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HWA-Zeichnungsstandard — DO1

Revision
E 10

Umfang:
Dieser Zeichnungsstandard regelt die BemaRung, Tolerierung und Kennzeichnung technischer

Dokumente ebenso wie die zu verwendenden Symbole.

Diese Richtlinie gilt fiir alle Neuteile sowie alle Anwendungen und Abteilungen der HWA AG
sowie deren Lieferanten.

HWA AG Telefon +49 (0) 71 44 87 17 - 0 Sitz der Gesellschaft: Affalterbach

Benzstrale 8 Telefax +49 (0) 71 44 87 18 — 111 Vorsitzender der Aufsichtsrat: Hans Werner Aufrecht
71563 Affalterbach info@hwaag.com Vorstand: Ulrich Fritz (Vorsitzender)

Germany www.hwaag.com Registergericht: Amtsgericht Stuttgart HRB 721692

USt-IdNr.: DE 197295031



I\ WA\

INHALTSVERZEICHNIS

L. ALLGEMEINES ...ttt e e e et e et e et e e et e e st e e eteeesabeeebeeenabeesabeeeennas 3
2. SYMBOLE ..ottt e eba e e bbe e e be e e abeesbaeeraeesareean 7
3. ERLAUTERUNGEN. ..ottt ettt ettt e s e et e e et e e et e e e abe e e beeeeanas 11
Bl BEISPIELE ...t ettt et e e e et e e e eab e e e e bt e e e e atraa e e nnaeas 11
3.2. Q-ANFORDERUNGEN. ...ttt ettt ettt e rate e s re e et e e s re e ebae e eanee s 11
HWA AG Telefon +49 (0) 71 44 87 17 -0 Sitz der Gesellschaft: Affalterbach
Benzstrale 8 _TE|efaX +49 (0) 71 4487 18 - 111 Vorsitzender der Aufsichtsrat: Hans Werner Aufrecht
71563 Affalterbach info@hwaag.com Vorstand: Ulrich Fritz (Vorsitzender)
Germany www.hwaag.com Registergericht: Amtsgericht Stuttgart HRB 721692

USt-1dNr.: DE 197295031



o AV,V/ =\

1. ALLGEMEINES

Normative Verweise

Grundsatzlich gelten die folgenden Normen bei der Anwendung dieses Zeichnungs-
standards. Bei datierten Verweisungen gilt nur die genannte Ausgabe, bei undatierten
Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des genannten Dokuments.

DIN EN ISO 1101 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Geometrische
Tolerierung - Tolerierung von Form, Richtung, Ort und Lauf

DIN EN ISO 1302 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Angabe der
Oberflachenbeschaffenheit in der technischen
Produktdokumentation

DIN ISO 2768-1 Allgemeintoleranzen; Toleranzen fir LAngen- und Winkelmalle
ohne einzelne Toleranzeintragung

DIN ISO 2768-2 Allgemeintoleranzen; Toleranzen fir Form und Lage ohne einzelne
Toleranzeintragung

DIN EN ISO 5459 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Geometrische
Tolerierung - Bezlige und Bezugssysteme

DIN EN ISO 8015 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Grundlagen -
Konzepte, Prinzipien und Regeln

DIN EN ISO 10579 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Bemafiung und
Tolerierung - Nicht-formstabile Teile

DIN ISO 13715 Technische Zeichnungen - Werkstlickkanten mit unbestimmter
Form - Begriffe und Zeichnungsangaben

DIN EN ISO 14405-1 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Dimensionelle
Tolerierung - Teil 1: Lineare GroRenmalie

DIN EN ISO 14405-2 Geometrische Produktspezifikation (GPS) - Dimensionelle
Tolerierung - Teil 2: Andere als lineare Mal3e

DIN EN ISO 14405-3 Geometrische Produktspezifikationen (GPS) - Dimensionelle
Tolerierung - Teil 3: WinkelgroRenmalie

DIN 30630 Technische Zeichnungen - Allgemeintoleranzen in mechanischer
Technik - Toleranzregel und Ubersicht

