einsatz.
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1.2.3 | REALISIERUNG

Unter Realisierung wird die Entwicklung der kon-
kreten technischen Zeichnung verstanden. Hierbei
sind die entsprechenden Normen zu beachten.
Die Arbeitsschritte sind:

I Baugruppenzeichnung entwickeln
I Einzelteilzeichnungen anfertigen
I Stlckliste erstellen

1.2.4 | KONTROLLE UND
DOKUMENTATION

Hier wird das Arbeitsergebnis nochmal sorgféltig
Uberprift und ggf. Fehler korrigiert.

I Zeichnerische Darstellung lberpriifen

Kontrolle und Dokumentation ' 1.2.4

Eine Einzelteilzeichnung zeigt ein
einzelnes Bauteil in den notwendigen
Ansichten bzw. Schnitten mit allen fiir
die Fertigung erforderlichen Angaben.

Eine Baugruppenzeichnung zeigt die Anordnung
und den Zusammenbau mehrerer Einzelteile zu ei-
ner Einheit, die meist wieder zerlegt werden kann.

Eine Stiickliste ist eine strukturierte Auflistung der
Einzelteile einer Baugruppe mit Angaben, die zur
Herstellung oder zum Kauf der Einzelteile bendtigt
werden.

I Bemal3ung sowie alle weiteren Angaben kontrollieren
I Dokumentation (z.B. neue Lerninhalte zusammenfassen)
I Ablage der Zeichnungen oder Dateien in einem geeigneten Arbeitsordner

1.3 | TECHNISCHE SYSTEME

Zum Verstandnis der Funktion und Wirkungswei-
se einer Maschine kann sie verallgemeinernd als
ein in sich geschlossenes technisches System be-
trachtet werden, in dem ein Hauptprozess ablauft.
Der Hauptprozess unterteilt sich in Teilfunktionen,
die durch die Komponenten des technischen Sys-
tems umgesetzt werden.

EingangsgroRen, wie Energie, Stoffe oder Signa-
le, werden dem technischen System zugefiihrt.
Diese EingangsgroRRen erfahren in der Maschine
eine Umsetzung oder eine Umwandlung und ver-
lassen sie anschlieRend wieder (Bild 1).

Auf die Umsetzung oder Umwandlung kann der
Mensch gezielt Einfluss nehmen. Darlber hinaus
wirken unerwiinschte StorgréRen aus der Umge-
bung sowie innerhalb des Systems.

In der Konstruktionslehre wird oft der Begriff
Blackbox verwendet. Er steht fiir ein technisches
System mit einer Hauptfunktion. Bild 2 zeigt das
Schema einer Blackbox.

Eingetragen werden die Eingangs- und Ausgangs-
gréRen, d.h. Input und Output der drei Grundgré-
Ben Energie, Stoff und Signal. Nur die Eingangs-
und Ausgangsgrof3en werden zur Beschreibung
von Vorgangen, Funktionen usw. benutzt. Diese
Vorgehensweise erleichtert spater die Losungs-
findung.

Eingangs- Ausgangs-
groBBen grof3en
Energie Technisches BEEEE /
System
Stoff Maschine Stoff
Apparat ‘
Signal Gerit Signal

Bild 1: Technisches System

Blackbox

(Technisches
System)

Bild 2: Blackbox
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1.4  Informationsbeschaffung

Eine Kaffeemaschine kann als ein in sich geschlos-
senes technisches System betrachtet werden. Das
System hat Ein- und AusgangsgrofRen sowie Um- Strom
wandlungsprozesse im Inneren (Bild 1).

Warme
Mogliche Storgrof3en von aul3en sind z.B. Strom- Kaffeepulver l heiker
ausfall, Verkalkung des Heizsystems durch hohe Kaffee
Wasserharte, ungeeignete Mengen Kaffeepulver

W Kaffi
oder Wasser usw. — ares

Um ein komplexes technisches System entwi-
ckeln zu kénnen, wird die Hauptfunktion in moég-
lichst einfache Teilfunktionen unterteilt. So wird
beim Beispiel Kaffeemaschine nicht die ganze Schalter
Maschine betrachtet, sondern die Teilfunktionen
Wasser erhitzen, Wasser speichern, Kaffeepulver
speichern usw. Hierflir lassen sich wesentlich
leichter konstruktive Losungen finden und bewer-  Bild 1: Kaffeemaschine als Beispiel fiir ein
ten als fiir das Gesamtsystem. technisches System

Filter

Lampe leuchtet

Die Hauptfunktion einer Baugruppe wird in einfache Teilfunktionen unterteilt.

In den ersten kleinen Baugruppen lassen sich derartige Teilfunktionen erfassen. Dadurch werden die
Zusammenhange der Bauteile untereinander besser verstanden.

