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3.5. Arbeitstechniken des Umformens
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Zur Einfihrung

Der Wissensspeicher hilft dir im Werkunterricht
bei deiner Arbeitsvorbereitung, beim Ausfihren der
Arbeit und auch beim Kontrollieren der Arbeits-
ergebnisse. Es sind alle Arbeitstechniken enthalten,
die du in den Klassen 4 bis 6 kennenlernst.

Damit du dich in jedem Abschnitt der Arbeit schnell
informieren kannst, sind die Inhalte knapp und
Ubersichtlich zahlreichen Schlagwértern zugeord-
net. Viele Abbildungen erleichtern das Verstdnd-
nis.

Das Inhaltsverzeichnis und das ausfihrliche Regi-
ster am Ende des Buches helfen beim Avuffinden des
Stoffes.

In diesem Buch wird folgendes Symbol verwendet:
/" Hinweis auf ein anderes Schlagwort




Werkraumordnung 1
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Im Werkraum gelten bestimmte Verhaltensregeln. Jeder Schiler muB diese
Regeln beachten, damit er sich und seine Mitschiller nicht gefdhrdet und die
wertvollen Werkzeuge und Maschinen nicht beschddigt.

Die wichtigsten Re'geln sind:
Betritt den Werkraum nur in Begleitung des Werklehrers!

Trage Arbeitskleidung (Schiirze, Kittel, festes Schuhwerk), und lege vor Beginn
des Werkunterrichts Armbanduhr und Schmuck ab!

Uberpriife vor Beginn der Arbeit deine Arbeitsmittel auf ihren Zustand und ihre
Vollstandigkeit!

Gehe sorgsam mit den Arbeitsmitteln um, melde jede Beschddigung sofort deinem
Werklehrer!

Benutze Arbeitsmittel nur, wenn du einen Arbeitsschritt damit auszufuhren hast!

Lege beim Verlassen deines Arbeitsplatzes stets die Arbeitsmittel unfallsicher
ab!

Halte Ordnung am Arbeitsplatz, denn nur ein Ubersichtlicher Arbeitsplatz ge-
wdhrleistet ein planvolles Arbeiten!

Arbeite an Maschinen nur mit Erlaubnis und nach vorheriger Unterweisung durch
den Werklehrer!

Melde jede Verletzung sofort deinem Werkliehrer! Auch bei leichten Verletzungen
ist stets Vorsicht geboten. Alle Verletzungen missen sofort behandelt und zur

Kontrolle in das Unfalltagebuch eingetragen werden.

Sdubere nach dem Unterricht deinen Arbeitsplatz. Lege alle Arbeitsmittel ge-
reinigt und unfallsicher an ihren Platz!
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Planung der Arbeif

Planungsschritte

Das Herstellen jedes Arbeitsgegenstandes muBB vor Beginn der praktischen
Tdtigkeit sorgfdltig geplant werden.

Darum sind vor Beginn der Arbeit die folgenden Planungsschritte genau zu
durchdenken.

Durchdenke stets!

1. Welchem Zweck soll der Arbeitsgegenstand dienen?

2. Welche Form und GroBBe muB3 der Arbeitsgegenstand haben, wenn er seinen
Zweck ertillen soll?

3. Welcher Werkstoff ist fir das Herstellen des Arbeitsgegenstandes geeignet?
4. Wie sieht die technische Skizze des Arbeitsgegenstandes aus?

5. Welche Arbeitstechniken missen zum Herstellen des Arbeitsgegenstandes aus-
gefihrt werden?

6. Welche Reihenfolge ist beim Austihren der notwendigen Arbeitstechniken
zweckmadllig?

/. Welche Arbeitsmittel werden zum Herstellen des Arbeitsgegenstandes be-
notigt?

Danach ist der Arbeitsablaufplan aufzustellen.



Arbeitsablaufplan

Der Arbeitsablaufplan ist die Grundlage fir das Herstellen von Arbeitsgegen-
stinden im Werkunterricht. Er setzt voraus, daB eine technische Skizze (bei
mehrteiligen Arbeitsgegenstinden eine Stiickliste  S.7) vorhanden ist. In ihm
werden die Reihenfolge der Arbeitsschritte sowie die zu verwendenden Arbeits-
mittel festgelegt.

