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Projektstruktur in DBWorks
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Der Ring läuft relativ zur Lastrichtung um (Ring läuft um, Last steht still oder Ring steht still, Last läuft um),

gleicher drehzahl um) d.h. die Belastung ist ständig auf den selben Punkt der Laufbahn gerichtet.

Der Ring mit der Umfangslast muss fest sitzen, der Ring mit Punktlast kann lose (oder auch fest) sitzen.

h

g

f

d.h. während einer Umdrehung wird der ganze Umfang des Ringes einmal beansprucht

Alle Eigenteile werden in dem Projekt „01 Eigenteile“ erfasst.
Beim speichern eines Dokuments dessen NR mit „01; 02; ...; 25“ beginnt, wird dieses 
automatisch dem Projekt „01 Eigenteile“ zugeordnet.

1.2 Kundenprojekte werden mit dem Kürzel „K - “ beschrieben
Bsp. für Projektnummer :
K – Leineweber
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Komplettmaschinen werden unter Ihrer Maschinennummer 



  unter einem gesonderten Projekt gespeichert, welches mit 



    dem Kürzel „M - “
 beschrieben wird.

Bsp. für Projektnummer :
M – 0624.A.05.047

Komplettmaschinen-Projekte sind immer als SUB-Projekt 



   unter dem jeweiligen Kundenprojekt anzulegen.


Bsp.:

K – Leineweber

(
Kundenprojekt
 


M – 0624A.05.047
(
Sub-Komplettmaschinenprojekt
 


M – 700.005

(
Sub-Komplettmaschinenprojekt

1.4 Beim speichern eines Dokuments dessen NR mit „ST“ beginnt, wird dieses automatisch dem Projekt „05 STUDIEN“ zugeordnet.

Teilenummern
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Teilenummern haben immer 13 Stellen und setzen sich für Fertigungsteile (Eigenteile) wie folgt zusammen:























 




























Teilenummern haben immer 13 Stellen und setzen sich für Kaufteile (Fremdteile) wie folgt zusammen:
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Teilenummern haben immer 13 Stellen und setzen sich für DIN-Teile (Fremdteile) wie folgt zusammen:



















Speichern von Dokumenten
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Dokumente werden unter folgendem Dateinamen-Syntax abgespeichert:

 
    0675BG01A001A _(XXXXX)_ Profilrohr





1.8 Eigenteile (alles was Setec selber macht) werden auf dem Konstruktionsserver auf dem Laufwerk „W:\“ Eigenteile auf "Koserv01" abgespeichert.

1.9 Fremdteile (alles was Setec zukauft) werden auf dem Konstruktionsserver auf dem Laufwerk  „X:\“ Fremdteile auf "Koserv01" abgespeichert.

1.10 Die Teile sollten strukturiert, nach folgendem Schema abgespeichert werden

































1.11 Beim speichern von Kauf- bzw. DIN-Teilen ist darauf zu achten daß der Wert im Feld „Kaufteil“ auf Kaufteil gesetzt wird (Eigenfertigung ist voreingestellt).

1.12 Beim speichern von Einzelteilen ist das Material einzutragen.

1.13 Die DB-Ident- und die DXF-Nummer sind ggf. einzutragen.

1.14 Teilenummern von Kauf- bzw. DIN-Teilen die in SoliWorks noch nicht gezeichnet sind, sind über das Lagerprogramm zu recherieren. 
Neuanlage von Kauf- bzw. DIN-Teilen nur durch die Abt. techn. Einkauf !!!

1.15 Die Ansicht der Vorderseite eines Teils oder einer Baugruppe sollte so gewählt werden, daß sie in etwa der Einbaulage aus Sicht des Maschinenbedieners entspricht.

1.16 Beim speichern von Einzelteilen muss diesen unbedingt eine Produktgruppe (Typ) zugeordnet werden (dies ermöglicht eine Klassifizierung der Bauteile und dadurch eine gezielte Suche). Produktgruppen sind voreingestellt und müssen aus der Liste ausgewählt werden. Die Produktgruppe kann auch jederzeit durch „Ändern Datensatz / Version“ geändert oder hinzugefügt werden.





















Übersicht der Produktgruppen im Anhang C.


Erzeugen / speichern von DXF-Files 
1.17 DXF-Files werden mittels Zeichnungsvorlage „DXF“ und geeigneter Bauteilansicht (Zuschnitt – Abwicklung) erstellt. Schlanke Teile werden horizontal ausgerichtet. 