DIN ISO 2859-1 Annahmestichprobenprifung anhand der Anzahl fehlerhafter
Einheiten oder Fehler (Attributprifung) - Teil 1: Nach der
annehmbaren Qualitatsgrenzlage (AQL) geordnete
Stichprobenplane fir die Prifung einer Serie von Losen

DIN ISO 22514-1 Statistische Methoden im Prozessmanagement - Fahigkeit und
Leistung - Teil 1: Allgemeine Grundsatze und Begriffe
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ISO 22514-2 Statistische Verfahren im Prozessmanagement - Fahigkeit und
Leistung - Teil 2: Prozessleistungs- und Prozessfahigkeitskenn-
grofl3en von zeitabhangigen Prozessmodellen

ISO 22514-3 Statistische Verfahren im Prozessmanagement - Fahigkeit und
Leistung - Teil 3: Maschinenfahigkeitsuntersuchungen fir
Messwerte von diskreten Teilen

3D-CAD-Modell und Zeichnung

Die Geometrie eines Bauteils wird vollstandig mit dem zugehdrigen 3D-CAD-Modell
beschrieben. Die aus dem 3D-CAD-Modell abgeleitete Zeichnung enthélt alle weiteren
Angaben, die fir eine vollstandige Beschreibung notwendig sind. Die freigegebene
Zeichnung ist die verbindliche Grundlage fir Bestellung, Fertigung und Qualitatssicherung.

Zeichnungsinhalt
Die Zeichnung enthélt alle fertigungs- und qualitatsrelevanten Angaben, die nicht
Bestandteil des 3D-CAD-Modells sind. Hierzu z&hlen unter anderem:
- Sachnummer und Benennung
- Werkstoff
- Gewicht
- Oberflachenangaben
- Spann- und Anlagepunkte sowie Schwerkraftrichtung (bei nicht formstabilen Teilen)
- Bezlige / Bezugssystem
- Prufmerkmale (z.B. Toleranzen)

Only for Offer — Angebotszeichnung
Nicht freigegebene Zeichnungen, die aber fir Angebote von Lieferanten verwendet
werden, massen deutlich mit “Only for Offer” gekennzeichnet werden

Tolerierungsgrundsatz
Nach dem 1SO-Standard wird das Unabhangigkeitsprinzip als Tolerierungsgrundsatz
verwendet (DIN EN ISO 8015).

MaReinheit fir Mafl3e und Toleranzen
Soweit nicht anders festgelegt, werden alle Maf3e und Toleranzen in mm angegeben.
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Passelemente

Damit bei Passelementen nicht nur die MaR3- sondern auch die Formabweichungen
berlcksichtigt werden, ist bei diesen Elementen die Hullbedingung nach

DIN EN ISO 14405-1 festzulegen. Hierzu ist folgender Hinweis in der N&he des
Schriftfeldes anzubringen: ,Fur alle direkt bemafiten Bohrungen und Auf3enzylinder
gilt die Hullbedingung®.

Allgemeintoleranzen
Bei der Verwendung von Normen fur Allgemeintoleranzen ist darauf zu achten,
- welchen Wertebereich die Norm abdeckt und fur welche Mal3e die Toleranzen
direkt einzutragen sind sowie
- fur welche Form- und Lagetoleranzarten die Norm die zuldssigen Abweichungen
festlegt und welche Licken die Norm aufweist.

Toleranzen fir LAngenmalRe, Radien und Fasenhéhen

Bei Verwendung der ISO 2768-1 fur die Allgemeintoleranzen werden keine Toleranzen fir
Malfie kleiner als 0,5 mm festgelegt. Hierzu ist eine separate Angabe in der Form ,Alle
Nominalmalle < 0.5 fir Langen, Radien und Fasenhéhen werden mit ...... toleriert.”
notwendig.

Fehlende Angaben und Mal3e

In der Zeichnung nicht dargestellte Angaben und Maf3e sind dem zugehdorigen 3D-CAD-
Modell zu entnehmen. Die Allgemeintoleranzen fur Langen- und Winkelmal3e, Radien und
Fasenhdhen gelten auch fir die aus dem 3D-CAD-Modell erhaltenen MaRwerte. Die
Zeichnungen werden mit dem folgenden Vermerk gekennzeichnet: ,Fehlende Angaben
und Mafe nach 3D-CAD-Daten. Allgemeintoleranzen gelten auch fir aus den 3D-
CAD-Daten erhaltenen MalR3werten.”