1
3 2
x5 1 x 20 2
B
460

3

2 X 20 3
&

460 300

Nagel Stahl

Seitenteil, kurz Fichtenholz | 300x75x20

—= == e e - F S

Seitenteil,lang Fichtenholz 460 x 75 x20

Boden Fichtenholz 460 x340x5

Benennung Werkstoff

Arbeitsschritte | Arbeitsmiitel |

1. Prifen und AnreiBen des Werkstoffes | StahimaBstab, Anschlagwinkel, Bleistift
~ 2. Sdgen auf Ldnge Feinsdge, Sdgevorrichtung
3. Feilen der Rundung Flachfeile

10. Maﬂiéren des Werkstiuckes Mattine, Pinsel




Die technische Skizze

Zweck der Skizze

1. Die technische Skizze ent-
halt wichtige Angaben zum
Herstellen und Kontrollieren
von Werksticken. Aus ihr
kdnnen Form und GroéBe des Hielle
Werkstuckes entnommen

werden. Ldnge

20

2. Dietechnische Skizzedient _
dem Aufzeigen verschiedener
Moglichkeiten der Gestal-
tung eines Werkstickes. L -
(Grundplatte fir Schleifbrett-
chen — ohne BemaBung)

3. Dietechnische Skizzedient
dem Erkldaren von Sachver-
halten, die mit Worten nur 1 . ... . . .. ¥ .1 py9
schlecht zu beschreiben sind. heschreibt
die Rundung

Angaben in Skizzen

Die technische Skizze enthdlt folgende Angaben
-~ die Form und die MaBe der Werksticke;

— die Stickliste (bei mehrteiligen Werkstiicken) mit den Angaben zu den Einzel-
teilen ~ S.7

Merkmale von Skizzen

30

A

100




Die technische Skizze wird meist freihdandig ausgefihrt. lhre GréBBe kann beliebig
gewdhlt werden, und sie kann auf kariertem Papier ausgefiihrt sein. Grundregein
zu ihrer Ausfihrung missen eingehalten werden.

Diese Grundregeln sind in Standards beschrieben. So gibt es beispielsweise

Standards zur Eintragung der MaBe bei technischen Skizzen sowie zur Ausfiih-
rung der Linien.

Arbeitsmittel zum Skizzieren

Bleistift
— weich (B)
-~ mittel (HB)

Bleistift -} Fur schmale Linien
~ hart (H oder 2H) T

L
=
—_—

Zeichendreiecke

Lochschablonen, Kreisschablonen

Zum Entfernen iberflissiger Linien
und zur Korrektur




MaBlinie MaBzahl Ma Bhi!fsiinif

N

Begriffe fir das Skizzieren

MaBpfell

Fir eine einwandfreie Verstdndigung
ist es notwendig, wichtige Teile der
technischen Skizze sowie deren Be-
zeichnung zu kennen.

Korperkanten

x5 Dickenangabe

Schritifolge beim Skizzieren und MaBeintragen

Beim Skizzieren und Eintragen der Male ist eine Schritifolge zu beachten.
— Die Umrisse werden mit schmalen Linien vorgezogen. / S. 11
~ Sichtbare Korperkanten werden mit breiten Linien nachgezogen. / S. 11

~ Es wird die MaBeintragung vorgenommen. ~ S. 12 ff.
Beim Eintragen jedes MaBes werden zuerst die MaBhilfslinien gezogen, an-
schlieBend wird die MaBlinie mit den Mallpfeilen und dann die MaBzahl ein-

getragen. ~ S. 10

Yorzeichnen der Umrisse (schmale Linien, harter Bleistift)

L 4

—
—

MaBeintragung (schmale Linien, harter Bleistift; MaBzahlen und MaBpfeile, weicher
Bleistift)

Beachte bei der MaBeintragung !
I

10



Linienarten und ihre Anwendung beim Skizzieren

Beim Skizzieren von Werksticken werden verschiedene Linienarten verwendet.
Sie unterscheiden sich in ihrer Form und durch ihre Breite.

I L

Breite Bei Korperkanten, die beim Darstellen zu sehen sind

Yollinie
Sichtbare
Korperkanten

Schmale Beim Ausfiilhren der MaBeintragung
Vollinie

MaBlinie

_~" MaBRhilfslinie

Schmale Zum Kennzeichnen von gleichen Werkstiickhiilften

Strichpunkt- Symmefrie-

linie achse
(Mittellinie)

Schmale Beim Darstellen von Kanten, die gebogen sind
Strichpunki-

pun ktlinie / Biﬁgt*ﬁurm}
x"\
/
/ H\": "

11



Elemente der MaBeintragung beim Skizzieren

12

Alle MaBBangaben erfolgen in Millimetern. Die Ldngeneinheit wird jedoch nicht
hinter die MalBBzahl geschrieben.