Hat das Bauteil eine Datenbank-Identnummer (DB-ID) wird die Zeichnung als [DB-ID].DXF im Verzeichnis Dxf_Kob auf "Zeserv01" abgespeichert (Bsp.: 12345.dxf).

Hat das Bauteil keine Datenbank-Identnummer (DB-ID) wird die Zeichnung als [Benutzerkürzel]#####.DXF im Verzeichnis DxfSolid auf "Zeserv01" abgespeichert 
(Bsp.: SSE00001.dxf). Der Dateinamen darf max. 8 Zeichen lang sein !!

1.18 Es ist darauf zu achten das vor dem abspeichern ggf. störende Linienelemente (Senkungen, Gewindedarstellungen, tangentiale Kanten, ...) ausgeblendet werden.




















Konfigurationen

1.19 Konfigurationen für Breitenteile sollten über Tabellen gesteuert werden.
Jede Konfiguration erhält eine eigene Teilenummer und DB-ID, welche über die Tabelle automatisch in die „Konfigurationsspezifischen Dateieigenschaften“ eingetragen werden.































Näheres zur Erstellung von Tabellen in der SolidWorks-Hilfe 
Suchbegriff: Tabellenparameter
Der Einbauzustand des Teiles (Ausnahme: längenabhängige Teile) muss in der Konfiguration „STANDARD“ abgebildet werden. Sind aus Zeichnungstechnischen Gründen weitere Ansichten notwendig, so sind diese mit „Vorbearbeitung“ bzw. „Zuschnitt – Abwicklung“ zu benennen.

1.20 Bemassungen die über eine Tabelle gesteuert werden sollten aussagekräftige Bezeichnungen erhalten (Bsp.: Gesamtlänge, Musteranzahl, ...). 
Bemaßungsnamen können mittels Rapidkey sehr komfortabel eingegben werden.

1.21 Die erstellten Tabellen müssen zur Sicherheit zusätzlich im Verzeichnis der referenzierten Datei abgespeichert werden.

1.22 Es müssen festeingestelle Konfigurationsnamen verwendet werden

1.23 Konfigurationsname


DBWorks-Aktion


Standard 



wird automatisch gespeichert (extra Datensatz)

Tischbreite <1800>


wird automatisch gespeichert (extra Datensatz)

Stoffbreite <1800>


wird automatisch gespeichert (extra Datensatz)

Zuschnitt – Abwicklung 


wird nicht gespeichert



verkürzt für Zeichnungsdarstellung
wird nicht gespeichert


Vorbearbeitung



wird nicht gespeichert



Studie xxxx



wird nicht gespeichert

Richtlinien zur Konstruktion 

1.24 Die Firma Setec arbeitet überwiegend nach dem System der Einheitsbohrung (H7).
Die Fertigungs- und Prüfmittel (Reibahlen, Grenzlehrdorne, ...) sind dafür ausgelegt.

Grundsätzlich sollten folgende Toleranzen Verwendung finden:

 

H7 – f7

Teile laufen mit merklichem Spiel
 

H7 – h6
Teile gleiten, von Hand bewegt gerade noch
 

H7 – j6

Teile lassen sich mit leichten Schlägen bewegen

Es ist stets darauf zu achten, dass die Toleranzfelder so gross wie möglich und so klein wie nötig gewählt werden (genaue Teile kosten Geld, auch wenn es nicht unbedingt nötig wäre). 

1.25 Toleranzen für den Einbau von Wälzlagern:

In der Regel kann noch folgender Richtlinie konstruiert werden:

 

Gehäusebohrung für Kugellager
H7
 

Wellendurchmesser für Kugellager
h6






















Toleranzen für den Einbau von Gleitlager:

 

Bohrung für Gleitlager


H7
 

Wellendurchmesser für Gleitlager

h6   (Oberflächenrauheit ≤ Ra 3,2)

Es ist darauf zu achten das Gleitlagerbohrungen mit min. 0,5x45° angefast werden,
um ein durch den Eckenradius bedingtes zusammenpressen der Buchse zu  verhindern.

Bei Bohrungen in Laserteilen die ausgerieben werden sollen ist eine entsprechende Bearbeitungszugabe vorzusehen, und diese beim Zuschnitt (DXF) zu berücksichtigen.

