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Oberflachen fir keramische Werksticke
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Drawings relating to surfaces of ceramic components; quality, signs for surfaces, classifications, marking examples

Fiir Oberflachen an keramischen Werksticken im fertiggebrannten Zustand sind sinngemdf3 die gleichen Grundsatze,
Oberfldchenzeichen und Wortangaben, wie sie fir die Oberfiichen an Werkstiicken aus Metall nach DIN 140 Blatt 1
bis Blatt 3 festgelegt sind, anzuwenden, mit Ausnahme der Glasierung und der Oberfldchen mit leitendem Belag.

1. Oberfldchenarten

1.1. Oberflachen an keramischen Werkstiicken kénnen unbearbeitet bleiben, wie sie durch das Herstellungsverfahren
beim Brennen und Trennen entstehen.

Sollen Fléchen eines keramischen Werkstickes nur so Uberarbeitet werden, daf3 nicht alle Stellen von der Bearbeitung
erfaf3t werden, so sind diese Fldchen durch ein Ungeféhrzeichen (~ siche DIN 140 Blatt 2) zu kennzeichnen.

1.2. Wird von den Oberflidchen an fertiggebrannten Werkstiicken eine Gleichférmigkeit und Glétte verlangt, wie sie
durch ein- oder mehrmaliges Schleifen erzielt wird, so sind solche Oberfléchen nach dem Grade der verlangten Giite
durch ein, zwei oder drei Dreiecke (V, VV, VVV siehe DIN 140 Blatt 2) zu kennzeichnen.

Soll die durch Schleifen entstandene Oberfliche feinstbearbeitet (z. B. geléppt) werden, so ist diese Oberflache durch
eine Wortangabe zu kennzeichnen (sieche DIN 140 Blatt 3).

2. Wortangaben fur Oberfldchenarten

Die bei keramischen Werkstiicken vorherrschende Oberfldchen-Behandlungsart oder -Beschaffenheit ist grundsdtzlich
in der N&he des Schriftfeldes der Zeichnung durch die Angabe (unglasiert, glasiert u. dgl.) anzugeben. Die einzelnen
besonders behandelten Fldchen sind in der Zeichnung (im Bild) nach Abschnitt 2.3. bis 2.8. zu kennzeichnen und ge-
gebenenfalls mit Malangaben zu versehen.

2.1. Sollen alle Fléchen keramischer Werksticke unglasiert sein, so ist in

die Ndhe des Schriftfeldes der Zeichnung die Angabe ,,unglasiert” zu setzen.

2.2. Sollen keramische Werkstiicke bis auf die Brennauflagefliche véllig

glasiert glasiert sein, so ist in die Ndhe des Schriftfeldes der Zeichnung die An-
gabe ,glasiert” zu setzen. Die Brennauflagefldche kann durch Wortangabe
gekennzeichnet werden ).

unglasiert

2 2

Fall a?) ) Fall 57) i 2.3. Sollen Stellen eines sonst unglasierten Kérpers glasiert sein (Fall a 2)),

glasiert unglasiert oder sollen Stellen eines sonst glasierten Kdrpers unglasiert sein (Fall b 2)),

N l——— so sind sie mit einer —«+—:- — Linie neben der Begrenzung des Korpers
A A, AR zu kennzeichnen und gegebenenfalls mit Maflangaben zu versehen,

2.4. Eine anzurauhende Fléache eines keramischen Werkstickes ist durch

angerauht X X X X X X X X Zeichen neben der Begrenzung des Kérpers und mit

Q/—— einer Angabe: ,,angerauht” zu kennzeichnen und gegebenenfalls mit Maf3-

19:9.9.9.9.9:9.9.9.9.9.9. angabe zu versehen.

e 7 2.5. Flachen eines keramischen Werkstickes, die einen einheitlichen elek-
trisch leitfahigen Belag 3) 4) haben sollen, der gegebenenfalls durch wieder-
holtes Auftragen hergestellt sein kann, sind durch ... . Zeichen und eine