MaBzahlen

MaBzahlen missen von unten
oder von rechts lesbar sein.
Sie stehen anndhernd in der
Mitte und etwa 1 mm uUber
der MaBlinie.

MaBzahlen werden sehr sau-
ber und deutlich geschrieben.

MaSBlinien

MaBlinien sind schmale Volli-
linien. |lhr Abstand zur Kor-
perkante betrdgt mindestens
10 mm. MaBlinien unterein-
ander haben einen Abstand

von 7 mm.

MaBhilfslinien

MaBhilfslinien sind schmale
Vollinien. Sie werden auBer-
halb der Korperkanten (bzw.
Umrisse) angeordnet. Da-

durch wird die Ubersichtlich-

keit erhoht. Sie gehen etwa
2 mm uUber die MaBlinien
hinaus.

Ma@Bpfeile

MaBpfeile begrenzen die
MaBlinien. Sie sind etwa
3 mm lang.



Grundsdtze der MaBeintragung beim Skizzieren

Beim AnreiBlen von Werksticken ist es wichtig, von Bezugslinien oder Bezugs-
kanten auszugehen / S.21. In der technischen Skizze erfolgt die BemaBung
deshalb von MalBlbezugslinien aus.

MaBbezugslinien (eine Korperkante und
eine Symmetrieachse)

MaBbezugslinien (zwei Korperkanten)

Anordnung der Elemente der MaBBeintragung

MaSBlinie, MaBhilfslinien, MaBpfeil und MaBzahl kénnen unterschiedlich ange-
ordnet werden. / S. 14

MaBpfeile innen; MaBzahl iiber der MaB-
linie

Geniigend
Platz

MaBpfeile auBen; MaBzahl Uber der MaB-
linie

Geringer
Platz

MaBpfeile auBen; MaBzahl Uber der MaB-
linienverldngerung

Sehr geringer
Plaiz

MaBeintragung bei Kreisformen

Werksticke mit kreisformigem Querschnitt bzw. kreisformigen Teilformen wer-
den mit einem Durchmesserzeichen vor der MafB3zahl gekennzeichnet.

MaBlinie, MaBhilfslinien, MaBpfeile und MaBzahl konnen unterschiedlich an-
geordnet werden.

13



Geniigend MaBpfeile innen; MaBzahl iiber der MaB-
Platz linie

Geringer | MaBpfeile auBen; MaBzahl Uber der MaB-
Platz E linie

Sehr geringer 2 L MaBpfeile auBen; MaBzahl Uber der MaB-
Platz {r linienverldngerung

MaBeintragung bei Radien

Werksticke mit Rundungen werden mit dem Radiuszeichen (R) vor der MaBzahl
gekennzeichnet.

\ F’.undui‘lq
P B

v

MaBeintragung bei Dicken

Bei Werksticken, die nur in einer An-
sicht dargestellt werden, wird die
Dicke mit einem Multiplikationszeichen
(x) auf dem Querstrich einer Bezugs-
linie angegeben. |

x

Skizzieren in Ansichten

Die Ansichten entstehen durch Kippen des zu skizzierenden Werkstuckes.

Blickrichtung
Ansicht von oben

Ansicht .
Von vorn Ansicht
(Hauptansicht) von links

Blickrichtung

Seitenansicht Ansicht

von oben

Blickrichtung
Ansicht von vorn

14



Es werden nur so viele Ansichten gezeichnet, wie zum eindeutigen Darstellen
der Form und der MaBeintragung notwendig sind. Von einem Werkstick kénnen
sechs mogliche Ansichten abgebildet werden.

Meist jedoch reicht das Darstellen in einer oder in zwei Ansichten aus.

Als Hauptansicht wird die Ansicht gewdhlt, die am meisten Uber das Werkstick
aussagt.

R B g S .‘.;,_.ﬂ’r’,ﬁ*: Rt I8 S5 S A ST
F._.F-_ _1__"{ l._'_ i b 1% 'ﬁ 1 0 I-. : =ii -....__'_'1-;:-:"".' ‘
::...‘.:r- ~“{:ﬂgﬂ"+ rg“ J'-gm'* -'L. :_; . .i e -.. . -

Wird bei flachen
(gleichmdBig dicken)
Werksticken ange-
wendet

MaB der Ansicht von
- links kann in der-An-
sicht von vorn nicht
' Angiont | ARgicit angegeben werden
von vorn von links :