 

Reibaufmass :

bis Durchmesser 10 
0,1mm
 




bis Durchmesser 20
0,2mm
 




bis Durchmesser 30
0,3mm
 




bis Durchmesser 50
0,4mm


1.26 Bei Neukonstruktionen ist darauf zu achten dass die Bauteile „waschbar“ sind, d.h. Wasserschöpfende Teile müssen mit entsprechende Entwässerungsöffnungen versehen werden.

1.27 Es sollten nur diejenigen Norm- und DIN-Teile in Neukonstruktionen verwendet werden, welche von der zuständigen Stelle freigegeben worden sind (i.d.R. alle Teile, die im Lagerprogramm erfasst sind). 

1.28 Die Werkstoffvielfalt sollte so gering wie möglich gehalten werden, d.h. gleiche Blechdicken, gleiche Durchmesser verwenden.

1.29 Bei sehr großen, schweren und sperrigen Teilen ist eine Transportmöglichkeit durch entsprechende Fördermittel vorzusehen (Haken, Ösen, ...). Bei empfindlichen Teilen ist dies auf der entsprechenden Zeichnung zu vermerken.

1.30 Bei Teilen die sehr genau sein müssen, sind ggf. entsprechende Vorrichtungen vorzusehen.


Richtlinien zur Bemaßung

1.31 Fertigungszeichnungen sollten in erster Linie alle zur vollständigen Bearbeitung erforderlichen Angaben besitzen:

 

Rohmaterial, bei Nacharbeit Ausgangswerkstück 
 

Bemaßungen mit den notwendigen Toleranzen
 

Fertigungshinweise
 

Angaben zur Oberflächengüte und -behandlung
 

Angabe zu Form- und Lagetoleranzen
 

Bei geschweißten Rohren die Lage der Schweißnaht

Desweiteren sind folgende Angaben ebenfalls zwingend notwendig:

 

Datum der Zeichnungserstellung
 

Teilenummer
 

Datenbank-Identnummer (DB-ID)
 

Benennung
 

ggf. DXF-Filename und Biegeprogramm

1.32 Bei der Angabe der Toleranzen ist stets darauf zu achten, dass diese

 

wirklich notwendig sind (auch hier gilt: Genaue Teile kosten Geld)
 

mit den gegebenen Mitteln machbar sind

1.33 Bei aufwendigen Laserteilen kann die Vollständige Bemassung entfallen. Es muss jedoch darauf geachtet werden das auch hier alle notwendigen Angaben zur Fertigung vorhanden sind. Dazu gehören besonders Biegemaße, Bemaßungen die die Nacharbeit von bereits gelaserten Bohrungen beschreiben (Passungen, Gewinde, ...).
Alle Elemente (Bohrungen) deren Durchmesser kleiner als die Blechdicke ist, müssen vollständig bemaßt werden, das sie nicht mehr gelasert werden können.

1.34 Es ist auch darauf zu achten, dass der Norm entsprechend Rotationssymetrische Teile mit Mittellinien und Bohrungen mit Mittelkreuzen versehen werden.























Versuchsteile / Studien

1.35 Versuche und Studien können gespeichert werden, ohne von DBWorks erfasst zu werden (Im DBWorks Speicherdialog auf abrechen, Frage ob trotzdem gespeichert werden soll mit „JA“ beantworten).

1.36 Zeichnungen von Studien können mit dem Hilfsprogramm „ZNR-Tools“ dauerhaft archiviert werden, uns sind so vor Veränderung geschützt (siehe 3.7).

1.37 Studien sollten im Unterverzeichnis „ST (Studien)“ abgespeichert werden, welches bei jedem Maschinentyp angelegt ist.

1.38 Nicht mehr benötigte Studien können dauerhaft archiviert werden. Teile zum Archivieren auf CD werden im Verzeichnis „T:\ARCHIV-CD`S“ (wo sie entsprechend den vorhandenen Verzeichnissen sortiert werden ) gesammelt.

1.39 Beginnt die TeileNr des Dokuments (DBWorks-Feld NR) mit „ST“ wird dieses Dokument autmatisch dem Projekt „ST... – Versuchsteile und Studien“ zugeordnet.

1.40 Es gibt auch die Möglichkeit komplette Verzeichnisse aus der Datenbankerfassung auszuschließen. In den DBWorks Optionen können unter dem TAB „Erweitert“ in dem Feld „Es wird kein Datensatz in DBWorks erstellt, ...“ Verzeichnisse definiert werden, die von DBWorks nicht erfasst werden. Alle Dateien in den entsprechenden Verzeichnissen werden von DBWorks nicht erfasst!