Bezugssystem

Jedes Bauteil muss mit einem Hauptbezugssystem (entsprechend der Verbau-Situation im
Fahrzeug) versehen sein, Uber welches das Bauteil eindeutig positioniert und ausgerichtet
werden kann (zum Beispiel nach der 3-2-1-Regel). Als Bezlige und Bezugsstellen werden
die funktionsrelevanten Elemente verwendet. Die Kennzeichnung erfolgt nach

DIN EN I1SO 5459.

Bei nicht formstabilen Bauteilen sind ggf. weitere Bezugsstellen oder Bezlige notwendig.
Die Aufnahmebedingungen sind nach DIN EN ISO 10579 zu dokumentieren

Form- und Lagetoleranzen
Die geometrischen Anforderungen an die Elemente der Bauteile werden mit Form- und
Lagetoleranzen nach DIN EN ISO 1101 dokumentiert.
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Fortlaufende Nummern

Die vom Bauteil bzw. der Baugruppe einzuhaltenden Anforderungen (z.B. Male,
Toleranzen) mussen auf der Zeichnung dokumentiert werden. Alle Prifmerkmale eines
Bauteils, die in Prifberichten verwendet werden, missen eine Nummer haben. Diese
fortlaufenden Nummern missen in der Zeichnung immer sichtbar sein. Die Gesamtanzahl
der Prifmerkmale ist auf der Zeichnung zu dokumentieren.

Elektrik Bauteile

Fur Bauteile und Baugruppen aus dem Bereich Elektrik kénnen die MalRangaben und
Toleranzen durch folgenden Hinweis erklart werden:

,2Alle Laengenmale inklusive Stecker, bei Ringkabelschuhen Lochmitte.
Bemaszung der Ausbindungen und Radien auf neutrale Faser bezogen
Toleranzen nicht direkt tolerierter Kabellaengen:

<100 +10 | >100 bis <1000 +20 | 1000 +30*

Prozessfahigkeitsuntersuchung

Fur alle besonderen Merkmale, bei denen eine Prozessfahigkeitsuntersuchung (Cpk-Wert)
gefordert ist, ist diese entsprechend ISO 22514 durchzufthren.

Die Anforderungen bzgl. der Prozessfahigkeitskennwerte erfolgt nach VDA-Band 2.

Der Umfang der zur Auswertung notwendigen Gesamtstichprobe betragt mindestens 25
Bauteile. Der Nachweis der Prozessfahigkeit erfolgt in einer der LosgréRe angemessenen
Weise: Bei kleinerer LosgroRRe ist der Fahigkeitsnachweis ist erst dann zu erbringen, wenn
die Summe der Bauteile die vorgegebene Anzahl erreicht. Falls diese Stlickzahl nicht
erreicht wird, ist eine 100%-Prifung durchzufiihren.

Rickfragen
Bei Ruckfragen zu diesem Zeichnungsstandard wenden Sie sich bitte an den Bereich
Qualitatsmanagement der HWA AG (QM@hwaag.com).

Hinweis fir Lieferanten
Bei Unstimmigkeiten / Fehlern in von HWA freigegebenen Zeichnungen wenden Sie sich
bitte an den Bereich Konstruktion der HWA AG (info-konstruktion@hwaag.com).
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2. SYMBOLE

Auf HWA Zeichnungen verwendete Symbole (Die Anmerkungen zu den markierten Begriffen
befinden sich in Abschnitt 3.2 Q-Anforderungen):

Symbol Erklarung
Nennmalfd
L O __‘ Es gelten die Allgemeintoleranzen laut Schriftfeld.
— (Wird nicht im Prufbericht ausgewertet.)

Die angegebenen Toleranzen haben Vorrang vor
den Allgemeintoleranzen

O .03 —_‘ Nennmal mit direkter Toleranzangabe
0.2

HilfsmaR (InformationsmaR) ¥

Ist eine Uberbemafung des Werkstucks, wird fiir
( KF C ] Fertigung und Kontrolle verwendet.
Die Allgemeintoleranzen gelten fir ein Hilfsmald
nicht.