MaB der Ansicht von
oben kann in der An-
sicht von vorn nicht
angegeben werden

Ansicht
von vorn

15



Arbeitstechniken

o T e - - = S — - — —

3.1. Allgemeine Arbeitstechniken

Prifen

Verglei-
chen durch
Betrachten
von Werk-
stuck und

Muster

Stahl-
mafBstab

Verglei-
chen durch
Auflegen
von Scha-
blonen

Mef3-
schieber

Nagel-

probe:
Riefen

Flach- fuhlbar
winkel oder nicht

16



Yorgang beim Prifen

Mit Hilfe der Prufverfahren werden die MaBe eines Werkstickes, seine Form und
Beschaffenheit kontrolliert. '

Die Kontrolle umfaBt die Auswahl des Werkstoffes, die einzelnen Arbeitsschritie
sowie die Endform des Werkstickes. Dabei ist es wichtig, das richtige Prifver-
fahren und das richtige Prifzeug auszuwadahlen.

Arbeitsmittel fUr das Prifen

I L

Glieder-
mafBstab

Fir groBe und kleine
Abmessungen bis zu 2 m;
MaBgenauigkeit 1 mm;

s 5 7 8 9 W 12 31 n 15

16 17 18 19 4@y 21

i

45 R we £E % Wt U‘E = :
= 1
T . 51 57 53 54 5|5 56 57 58 53 e} 61
i 4 . oo Y -l'l.: - }"i“"lirl Ll -

e — A A ——
S -

vorwiegender Einsatz in
der Holzbearbéitung

e

Stahl- Fur kleine Abmessungen;
mafBstab MaBgenauigkeit 1 mm; bei
allen Werkstoffen verwend-
bar, insbesondere aber bei
der Metallbearbeitung
Me3- Fur Werksticke mit hoher
schieber Genavigkeit;

1

MaBgenauigkeit ;5 mm;

vorwiegender Einsatz in
der Metall- und Plast-
bearbeitung zum Prifen
von Ldngen, Breiten,
Dicken eines Werkstuckes
sowie von Durchmessern
bzw. Tiefen von Lochern

Fur das Kontrollieren von
rechten Winkeln sowie der
Ebenheit des Werkstickes;
der Anschlagwinkel wird
vorwiegend in der Holz-
bearbeitung und der Flach-
winkel in der Metallbear-
beitung verwendet

Anschlag-
winkel (1)
Flach-

winkel (2)

Fir das Kontrollieren von
Werksticken mit gleichen
Abmessungen und gleicher

Form, die in groBer Anzahl!
gefertigt werden

2 [05 04 03] 17



Arbeitshinweise zum Prifen

Prifen mit dem Anschlagwinkel

Die linke Hand
drickt das Werkstuck
gegen den Anschlag

Prifen mit dem MelBschieber

Regeln fur das Prifen mit dem MeBschieber

 AuBlenmessungen mit dem MeBschieber

®

Nullstrich
der Haupt-
feilung
Nullsirich /
des Nonius

Omm 15 mm

18

Anschlagwinkel und Werk-
stick gegen das Licht halten

Mit der rechten Hand wird
der Anschlagwinkel am An-
schlag gehalten

1. Mit der rechten Hand den
beweglichen Schenkel nach
rechts schieben

2. Zu messendes Werkstick
mit der linken Hand zwi-
schen die beiden MeBschen-
kel halten

3. Mit dem Daumen der
rechten Hand den bewegli-

chen MeBschenkel an das
Werkstick dricken

1Tmm +0,5mm 175 mm
Beachte !

Der Nullstrich des Nonius
wird nicht mitgezahlt



i ..' -
4 v - -
; ¥ e re ek . 4 e ¥ .{ R '-:‘ Sl | )
. :'_".,._- . i e . " -:r -. = !' " : - '__| - - = 5 ':-I - = - - " ] ‘l - 1‘ LA i ! ;- : " -'l" y r.;" "i“—' h‘: 1 Jr"l'- .-I rh' tlt _1‘-' " A I.
- = R, e - ' b il . ok 5 W _if._l & s o =5 i " : | B ‘q_ »
- r BRI ot - =L & - | .'|. i e -. ; 4 = N g Sl L TR el -~ ':..-— e ™ "-#I' b i, =1 !