Erscheinungsbild von Zeichnungen

1.41 Aus Drucktechnischen Gründen werden Zeichnungen ausschließlich im Querformat erstellt.

1.42 Fertigungszeichnungen von Tabellengesteuerten Teilen werden auf A3 oder größeren Vorlagen erstellt. Die Tabelle wird links vom Schriftfeld eingefügt.
























1.43 Für Fertigungshinweise werden vordefinierte Blöcke verwendet .
Bei Profilrohren ist auf der Fertigungszeichnung die Lage der Schweißnaht zu vermerken. Bei rechteckigem Querschnitt sind jeweils eine lange und eine kurze Seite zu benennen.

1.44 Um ein einheitliches Druckbild der Zeichnungen zu erzielen sind in SolidWorks folgende Einstellungen vorzunehmen:























1.45 Baugruppen die eine lange schlanke Gesamtform haben, und Baugruppen die von der Tischbreite abhängig sind (Bsp. Legerahmen) sollten in der Zusammenbauzeichnung verkürzt dargestellt werden. Dafür wird in der Baugruppe eine Konfiguration mit dem Namen „verkürzt für Zeichnungsdarstellung“ angelegt, welche um 1200mm kürzer als die Standardtischbreite 1800 ist. Auf der Zeichnung wird der Vermerk „Verkürzte Darstellung“ angegeben.

Dadurch wird erreicht daß die Ansichten in einem geeigneten Maßstab dargestellt werden können.

Das Einhalten der Verkürzung um 1200mm gegenüber der Standardtischbreite 1800 gewährleistet ein durchgängiges Verbauen der verlürzten Teile (verkürzte Baugruppen).

1.46 Zeichnungen von Blechteilen (Laserteilen) müssen nicht komplett bemasst werden. Es sind lediglich die zur Fertigbearbeitung erforderlichen Angaben zu machen (Biegemasse, Gewinde, Passungen, usw.). Desweiteren sollte der Gesamtblechbedarf (Zuschnitt) erkennbar sein.


























1.47 Beim Auflegen (starten des Fertigungsvorganges) eines Teiles, muss auf der Fertigungszeichnung folgendes vermerkt werden:

Stückzahl, Besteller, Empfänger, Datum der Fertigstellung, Kostenstelle (Projekt)
 








1.48 In SolidWorks können Tasten so belegt werden dass auf verschiedene Funktionen sehr schnell und einfach zugegriffen werden kann. Hier hat sich als vorteilhaft erwiesen das einfügen von Blöcken auf die Taste „F4“ zu legen.

Ersatzteillisten

1.49 Ersatzteillisten werden mit Zeichnungsrahmen aus der Vorlagenreihe „ETL“ erstellt.

1.50 Die Einstellungen (Schriftart, Schriftgröße, usw.) der Ersatzteillisten-Vorlage dürfen nicht verändert werden.

1.51 Stücklisten in Ersatzteillisten erhalten keine detailierten Angaben zu den Bauteilen und werden mit einer gesonderten Stücklistenvorlage erstellt.

1.52 Ersatzteillisten können als *.TIF – Bitmap 
dauerhaft und unveränderbar archiviert 
werden. 


Dazu ist das SolidWorks-Zusatzprogramm 
„ZNR-TOOLS“ zu verwenden. 
Um eine gute Bildqualität, bei moderater 
Dateigröße zu erhalten sollten folgende 
Einstellungen gewählt werden:


ZNR-Tools ist auch sehr gut geeignet um 
von einer „Studien-Zeichnung“ eine dauerhafte 
Momentaufnahme zu erstellen (*.TIF wird bei 
Änderung des Modells nicht aktualisiert !


1.53 Ersatzteillisten werden in dem Ordner „TD – Technische Dokumente“ unter dem jeweiligen Maschinentyp abgespeichert. Ersatzteillisten erhalten das Präfix „ETL - “ vor der Teilenummer. Die Ersatzteilliste der Baugruppe mit der Nummer 0624GC01-001-  hat dann die Nummer    ETL – 0624GC01-001-.

1.54 Sollen Ersatzteillisten im Format DIN A5 gedruckt werden, so kann dies mittels dem Zusatzprogramm „FinePrint“ gemacht werden. Das Programm muß wie folgt konfiguriert werden:























1.55 Besteht eine Baugruppe aus Unterbaugruppen, so sollte die Ersatzteilliste dieser Baugruppe alle Zeichnungsdokumente in einem Zeichnungsdokument zusammenfassen.


























