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Drawing instruments; requirements, testing
Boites de compas; exigences, essais

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt Anforderungen fiir Prazisions-ReiBzeuge
und fiir Standard-ReiBzeuge nach DIN 58 505 bis DIN 58 513,
DIN 58 518, DIN 58 519, DIN 58 538, DIN 58 540 bis DIN 58 548,
DIN 58 550, DIN 58 554 und DIN 58 556 fest.

2 Zweck

Durch diese Mindestanforderungen soll eine einwandfreie
Funktion von ReiBzeugen sichergestellt werden.

3 Begriffe
3.1 Spitzenversatz

Der Spitzenversatz ist der seitliche Abstand der Spitzen im
Zirkelschenkel in geschlossenem und gestrecktem Zustand.

3.2 Geradefiihrung

Die Geradefuhrung ist die Fuhrung des Zirkelkopfes und des
Griffes in der Winkelhalbierenden der Zirkelschenkel unab-
hangig vom Offnungswinkel der Zirkelschenkel wahrend des
Offnens und SchlieBens.

3.3 Nachfederung

Die Nachfederung ist die Ruckstellung der Zirkelschenkel
nach Offnen oder SchlieBen der Zirkelschenkel.

4 Einteilung
4.1 Prazisions-ReiBzeuge (P) sind Instrumente, die in Aus-

fiihrung, Qualitat und Lebensdauer hohen Anspriichen genii-

gen und vorwiegend fiir die Berufsarbeit bestimmt sind.

4.2 Standard-ReiBzeuge (S) sind Instrumente, die in Aus-
fihrung, Qualitdt und Lebensdauer den fir den Schul- und
Studienbedarf zu stellenden Anforderungen entsprechen
und sich gegeniiber den Normen fiir Prazisions-ReiBzeuge
durch einfachere Konstruktionen unterscheiden.

5 Anforderungen
5.1 Etuis und Verpackungen

Die Etuis und Verpackungen sollen staubdicht sein. Ver-
schliisse miissen leichtgédngig sein und sind so auszulegen,
daB sie sich durch liblicherweise auftretende Erschiitterun-
gen nicht von selbst 6ffnen. Die Aussparungen miissen so
beschaffen sein, daB Instrumente, Einzelteile und Zubehor bei
geschlossenem Etui und geschlossener Verpackung nicht
durcheinanderfallen. Scharfe Kanten und Grate sind zu ver-
meiden.

Priifung nach Abschnitt 6.1.

Ersatz fir Ausgabe 09.84

5.2 Oberflachenbeschaffenheit

Die ReiBzeuge missen gratfrei sein. Teile wie z. B. Zirkel-
schenkel, Einsdtze und Zirkelkopfe dirfen nach Wahl des
Herstellers hochglanzpoliert oder mattiert sein oder unter-
schiedliche Oberflachenbeschaffenheit oder Oberflachen-
strukturen haben.

Alle Teile aus Kupfer-Zink-Legierung (Messing) und Stahl
miissen gegen Korrosion geschiitzt sein.

Die ReiBzeuge diirfen nach Priifung keine sichtbaren Korro-
sionsmangel an der Oberflaiche aufweisen. Die Funktionsfa-
higkeit muB sichergestellt sein.

Priifung nach Abschnitt 6.1 und 6.3.

5.3 Zirkel

Schenkel, Gelenke und Mitteltriebe von Zirkeln missen sich
ziigig ohne toten Gang bewegen lassen. Sie miissen auBer-
dem den Anforderungen nach Tabelle 1 entsprechen.
Einsatz- und Stechzirkel miissen mit Geradefiihrung aus-
gestattet sein.

Nadein und Graphitminen diirfen sich bei sachgerechtem
Gebrauch nach dem Festklemmen nicht zuriickschieben las-
sen.

Die Zirkelschenkel der Prazisions-ReiBzeuge miissen sich bis
zum vollstandigen Anlegen der Spitzen aneinander schlieBen
lassen.

Die Fallnadel nach DIN 58 516 des Fallnullenzirkels muB im
unteren Lager spielarm beweglich sein. Mit Falinullenzirkelin
nach DIN 58 509 miissen Kreise von 0,7 bis 10 mm, mit Fallnul-
lenzirkeln nach DIN 58 544 von 1 bis 6 mm Durchmesser
gezeichnet werden konnen.

Priifung nach Abschnitt 6.1.

5.4 Zirkeleinsatze

Die Zapfen der Zirkeleinsdtze miissen im Klemmstiick des
Einsatzschenkels verdrehsicher festsitzen.

Priifung nach Abschnitt 6.1.

5.5 ReiBfedern

Die Spitzen der ReiBfedern der Prazisions-ReiBzeuge nach
DIN 58 511 und DIN 58 518 mussen so angeschliffen sein, daB
sie Linienbreiten von 0,13 bis 0,7 mm zulassen und eine Harte
von mindestens HRC 50 aufweisen.