Theoretisch genaues Mald
i# O Angabe zur Beschreibung der Nominalgeometrie.

| — Notwendig bei Beziigen und Lagetoleranzen.

Hauptmal:

o flr spezielle Anforderungen, die auf dem

Q 3 Dokument definiert sein miissen (z.B. Cp- anstatt
Cpk-Wert).

o flr Merkmale von HWA internen Einrichtungen,
welche in regelméaligen Abstanden geprift
werden missen.

(Nebenmerkmal) 2
Nebenmerkmale missen einen Prozessfahigkeits-
index Cpk = 1,00 einhalten

O Hauptmald: Messwertaufzeichnung

/ HauptmaR: Cpk > 1,33 (SchliisselmaR)

H O O / Schlisselmale sind montage- und

| funktionsrelevante Mal3e, die einen Prozess-
fahigkeitsindex Cpk = 1,33 einhalten mussen.
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Erklarung

HauptmaR: Cpk > 1,67 (Kritisches Merkmal) ¥
Kritische Merkmale sowie Sicherheits- und
zertifizierungsrelevante Anforderungen mussen
einen Prozessfahigkeitsindex Cpk = 1,67 einhalten.

HauptmaR: 100% Kontrolle ®

Lehrenprifung: Messwertaufzeichnung ®
Diese Mal3e sind mittels einer Sonderlehre zu
prifen. Die Sachnummer der Lehre muss auf dem
Dokument vermerkt sein!

Lehrenprifung: 100% Kontrolle ®

Diese Mal3e sind mittels einer Sonderlehre zu
prifen. Die Sachnummer der Lehre muss auf dem
Dokument vermerkt sein!

Prifmerkmal mit fortlaufender Nummer

Jedes Prifmerkmal wird mit einem Symbol
gekennzeichnet, welches sich aus einem Sechseck
und einer fortlaufenden Nummer zusammensetzt.
Siehe Abschnitt 1.

Abstimmmal

Werkzeugéanderungen sind zu erwarten. Der
Werkzeugmacher muss dafir sorgen, dass eine
kostenneutrale Anderung maoglich ist (Material
entfernen).

Versionsmarker fur Anderungen
Alle Anderungen (z.B. MaRe, Toleranzen) werden
mit der aktuellen Zeichnungsversion markiert.

Aktuelles und Sollmaf3

Das Sollmaf bleibt 40, aber das aktuelle, gtiltige
Malf ist 39,6.

Wird erneut ein Werkzeug gefertigt, muss dieses auf
40 ausgelegt werden.
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Symbol Erklarung

MP1 MPZ Die Verwendung der Messpunkte ist dort notwendig,

/ \ wo nicht eindeutig festliegt zwischen welchen

Elementen oder an welcher Stelle gemessen werden

" soll.

P —— Die zu verwendenden Messpunkte sind unterhalb

(MP1-MPZ) des MaRes in Klammern angegeben (,MP1-MP2*
bedeutet zwischen den Messpunkten MP1 und
MP2).

Optional kann der Entwickler im Dokument
spezifische und funktional besonders wichtige
Flachen durch Messpunkte beschreiben. Die
Angabe der Position dieser Messpunkte in
Koordinaten des Hauptbezugssystems erfolgt in
Tabellenform.

Bezug
Beziige werden mit Gro3buchstaben bezeichnet
(z.B. A, B, C, D, AA, BB, CC, AAA).

Die Buchstaben I, O, Q und X sollen nicht verwendet
werden.

Bezugsstelle
Einzelne Bezugsstellen werden mit dem
Bezugsstellenrahmen gekennzeichnet.

Bezugssystem
Ein Bezugssystem wird durch eine geordnete
CIAIB Anordnung von zwei oder drei Beziigen gebildet, die

entsprechend im Toleranzrahmen angegeben
werden.
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Erklarung

CCs1

Dokumentation der Sicherheitsrelevanz ¥
Sicherheitsrelevante Anforderungen werden auf dem
Dokument mit dem Symbol ,CCS* (Critical
Characteristic Safety) und einer fortlaufenden
Nummer gekennzeichnet (analog der
Kennzeichnung ,DS* laut Mercedes-Benz Special
Terms). Sicherheitsrelevant sind Bauteile oder
Systeme, deren Fehlerhaftigkeit oder Ausfall eine
unmittelbare Gefahr fir Leib und Leben der
Verkehrsteilnehmer zur Folge haben kann.