Beispiel: 
Für die Baugruppe 0624DG01A000- gibt’s es mehrere (einzelne) Zusammenbauzeichnungen:

 

( Drehgriff, komplett
 

( Drehgriff, vormontiert
 

( usw.

Die Ersatzteilliste enthält alle relevanten Zeichnungen, d.h. jede Einzelzeichnung repräsentiert ein Blatt (oder auch mehrere, wenn die Zusammenbauzeichnung auch mehrseitig ist) innerhalb der Ersatzteilliste.



Fotos

1.56 Fotos sollten sinnvoll bezeichnet werden. Nicht 000667.jpg sondern aussagekräftige Dateinamen wählen Bsp.: 0624.E.05.010 (Fa. Triumph) – 001.jpg
AcDSee stellt eine Funktion zur Verfügung mit der eine Auswahl von Dateien auf einmal umbenannt werden kann (Edit ( Rename).

1.57 Beim Ausdrucken von Fotos sollte nur im Bedarf auf Farbdruck zurückgegriffen werden. Beim drucken von mehreren Bildern ist ein entsprechendes Drucktool einzusetzen (Fineprint).

1.58 Fotos werden generell im Verzeichniss „T:\07 – Bilder" unter einem aussagekräftigen Ordner 
Abgelegt. Bsp.: 0624.E.05.010 (Maschinennummer als Ordnername)




















1.59 Die auf dem Laufwerk T:\Bilder abgelegten Bilder haben eine reduzierte Qualität .
Die Orginalbilder (volle Qualität) werden auf CD-ROM archiviert und im Konstruktionsbüro verwahrt.



Technische Dokumente

1.60 Technische Dokumente die ein „Projekt“ betreffen werden im Ordner 
„03 - Projekt-Dokumente“ auf dem Laufwerk „T:\Diverse Teile“ abgespeichert.

1.61 Technische Dokumente die ein „Eigenteil“ betreffen werden im Ordner 
„TD – Technische Dokumente“ des jeweiligen Maschinentyps abgespeichert.

1.62 Technische Dokumente die ein „Fremdteil“ betreffen werden im Ordner 
„TD – Technische Dokumente“ auf dem Laufwerk „X:\Fremdteile“ abgespeichert.
Es ist möglich einen Link von Bauteil zu technischem Dokument zu setzen, dadurch ist es z.B. möglich direkt von einem Motor (in SolidWorks) auf das Datenblatt zuzugreifen.
Es kann auch in DBWorks ein generisches Dokument an das Betreffende Bauteil angehängt werden. Dann sieht man in der Datenbank dass ein technisches Dokument verfügbar ist.

1.63 Erhalten Technische Dokumente im NR-Feld von DBWorks das Präfix „G - “ so werden Sie automatisch dem Projekt „04 Generisch“ zugeordnet. 
Ohne Präfix „G - “ werden sie dem aktuellen Projekt zugeordnet.
