ReiBfedern der Prazisions-ReiBzeuge nach DIN 58 519 miis-
sen so angeschliffen sein, daB Linienbreiten von 0,25 bis
1,4 mm gezeichnet werden kénnen und eine Harte von min-
destens HRC 50 aufweisen.

ReiBfedern der Standard-ReiBzeuge nach DIN 58 546 und
DIN 58 550 miissen Linienbreiten von 0,6 bis 1,0 mm ermégli-
chen.
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Der Zeichnungstrager darf durch die Spitzen der ReiBfeder
nicht zerschnitten werden.

Priifung nach Abschnitt 6.1.

5.6 Zirkelansatze fiir Tuschefiiller

Zirkelansétze fur Tuschefiiller miissen DIN 58 554 und darin
verwendete Tuschefiiller DIN 6775 Teil 1 entsprechen.

5.7 MaBe
Die MaBe der Instrumente in den jeweils gliltigen Normen sind

einzuhalten.

5.8 Qualitatsanforderungen

58.1 Spitzenversatz
Anforderungen nach Tabelle 1 und Priifung nach Tabelle 2.

5.8.2 Gangigkeit der Schenkel im Zirkelkopf
Anforderungen nach Tabelle 1 und Priifung nach Tabelle 2.

5.8.3 Gangigkeit der Zirkelgelenke
Anforderungen nach Tabelle 1 und Priifung nach Tabelle 2.

5.8.4 Nachfederung
Anforderung nach Tabelle 1, Priifung nach Abschnitt 6.2

Tabelle 1.
Anforderungen
Eigenschaften Prazisions- Standard-
ReiBzeuge ReiBzeuge

Spitzenversatz max. 0,4 mm max. 1,0 mm

Gangigkeit der

Schenkel im 14 bis 20 Ncm 14 bis 40 Ncm
Zirkelkopf
Gangigkeit der Gelenke diirfen bei einer Verstellung
Gelenke der Zirkelschenkel nicht einknicken
Betatigungskraft
max. 50 Ncm max. 70 Ncm
Nachfederung max. 0,4 mm max. 1,5 mm
VerschleiBfestig- | 2000 Hibe bei 500 Hube bei
keit der Zirkel- 10 Hiiben/min. 10 Hiilben/min.
fihrung Schenkel- Schenkel-
offnungswinkel offnungswinkel
90° + 5° 90° + &°
6 Priifung

6.1 Sichtpriifung

Die Sichtpriifung wird mit unbewaffnetem Auge (Normal-
visus) in 25 cm Abstand vorgenommen.

6.2 Nachfederung

Die Nachfederung wird gepriift, indem ein Kreis mit einem
Durchmesser von 60 mm mit einer Spitznadel Form A nach
DIN 58 515 im Graphitminenschenkel auf Zeichenfolie geritzt
wird. Dann wird der Zirkel weiter gedffnet, der Graphitminen-
schenkel mit der Spitznadel durch radialen Druck im unteren
Bereich des Graphitminenschenkels mit dem gezeichneten
Kreis zur Deckung gebracht. Nach Druckentlastung des Gra-
phitminenschenkels wird ein weiterer Kreis geritzt. Der sich
ergebende Abstand beider Kreise wird als Nachfederung
bezeichnet.

6.3 Korrosionsbestandigkeit

6.3.1 ReiBzeuge unverpackt

Die Zirkelschenkel werden mit in Priifldsung 2 nach
DIN 53 160 getrankter Watte bestrichen und nach Antrock-
nung einem einzigen Zyklus (24 h) bei Prifklima
DIN 50 017-KK unterzogen.

Fur Prazisions-ReiBzeuge (P) wird die Losung 2 nach
DIN 53 160 mit dem pH-Wert von etwa 3,5 angewendet.
Fir Standard-ReiBzeuge (S) wird eine abgewandelte
Ldsung 2 mit dem pH-Wert von etwa 5,5 angewendet.

6.3.2 ReiBzeuge verpackt

Die Prazisions-ReiBzeuge (P) werden 3 Zyklen bei Prifklima
DIN 50 017-KK unterzogen. Die Standard-ReiBzeuge (S) wer-
den 2 Zyklen bei Prifklima DIN 50 017-KK unterzogen.

Tabelle 2.

Eigenschaften Priifungen

Mit Ublichen MeBmitteln
Mit Skalenteilungswert 0,01 mm

Fur die Prifung sind beide
Zirkelschenkel mit Spitzen zu
versehen.

Spitzenversatz

Gangigkeit der
Schenkel im
Zirkelkopf MeBvorrichtung nach Wahl

des Herstellers
Schenkeldffnungswinkel 90°

Gangigkeit der
Gelenke

Nachfederung Siehe Abschnitt 6.2

VerschleiBfestigkeit

der Zirkelfiihrung mechanisch

7 Kennzeichnung

ReiBzeuge, die den in dieser Norm festgelegten Anforderun-
gen entsprechen, diirfen mit dem Verbandszeichen DIN in
Verbindung mit dem Herstellerzeichen gekennzeichnet wer-
den.
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