Fur messbare sicherheitsrelevante Anforderungen
gilt die oben zu Hauptmalf3: Cpk > 1,67 gegebene
Erklarung.

CCH1

Dokumentation der Zertifizierungsrelevanz ¥
Zertifizierungsrelevante Anforderungen werden in
dem Dokument mit dem Symbol ,CCH* (Critical
Characteristic Homologation) und einer fortlaufenden
Nummer gekennzeichnet (analog der
Kennzeichnung ,DZ" laut Mercedes-Benz Special
Terms). Zertifizierungsrelevant sind Bauteile oder
Systeme, deren Daten, Angaben, Nachweise,
Baugenehmigungen in Zertifikaten oder
landerspezifischen Anmeldeunterlagen verwendet
werden oder die bei der Typzulassung gepruft
werden.

Fur messbare zertifizierungsrelevante Anforde-
rungen gilt die oben zu Hauptmal: Cpk > 1,67
gegebene Erklarung.
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ERLAUTERUNGEN
3.1. BEISPIELE

Symbol Erklarung

Ein Hauptmalf3 mit einer Toleranz von +0,3 und

‘ (Q Q ig ; O @)J -0,2 und einem Cpk-Wert > 1,67 (gilt fur

Lieferant und HWA). Es hat die fortlaufende
I Nummer 12 (fur alle Prifberichte).

Die Positionstoleranz mit einer Toleranzzone
mit dem Durchmesser @0.1, dem Priméarbezug

' A, dem Sekundéarbezug C und dem Tertiar-
'¢' $0.1|A(C|B O bezug B hat die fortlaufende Nummer 14 (fur

alle Prifberichte). Die Prozessfahigkeit muss
Cpk =2 1,33 sein.

1)

2)

3)

4)

3.2. Q-ANFORDERUNGEN

Hilfsmaf3e werden im Zuge der Bemusterung nicht gemessen. Sie dienen in erster
Linie der Konstruktion, um die Funktion des Bauteils besser erklaren zu kénnen.

Im Zuge der Maschinenfahigkeit ist fiir dieses Mal3 ein Maschinenfahigkeitsindex
Cmk 2 1,33 zu erreichen.

Messwertaufzeichnungen sind Uber die gesamte Produktion zu fihren, und auf
Anfrage von HWA jederzeit vorzuweisen.

Im Zuge der Maschinenfahigkeit ist fiir dieses Mal3 ein Maschinenfahigkeitsindex
Cmk > 1,67 zu erreichen.

Die Bedeutung dieses Mal3es ist in der FMEA mit 6 bis 8 darzustellen.
Prozessfahigkeitsauswertungen sind tber die gesamte Produktion zu fihren, und auf
Anfrage von HWA jederzeit vorzuweisen.

Im Zuge der Maschinenfahigkeit ist fiir dieses Mal3 ein Maschinenfahigkeitsindex
Cmk 2 2 zu erreichen.

Die Bedeutung dieses Mal3es ist in der FMEA mit 9 darzustellen.
Prozessfahigkeitsauswertungen sind tiber die gesamte Produktion zu fihren, und auf
Anfrage von HWA jederzeit vorzuweisen.
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®  Dieses MaR ist in der laufenden Fertigung zu 100% zu kontrollieren.
Poka Yoke ist zwingend vorgeschrieben.
Lieferungen von schlechten Teilen muss zwingend verhindert werden.
Die Bedeutung dieses Mal3es ist in der FMEA mit 10 darzustellen. Es muss die Risiko-
Prioritatszahl RPZ < 80 sein. Alternativ wird eine Risikoanalyse durchgeftihrt.
Jede Messung ist zu protokollieren und auf Anfrage HWA jederzeit vorzuweisen.

®  Der Wareneingang des belieferten HWA Werkes hat diese Merkmale nach den
Ublichen AQL-Stichprobenanweisungen nach DIN ISO 2859-1 zu prifen und zu

dokumentieren.
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