Anhang A  Maschinenarten


	00..--..-...-
	Kaufteile
	50..--..-...-
	

	01..--..-...-
	Allgemeine Zubehörteile
	51..--..-...-
	

	02..--..-...-
	Einhebegeräte
	52..--..-...-
	

	03..--..-...-
	Umsetzwagen
	53..--..-...-
	

	04..--..-...-
	Tisch Luft Vakuum
	54..--..-...-
	

	05..--..-...-
	Wickelmulde -st.
	55..--..-...-
	

	06..--..-...-
	Legemaschinen
	56..--..-...-
	

	07..--..-...-
	Bandmesser, Cutter
	57..--..-...-
	

	08..--..-...-
	Handauslegen
	58..--..-...-
	

	09..--..-...-
	Förderband, Bandanlagen
	59..--..-...-
	

	10..--..-...-
	Multitransferanlagen
	60..--..-...-
	

	11..--..-...-
	Vorlagetische
	61..--..-...-
	

	12..--..-...-
	Fehlererkennungssysteme
	62..--..-...-
	

	13..--..-...-
	Robby
	63..--..-...-
	

	14..--..-...-
	Paternoster
	64..--..-...-
	

	15..--..-...-
	Stabler
	65..--..-...-
	

	16..--..-...-
	Kartonagenanlage  So
	66..--..-...-
	

	17..--..-...-
	Folienaufleger
	67..--..-...-
	

	18..--..-...-
	Perforiereinrichtung  So
	68..--..-...-
	

	19..--..-...-
	Zuführband -->09
	69..--..-...-
	

	20..--..-...-
	Shuttle
	70..--..-...-
	

	21..--..-...-
	Kettenförderer
	71..--..-...-
	

	22..--..-...-
	
	72..--..-...-
	

	23..--..-...-
	
	73..--..-...-
	

	24..--..-...-
	Umspulmaschine
	74..--..-...-
	

	25..--..-...-
	Warenschaumaschine
	75..--..-...-
	

	26..--..-...-
	
	76..--..-...-
	

	27..--..-...-
	
	77..--..-...-
	

	28..--..-...-
	
	78..--..-...-
	

	29..--..-...-
	
	79..--..-...-
	

	30..--..-...-
	
	80..--..-...-
	

	31..--..-...-
	
	81..--..-...-
	

	32..--..-...-
	
	82..--..-...-
	

	33..--..-...-
	
	83..--..-...-
	

	34..--..-...-
	
	84..--..-...-
	

	35..--..-...-
	
	85..--..-...-
	

	36..--..-...-
	
	86..--..-...-
	

	37..--..-...-
	
	87..--..-...-
	

	38..--..-...-
	
	88..--..-...-
	

	39..--..-...-
	
	89..--..-...-
	

	40..--..-...-
	
	90..--..-...-
	

	41..--..-...-
	
	91..--..-...-
	

	42..--..-...-
	
	92..--..-...-
	

	43..--..-...-
	
	93..--..-...-
	

	44..--..-...-
	
	94..--..-...-
	

	45..--..-...-
	
	95..--..-...-
	

	46..--..-...-
	
	96..--..-...-
	

	47..--..-...-
	
	97..--..-...-
	

	48..--..-...-
	
	98..--..-...-
	

	49..--..-...-
	
	99..--..-...-
	

	
	
	S...--..-...-
	Sondermaschinen S1 - S9


Anhang B
 Baugruppenschlüssel

Mittels eines kleinen Programmes kann das einfügen von Blöcken komfortabel erledigt werden.





Start des Programms mit der Taste „B“ (voreingestellt).





Hier klicken um den Typ zu definieren!!





Angaben zur Fertigung





Benutzerdefinierte Eigenschaften





Für die Spaltenkopfzeile zur Angabe einer benutzerdefinierten Eigenschaft gilt folgende Syntax:





$PRP@Eigenschaft





Dabei ist Eigenschaft der Name der benutzerdefinierten Eigenschaft. Sie können eine der benutzerdefinierten Eigenschaften aus der Liste im Dialogfeld Dateiinfo wählen (klicken Sie dazu auf Datei, Eigenschaften, Konfigurationsspezifisch), oder Sie können eine neue benutzerdefinierte Eigenschaft hinzufügen.





ANMERKUNG:	Sollen die benutzerdefinierten Eigenschaften als Spalten in einer Stückliste verwendet werden, dürfen die Eigenschaftsnamen keine Leerzeichen enthalten.





Verwenden Sie beispielsweise die Kopfzeile $prp@Name, um die benutzerdefinierte Eigenschaft Name für jede Konfiguration zu steuern. Geben Sie in die Körperzellen der Tabelle den Eigenschaftswert für die Konfigurationen ein. Wenn eine Zelle leer bleibt, ist die Eigenschaft für die Konfiguration nicht definiert.











Einstellung unter:


Datei ( Seiteneinrichtung





Projekte in DBWorks





� EMBED Word.Picture.8  ���





Einzelne Blätter des Zeichnungdokuments





Hier auf „2“ einstellen





Ränder auf „Original“





Rahmen „AUS“





Nur die voreingestellten Typen verwenden !!





