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Lösungen zu Kapitel 6 

6.1 Siehe Tabelle 6-1. 

6.2 Gestaltabweichungen können als Formabweichungen, Welligkeit oder Rauheit auftre-

ten. Formabweichungen betreffen dabei die Grobgestalt eines Bauteiles (z. B. Gerad-

heits-, Ebenheits- oder Rundheits-Abweichungen), Welligkeit und Rauheit hingegen 

die Feingestalt (z. B. Wellen, Rillen, Riefen, Schuppen). 

6.3 Die Istoberfläche entspricht dem messtechnisch erfassbaren Abbild der wirklichen 

Oberfläche. Die geometrische Oberfläche ist die ideale Oberfläche. Die geometrische 

Oberfläche wird durch die Technische Zeichnung definiert, sie zu fertigen ist nicht rea-

listisch. Die wirkliche Oberfläche ist die Oberfläche, die ein Bauteil von dem umge-

benden Medium trennt. 

6.4 Rp als Höhe der größten Profilspitze innerhalb einer Einzelmess-Strecke, Rv als Tiefe 

des größten Profiltales innerhalb einer Einzelmess-Strecke, Rz als größte Höhe des 

Profils innerhalb einer Einzelmess-Strecke, Rt als als Gesamthöhe des Profils, Ra als 

arithmetischer Mittelwert, RSm als mittlere Rillenbreite.  

6.5 Bei der Messung wird die Istoberfläche erfasst. Aus dem aufgenommenen Mess-Signal 

wird das so genannte Primärprofil gewonnen. Daraus kann durch geeignete Filter das 

Welligkeitsprofil bzw. das Rauheitsprofil ermittelt werden. 

6.6 Die seitens der Konstruktion verlangten Beschaffenheiten von Bauteiloberflächen wer-

den in Technischen Zeichnungen nach DIN EN ISO 1302 angegeben. Die Kennzeich-

nung der Oberfläche erfolgt durch ein Symbol in Verbindung mit einer zahlenmäßigen 

und/oder einer textuellen Angabe der Anforderungen an die Oberflächenbeschaffen-

heit. Beispiele siehe Bild 6-7 bis Bild 6-12. 

6.7 Rz, Rt, Ra, Rp, Rv für aperiodische und RSm für periodische Profile. 

6.8  
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6.9 APA steht für „any process allowed“ = „alle Verfahren zulässig“, identisch mit dem 

Symbol nach Bild 6-8 links; MRR steht für „material removal required“ = „Material-

abtragung gefordert“, identisch mit dem Symbol Bild 6-8 Mitte; NMR steht für „no 

material removed“ = „Materialabtragung unzulässig“, identisch mit dem Symbol nach 

Bild 6-8 rechts. Die Zusatzangabe Ra  3,2 in den drei genannten Fällen fordert für die 

Oberflächen-Kenngröße Ra (arithmetischer Mittelwert) als oberen Grenzwert 3,2 µm. 

6.10 Um Verwechselungen zwischen der Anzahl der Einzelmess-Strecken (diese Angabe 

kann direkt hinter der Oberflächenkenngröße gegeben sein) und dem Oberflächen-

grenzwert, der ebenfalls als Zahlenwert gegeben ist, zu vermeiden.  

6.11 In dieser Angabe sind der untere Oberflächengrenzwert (mit 3,2 µm, der nicht unter-

schritten werden soll) und der obere Oberflächengrenzwert (mit 6,3 µm, der nicht 

überschritten werden soll) gegeben. Da es sich hierbei nur um eine Oberflächenkenn-

größe handelt (mit Ra als arithmetischer Mittenwert), darf die Angabe „U“ bzw. „L“ 

entfallen. 

6.12 Durch die Angabe einer oberen und unteren Grenze, im Allgemeinen mit „U“ für „up-

per limit“ = „obere Grenze“ bzw. „L“ für „lower limit“ = „untere Grenze“ gekenn-

zeichnet. 
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6.13  

  

6.14 Wenn keine zusätzlichen Angaben vorhanden sind, dann gilt die „16%-Regel“ und be-

sagt, dass die definierte Oberflächenbeschaffenheit als annehmbar gilt, wenn nicht 

mehr als 16% aller gemessenen Werte den betreffenden oberen Grenzwert überschrei-

ten bzw. den unteren Grenzwert unterschreiten. 

6.15 An der Position c in Bild 6-10 wird das geforderte Fertigungsverfahren textuell ange-

geben. Dabei bezieht sich die Angabe stets auf den Endzustand, also z. B. „geschlif-

fen“ oder „poliert“. 

6.16 Die Bearbeitungszugabe wird in der Einheit Millimeter an der Position e in Bild 6-10 

angegeben. 

6.17 In der Nähe des Schriftfeldes, bei der Bauteildarstellung oder neben der Positionsnum-

mer kann die überwiegend vorkommende Oberflächenbeschaffenheit angegeben wer-

den. Eine weitere Vereinfachung, die hauptsächlich bei Handzeichnungen genutzt 

wird, ist durch die Anwendung des Grundsymbols nach DIN EN ISO 1302 (siehe Bild 

6-17) in Kombination mit einem (Klein-)Buchstaben (vorzugsweise x, y und z) mög-

lich. 

6.18  

 oder NMR Rz  4,5; Rz  2,5 

6.19  

 oder APA Ramax 25 

Ramax  25 

Rz  4,5 

Rz  2,5 
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6.20 Bei einer Wärmebehandlung sind in der zeichnerischen Darstellung diejenigen Berei-

che eines Bauteils, welche behandelt sein müssen, durch eine breite Strichpunktlinie 

außerhalb der Körperkanten zu kennzeichnen, siehe auch Bild 6-19. Die genauen An-

forderungen der Wärmebehandlung sind einer Wärmebehandlungsanweisung (WBA) 

anzugeben. 

6.21  

  

6.22 Funktionslose Oberflächen: Rz > 100 µm; Ra > 12,5 µm 

Wälzlagersitz auf der Welle: Rz ≤ 6,3 µm; Ra ≤ 1,6 µm 

Wälzlagersitz im Gehäuse: Rz ≤ 10 µm; Ra ≤ 3,2 µm 

6.23 Siehe Bild 6-22. 

6.24 Siehe Bild 6-22. 

6.25 Werden in einer Zeichnung die Kantenzustände nach DIN ISO 13715 gekennzeichnet, 

so muss neben das Schriftfeld der Hinweis „Kanten ISO 13715“ eingetragen werden. 

6.26 Bei der Durchführung der verschiedenen Fertigungsverfahren entstehen zwangsläufig 

unterschiedliche gratige oder ähnlich geformte Kantenzustände, deren Verbleib mehr 

oder weniger störend sein kann. Um die störenden Kanten zu eliminieren, wird der 

Kantenzustand in der Zeichnung definiert. 

6.27  

 

6.28 Siehe Bild 6-24. 

6.29 Siehe Bild 6-27. 

6.30 Tabelle 6-3 gibt Beispiele. 

6.31 Als scharfkantig werden Kanten mit einem maximalen Überstand/maximaler Abtra-

gung von ± 0,05 mm = ± 50 µm bezeichnet. 

6.32 Nach Bild 6-10 in der Position d. Neben optischen Eigenschaften, die durchaus ver-

schiedenste Forderungen der Rillenrichtung haben können, können die Führung von 

flüssigen Medien oder eine spätere Beschichtung für die Rillenrichtung relevant sein. 

Rzmax  25 

DIN 50967 – Fe/Ni12Cr 