1.4 | INFORMATIONSBESCHAFFUNG

Einer Konstruktionsaufgabe geht immer eine Aufgabenstellung voraus. Fir deren Bearbeitung besteht
Informationsbedarf. Gleichzeitig werden Informationen standig weiterverarbeitet. Da ca. 75 % der Her-
stellungskosten eines Produktes in der Konstruktionsabteilung festgelegt werden, mussen viele Regeln
und Erkenntnisse beachtet werden. Die Konstruktion benétigt ein umfangreiches Informationssystem zu
den Materialien, den Fertigungsverfahren, den Montagemaoglichkeiten sowie zum Qualitatswesen. Diese
wichtigen Informationen finden sich im eigenen Unternehmen, beim Kunden, bei den Zulieferern, dem
Hersteller- und Zulieferermarkt und in Ver6ffentlichungen, wie z.B. Tabellenbticher.

Neben der Informationsbeschaffung ist die Bereitstellung und Handhabung von Informationen ein wichtiger
Aufgabenbereich, der einen gréRBeren Anteil der beruflichen Tatigkeit des Technischen Produktdesigners
einnimmt. Informationsquellen sind Tabellen- und Fachbiicher, Patente, Normen, Vorschriften, Berichte,
Fachzeitschriften und Produktkataloge. Die beschafften Informationen miissen stets auf dem aktuellen
Stand sein. Auch das Aktualisieren, das Verwalten und das Archivieren von Informationen auf Speicherme-
dien sind Aufgaben, die im Konstruktionsbereich erledigt werden. Sie zdhlen zu den indirekten Konstrukti-
onstatigkeiten. Als direkte Konstruktionstatigkeit bezeichnet man die Verarbeitung von Informationen in
Konstruktionen sowie das Erstellen von technischen Zeichnungen, Stiicklisten und Bauteilbeschreibungen.

Indirekte Konstruktionstatigkeiten sind: Direkte Konstruktionstatigkeiten sind:
Die Beschaffung von Informationen Die Verarbeitung von Informationen
Das stetige Aktualisieren von Informationen Das Erstellen von Konstruktionen und

Das Verwalten und Archivieren von technischen Zeichnungen

Informationen Das Erstellen von Stiicklisten

Das Anfertigen von technischen Dokumen-
tationen wie z.B. Bauteilbeschreibungen

18



Informationsquellen ' 1.4.1

141 | INFORMATIONSQUELLEN

Wichtige Informationsquellen fiir konstruktive Aufgaben sind:

I Kataloge und Fachliteratur

Neben Produktkatalogen gibt es auch Konstruktionskataloge, die erfahrene Konstrukteure fir die sys-
tematische Losungsfindung nutzen. In Tabellenbiicher finden sich vielfaltige Informationen u.a. zu den
Maschinenelementen. Auch in der entsprechenden Fachliteratur, wie Fachzeitschriften und Fachblcher,
finden sich Ideen fir die konstruktive Umsetzung.

I Normen, Richtlinien (DIN, ISO, DIN EN, DIN EN ISO, VDI, VDA, VDE, ...)

Normen sind technische Regelwerke, die den Stand der Technik wiedergeben und jedem konstruktiv
tatigen Mitarbeiter bekannt sein miissen. Normen werden vom Deutschen Institut fir Normung in Kraft
gesetzt. In Europa sind die Normen mit der Abklrzung EN (Europa-Norm) giiltig. International haben
ISO-Normen (International Organization for Standardization) Giiltigkeit. Fiir Deutschland wird die Norm
jeweils durch den Vorsatz DIN (Deutsches Institut flir Normung) gekennzeichnet, wie:

= DIN EN (europaische Norm in deutscher Fassung)

= DIN ISO (internationale Norm in deutscher Fassung)

= DIN EN ISO (europaische Norm, die den internationalen Inhalt unveréandert beinhaltet und in
deutscher Fassung vorliegt)

Normen kdnnen Bauteilabmessungen, z.B. von Schrauben, oder
Berechnungsvorschriften enthalten, z.B. die Festigkeitsberechnung
von Wellen. Auch Merkmale, wie eine Oberflachenglte oder Ferti-
gungsverfahren werden in Normen definiert.

Die DNV GL Group
ist ein Zusammen-

schluss des ehema-
ligen germanischen

Manche Firmen haben auch eine eigene Werksnorm, um fir die Lloyds und des Konkurrenten
Belange der Firma einen eigenen Standard zu schaffen. So wird Det Norske Veritas.
manchmal z.B. die Vielfalt der in einer Norm zur Verfliigung ste- Tatigkeitsschwerpunkt: Bera-
henden Gré3en und Langen einer Schraube durch die Werksnorm tung von Firmen in den Berei-
eingeschrankt, um die Lagerhaltung und damit die Kosten zu mini- chen Schifffahrt, Gas und Ol.
mieren.