Aussagekräftige Bezeichnungen wählen





Maschinenart





Baugruppenkürzel





Maschinentyp





Unterbaugruppe





Benennung





Ziffer 1 + 2


00 für Kaufteil





Ziffer 13


Platzhalter





Ziffer 5 + 6


Platzhalter





Ziffer 7 + 8


Kaufteil - Unterklasse
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Ziffer 3 + 4


Kaufteil-Oberklasse





Ziffer 9


Platzhalter





          1    2    3    4    5 6   7    8    9 10   11  12  13





Ziffer 10 - 12


Zähler
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Ziffer 1 + 2


Maschinenart





Ziffer 7 + 8


Ausführung / Variante








Ziffer 5 + 6


Baugruppenkürzel





Ziffer 3 + 4


Maschinentyp





Ziffer 9


Unterbaugruppe





Ziffer 10 - 12


Zähler





Ziffer 13


Verbundteil
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Ziffer 13


Platzhalter





Ziffer 10 - 12


Länge bzw. Durchmesser





Ziffer 9


Platzhalter





Ziffer 2 - 6


DIN-Nummer





Maschinenart		:	Kürzel für die Maschinenart (aus Katalog – Anhang A) �Maschinentyp		:	Kürzel für den Maschinentyp �Baugruppenkürzel	:	Festgelegte Kürzel (aus Katalog – Anhang B)�Ausführung / Variante	:	Variante der Baugruppe�Unterbaugruppe	:	Möglichkeit zur weiteren Unterteilung der Baugruppe�Zähler			:	Fortlaufender Zähler der Einzelteile�Verbundteil		:	Kennzeichnung von Teilen die unlösbar (schweißen, löten, � 				kleben, nieten) mit anderen Teilen verbunden werden





Ziffer 7 + 8


Durchmesser
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Teilenummer





Leerzeichen





Schlanke Teile horizontal ausrichten





Aussagekräftige Bezeichnungen wählen





Tabelle
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Leerzeichen





DB-Identnummer


in Klammer





Block





Mittels eines kleinen Programms kann das Erzeugen von DXF-Files komfortabel erledigt werden.





Start des Programms mit der Taste „D“ (voreingestellt).





Die Datenbank-Identnummer wird aus dem


Dateinamen ausgelesen und übernommen.
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Die nachfolgend aufgeführten Richtlinien sind eine interne Regelung der Setec Maschinenbau GmbH.


Sie sind nicht allgemeingültig, stützen sich aber im großen und ganzen an die Vorgaben der DIN.
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Tabelle1

		

				Innenring (Welle)										Außenring (Gehäuse)

										Toleranzlage für										Toleranzlage für

				Lastfall		Passung		Belastung		Kugel-		Rollen-		Lastfall		Passung		Belastung		Kugel-		Rollen-

										Lager										Lager

										h		k

								niedrig		k		m								J

										j		k		Punkt-

				Umfangs-		fester		mittel		k		m		last						H

				last		Sitz				m		n				loser Sitz		beliebig

						erforderlich						p				zulässig		gross		G

										m		n

								hoch		n		p								F

												r

										j								niedrig		J		K

				Punkt-		loser Sitz		beliebig		h				Umfangs-		fester				K		M

				last		zulässig		gross		g				last		Sitz		mittel		M		N

										f						erforderlich		hoch				N

																						P

				Umfangslast:				Der Ring läuft relativ zur Lastrichtung um (Ring läuft um, Last steht still oder Ring steht still, Last läuft um),

								d.h. während einer Umdrehung wird der ganze Umfang des Ringes einmal beansprucht

				Punktlast:				Der Ring steht relativ zur Lastrichtung still (Ring steht still, Last steht still oder Ring und Last laufen mit

								gleicher drehzahl um) d.h. die Belastung ist ständig auf den selben Punkt der Laufbahn gerichtet.

				Einbauregel:				Der Ring mit der Umfangslast muss fest sitzen, der Ring mit Punktlast kann lose (oder auch fest) sitzen.
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Tabelle1