2.B. Silberbelag eingebrannt Wortangabe, z. B.: ,graphitiert” oder ,mit Cu geschoopt” oder ,mit Zn
(lotbar) geschoopt” oder ,Silberbelag eingebrannt” oder ,Zweikomponenten-
_________________________________________ Leitlack-Anstrich” zu kennzeichnen. Soll der Belag oder ein Teil davon 16t-
""""" bar sein, so ist das besonders anzugeben, z. B.: ,Silberbelag eingebrannt
. / P 2 /, . u
(I6tbar)”.
] ) 2.6. Flachen eines keramischen Werkstickes, die einen verstérkten elek-
2.B. Silberbelag eingebrannt trisch leitfahigen Belag 2) 4) haben sollen, erhalten ........... Zeichen und eine
\/galvam’sch verkupfert Wortangabe, z. B.: ,Silberbelag eingebrannt, galvanisch %) verstarkt (Sil-
--------------------------------------------------- ber), feuververzinnt”, oder ,Silberbelag eingebrannt, galvanisch$) ver-
o . 2 kupfert”.

1) Nach Vereinbarung zwischen Hersteller und Abnehmer

2) Bei Kérpern mit vielen glasierten bzw. bei Kérpern mit vielen unglasierten Teilfidchen Bezugshaken nur einmal
an auffdlliger Stelle zeichnen

3) Aufbringen leitféhiger. Beldge siehe DIN 40 686
4) Angabe der Schichtdicke in ym wird empfohlen Fortsetzung Seite 2
5) Galvanische Uberziige siehe DIN 50 960 Erlduterungen Seite 2

Fachnormenausschuf3 Elektrotechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)
Arbeitsausschufl Zeichnungen im DNA
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Seite 2 DIN 140 Blatt 7

2.B. unglasiert und 2.7. Flachen eines keramischen Werkstiickes, die eine mehrfache Ober-

mit Cu geschoopt flachenbehandlung verlangen, erhalten beispielsweise -2 Zeichen
(Abschnitt 2.5) und Linie (Abschnitt 2.3) sowie die Angaben: unglasiert und
Angaben wie in Abschnitt 2.5 oder 2.6.

2.8. LeitfGhige Belége, die in ihrer Form aus der Schnittzeichnung nicht
eindeutig zu kennzeichnen sind, sind in der Ansicht durch vélliges oder
teilweises Anlegen mit Bleistift, aber nicht durch Schraffur oder Kreuz-
schraffur kenntlich zu machen und gegebenenfalls mit Maflangabe zu
versehen.

Oberflachen keramischer Werkstiicke siehe DIN 40 686

Anwendungsbeispiel:
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Riffelung 3 DIN 48108
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Erlduterungen

In Abschnitt 2.5 war in Ausgabe September 1961 von DIN 140 Blatt 7 angegeben, daf3 keramische Werkstiicke, die einen
einheitlichen elektrisch leitenden Belag haben sollen, durch ... Zeichen und die Angabe: ,graphitiert” oder ,mit Cu
geschoopt” oder ,mit Zn geschoopt” oder ,Silberbelag eingebrannt” zu kennzeichnen sind.

Die Praxis hat gezeigt, daf metallisierte Fl&chen, vor allem an Innenraum- und Freiluftdurchfihrungen 20 und 30 kV (Innen-
und AufBenmetallisierung), die meistens ,,Cu geschoopt” werden, h&ufig zu Stdrungen Anla8 gegeben haben, wenn diese
Durchfilhrungen langere Zeit einer feuchten Atmosphdre ausgesetzt waren.

An der Stelle der starksten Feldbeanspruchung, also am Flansch, traten Zerstdrungen der geschoopten Flachen auf, die in
mehr oder weniger langer Zeit zum Ausfall der Durchfihrungen fihrten oder storende Glimmentladungen zeigten. Eine
Lackierung der geschoopten Fldchen hat keinen dauernden Schutz ergeben. Graphitierung gab vor allem an den Aufen-
fldchen der DurchfGhrungen keine dauerhafte leitende Verbindung.

Eine bessere Metallisierung wird durch einen Zweikomponenten-Leitlack erzielt. Er besteht aus einem Metallpulver, wel-
ches mit GieBBharz versetzt wird und auf das Porzellan aufgestrichen werden kann. Die Leitf&higkeit kann nach Wunsch
eingestellt werden. Dieses Verfahren wurde deshalb im Abschnitt 2.5 aufgenommen.
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