Auch Verbande wie der VDI (Verein Deutscher Ingenieure), der VDA (Verband der Automobilindustrie),
der VDE (Verband Deutscher Elektrotechniker) oder die DNV GL Group geben Richtlinien heraus, die zu
beachten sind und den Charakter einer Norm haben.

I Konstruktionsrichtlinien

Firmen formulieren oftmals zur Kostenoptimierung Konstruktionsrichtlinien oder Anweisungen. Bei-
spiele sind Anweisungen zum Handling des CAD-Programms, Vorgaben zur Benennung und Ablage
der Dateien, fertigungstechnische Richtlinien oder Hinweise zur Montage.

Konstruieren erfordert und produziert eine grof3e Menge an Informationen. Die erforderlichen Informa-
tionen missen verarbeitet und aufgearbeitet weitergegeben werden. Dies bedeutet, dass der Konst-
rukteur fiir die Beschaffung und die Weitergabe der aktuellen Information verantwortlich ist. Daneben
muss das eigene Wissen aktuell gehalten werden. Viele Firmen haben ausschlie3lich Produkte, die nicht
alter als funf Jahre sind, woran man erkennt, wie schnell Wissen veraltet und wie wichtig es ist, auf dem
aktuellen Stand zu bleiben.
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1.5 Grundlagen der technischen Kommunikation

1.5

Werden Informationen zur Herstellung oder Veranderung eines Produktes ausgetauscht, spricht man
von technischer Kommunikation.

GRUNDLAGEN DER TECHNISCHEN KOMMUNIKATION

1.5.1 | ZIELE UND BEDEUTUNG DER TECHNISCHEN KOMMUNIKATION

Die technische Kommunikation hat das Ziel, alle Bereiche der Firma mit den notwendigen Informatio-
nen fir die Herstellung oder Veranderung eines Produktes zu versorgen. Technische Kommunikation
ist nicht nur innerbetrieblich zu sehen, sondern auch als Interaktion zwischen Betrieb und Kunden. Um
dies zu erreichen, muissen die erforderlichen Informationen zum richtigen Zeitpunkt am richtigen Ort
und fehlerfrei sein.

1.5.2 | ARTEN DER TECHNISCHEN KOMMUNIKATION

Die Arten der technischen Kommunikation sind sehr vielseitig. Sie richten sich nach der Produktionsart
und Struktur des Betriebs. Zu den wesentlichen Arten der technischen Kommunikation zéhlen techni-
sche Zeichnungen und Stucklisten. Meistens werden diese Informationen per EDV zur Verfigung ge-
stellt und abgespeichert. Werden die Informationen erneut gebraucht, stehen sie so schnell wieder zur
Verfligung. Handskizzen sind gleichfalls ein wichtiges Kommunikationsmittel. Als Diskussionsgrundla-
ge, fur eine Ideenfindung oder fir eine MaRaufnahme in der Werkstatt ist die Fahigkeit, eine saubere
und gut lesbare Handskizze erstellen zu kdnnen, unerlasslich. Wesentliche Handskizzen werden durch
Scannen digitalisiert und archiviert. Bei der Modellierung eines Bauteils mit einem 3D-CAD-Programm
spricht man ebenfalls von Skizzen, sie sind die Basis des 3D-Modells.

Technische Zeichnungen

Die nachfolgende Tabelle zeigt die tblichen Arten von technischen Zeichnungen, die in DIN EN ISO
10209 definiert sind, in alphabetischer Reihenfolge.

Tabelle 1: Arten technischer Zeichnungen

Benennung

Anordnungszeichnung

Erklarung

Stellt die Teile in ihrer Lage zueinander dar, wird bei gréReren Maschinen oder
Anlagen bendtigt.

Baugruppenzeichnung

Zeichnung, die Gruppen oder Teile vollstandig darstellt, dies kann auch
eine ganze Anlage oder Maschine sein.

CAD-Zeichnung

Zeichnung, die mit einem CAD-Programm dargestellt oder tiber einen Drucker oder
Plotter ausgegeben wird.

Diagramm

Dokument mit bildlichen Informationen als Tabelle, als grafische
Darstellung oder als Schema.

Einzelteilzeichnung

Stellt ein Einzelteil mit allen Informationen dar.

Fertigungszeichnung

Zeichnung, in der alle fiir die Fertigung des Teils notwendigen Informationen
enthalten sind.

MaRzeichnung

Zeichnung, die die erforderlichen Mal3e flir die Montage oder Fertigung enthalt.

Skizze

Eine freihandig oder in einem CAD-System erstellte, nicht zwangslaufig
malstabliche Zeichnung.

Technische Zeichnung

Technische Informationen, die meist maRstablich nach vereinbarten Regeln
grafisch auf einem Informationstréger dargestellt sind.

Zusammenbauzeichnung

Zeichnung zur Erklarung der Form, der raumlichen Lage sowie der Anzahl der Teile.
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