		A						B						C						D						E						F						G						H

		AA						BA						CA						DA						EA						FA						GA						HA

		AB						BB						CB						DB						EB						FB						GB						HB

		AC						BC						CC						DC						EC						FC						GC		Grundgestell				HC

		AD						BD						CD						DD						ED						FD						GD						HD

		AE		Anwickeleinheit				BE						CE						DE						EE						FE						GE						HE

		AF						BF						CF						DF						EF						FF						GF						HF

		AG						BG						CG						DG						EG						FG						GG						HG

		AH						BH						CH						DH						EH						FH		Fertigungshilfsm.				GH						HH

		AI						BI						CI						DI						EI						FI						GI						HI

		AJ						BJ						CJ						DJ						EJ						FJ						GJ						HJ

		AK						BK						CK						DK						EK						FK						GK						HK

		AL						BL						CL						DL						EL						FL						GL						HL

		AM						BM						CM						DM						EM						FM						GM						HM

		AN						BN						CN						DN						EN						FN						GN						HN

		AO						BO						CO						DO						EO						FO						GO						HO

		AP						BP						CP						DP						EP						FP						GP						HP

		AQ						BQ						CQ						DQ						EQ						FQ						GQ						HQ

		AR						BR						CR						DR						ER						FR						GR						HR

		AS						BS						CS						DS						ES						FS						GS						HS

		AT						BT						CT						DT						ET						FT						GT						HT

		AU						BU						CU						DU						EU						FU						GU						HU

		AV						BV						CV						DV						EV						FV						GV						HV

		AW						BW						CW						DW						EW						FW						GW						HW

		AX						BX						CX						DX						EX						FX						GX						HX

		AY						BY						CY						DY						EY						FY						GY						HY

		AZ						BZ						CZ						DZ						EZ						FZ						GZ						HZ

		I						J						K						L						M						N						O						P

		IA						JA						KA						LA						MA						NA						OA						PA

		IB						JB						KB						LB						MB						NB						OB						PB

		IC						JC						KC						LC						MC						NC						OC						PC

		ID						JD						KD						LD						MD						ND						OD						PD

		IE						JE						KE						LE						ME						NE						OE						PE

		IF						JF						KF						LF						MF						NF						OF						PF

		IG						JG						KG						LG						MG						NG						OG						PG

		IH						JH						KH						LH						MH						NH						OH						PH

		II						JI						KI						LI						MI						NI						OI						PI

		IJ						JJ						KJ						LJ						MJ						NJ						OJ						PJ

		IK						JK						KK						LK						MK						NK						OK						PK

		IL						JL						KL						LL						ML						NL						OL						PL

		IM						JM						KM						LM						MM						NM						OM						PM

		IN						JN						KN						LN						MN						NN						ON						PN

		IO						JO						KO						LO						MO						NO						OO						PO

		IP						JP						KP						LP						MP						NP						OP						PP

		IQ						JQ						KQ						LQ						MQ						NQ						OQ						PQ

		IR						JR						KR						LR						MR						NR						OR						PR

		IS						JS						KS						LS						MS						NS						OS						PS

		IT						JT						KT						LT						MT						NT						OT						PT

		IU						JU						KU						LU						MU						NU						OU						PU

		IV						JV						KV						LV						MV						NV						OV						PV

		IW						JW						KW						LW						MW						NW						OW						PW

		IX						JX						KX						LX						MX						NX						OX						PX

		IY						JY						KY						LY						MY						NY						OY						PY

		IZ						JZ						KZ						LZ						MZ						NZ						OZ						PZ

		Q						R						S						T						U						V						W						Z

		QA						RA						SA						TA						UA						VA						WA						ZA

		QB						RB						SB						TB						UB						VB						WB						ZB

		QC						RC						SC						TC						UC						VC						WC						ZC

		QD						RD						SD						TD						UD						VD						WD						ZD

		QE						RE						SE						TE						UE						VE						WE						ZE

		QF						RF						SF						TF						UF						VF						WF						ZF

		QG						RG						SG						TG						UG						VG						WG						ZG

		QH						RH						SH						TH						UH						VH						WH						ZH

		QI						RI						SI						TI						UI						VI						WI						ZI

		QJ						RJ						SJ						TJ						UJ						VJ						WJ						ZJ

		QK						RK						SK						TK						UK						VK						WK						ZK

		QL						RL						SL						TL						UL						VL						WL						ZL

		QM						RM						SM						TM						UM						VM						WM						ZM

		QN						RN						SN						TN						UN						VN						WN						ZN

		QO						RO						SO						TO						UO						VO						WO						ZO

		QP						RP						SP						TP						UP						VP						WP						ZP

		QQ						RQ						SQ						TQ						UQ						VQ						WQ						ZQ

		QR						RR						SR						TR						UR						VR						WR						ZR

		QS						RS						SS						TS						US						VS						WS						ZS

		QT						RT						ST						TT						UT						VT						WT						ZT

		QU						RU						SU						TU						UU						VU						WU						ZU

		QV						RV						SV						TV						UV						VV						WV						ZV

		QW						RW						SW						TW						UW						VW						WW						ZW

		QX						RX						SX						TX						UX						VX						WX						ZX

		QY						RY						SY						TY						UY						VY						WY						ZY

		QZ						RZ						SZ						TZ						ZU						VZ						WZ						ZZ
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