-

- A e T‘-' ==
i f

R i e
-.".# N L i

..‘. ‘_.I

- =il .
- ]
- # . - . ) s
aa N
- L]

| L
B TR
"‘"q-.— i s = ." 1.'.-

-t AT P et lJ: "‘l*-. e 1'.-.-"':- S ".‘ : - -'.‘--.r ] -. T --d-l.l;:',:-.'!i'g .-. T = .l

Der MeBschieber ist geschlossen — der Nullstrich der Hauptteilung stimmt mit dem Null-
strich des Nonius iberein (1);

Mit der rechten Hand den beweglichen Schenkel nach rechts schieben;
Zu messendes Werkstick zwischen die Schenkel legen;

Mit der rechten Hand beweglichen Schenkel an das Werkstiick schieben;
Maf ablesen;

Stimmt beim Messen der Nullstrich des Nonius mit dem Strich der Hauptteilung iiberein,
dann kann das MaB sofort abgelesen werden (2);

Liegt der Nullstrich des Nonius zwischen zwei Strichen der Hauptteilung, wird der
Strich auf dem Nonius gesucht, der mit dem Strich der Hauptteilung ibereinstimmt (3)

Die Mefischneiden werden in der Nulistellung in das zu
messende Werkstick eingefihrt;

Der bewegliche MeBschenkel wird mit der rechten Hand

‘bis zum Anschlag geoffnet;

MaB ablesen / S.18 und 19

¥

Das TiefenmaB mit dem beweglichen Schenkel einstellen;

Das Ende der Schiene gerade (nicht verkantet) auf dem Rand des zu mes-
senden Werkstiickes aufsetzen; \

Das TiefenmaB bis zum Anschlag herausschieben;
MafB ablesen / S. 18 und 19

Umgang mit Prifzeugen

Gehe mit den Prifzeugen umsichtig und pfleglich um!

Lege die Prifzeuge nicht zu anderen Werkzeugen, sie sind immer gesondert abzu-
legen!

Verwende Prifzeuge nur fiir den vorgeschriebenen Zweck! Wende beim Handhaben

des MefBschiebers keine Gewalt an!
Reibe die Metallteile der Prifzeuge nach der Verwendung mit einem Ollappen ab!

19



Mdogliche Fehler beim Prifen

20 -

MeBfehler
“beim Messen
‘mit dem Glie-

dermafBstab

und dem
StahlmaBstab

MeBfehler
beim Messen

mit dem
MeBschieber

Das abgelesene
Mal stimmt
nicht mit den

Abmessungen
des Werkstiuckes
uberein

Das abgelesene
MaB stimmt
nicht mit den
Abmessungen
des Werkstickes
uberein

Der Maf3stab wird
falsch angelegt

falsch
1

Das Mal} wird
falsch abgelesen

\)k falsch 34

MaBstab gerade an-
legen

richtig

10 20

Senkrecht auf den
MaBstab sehen

richtig A

Die Nullkante am
MaBstab wird nicht
beriicksichtigt

richtig

MaB 15mm
falsch richtig
MaB 13mm Mal3 15mm

Das Werkstick
wird nicht richtig
zwischen die MeB-
schenkel geschoben

falsch

"

Vor dem Ablesen
des MaBes den MaB-
stab prufen

mit Nullkante

10 20 30

ohne Nullkante
0 10 20 30

Werkstick gerade
zwischen die MeB-
schenkel schieben

richtig

[%:—3




Yorgang beim AnreiBlen

AnreiBen auf den Werkstoff AnreiBen in den Werkstoff
(bei weichen Werkstoffen) (bei harten Werkstoffen)

Beim AnreiBen werden die MaBe und die Form des Werkstiickes aus der Skizze auf den
Werkstoff ibertragen. Dazu benétigt man mindestens eine Bezugskante.

\~
zwei Bezugskanten Keine Bezugskante-

Die Bezugskante ist eine gerade Kante, von der aus die notwendigen MaBe auf den
Werkstoff Gbertragen werden. Zwei Bezugskanten bilden einen rechten Winkel.

Fir weiche und glatte Werk-
stoffe (Holz, Plast, Alumi-

ReiBnadel Besteht aus Stahl; die Spitze ist ge- Fur harte Werkstofte
hartet | - /4 (z. B. Stahl)

/' Prifzeuge S. 17

Arbeitshinweise zum Anreiflen

Anri3B immer Bleistift

links beginnen Bezugskante mit der rechten
und nach rechis Hand fuhren

ziehen

Winkel mit
der linken Hand
an die Bezugs-
kante driucken

21



Grundregeln fir das Anreiflen

1. Lege den Anschlagwinkel bzw. Flach-

winkel zum AnreifBen richtig an!

So erreichst du, daBl AnriB- und Bezugs-
“kante rechtwinklig zueinander liegen.

Holz Metall |

e Anschlagwinkel
Flachwinkel

2. Rei3e immer von links nach rechts an! I
Ist das nicht maglich, dann ziehe die RiB-
linie auf dich zu! Ziehe die RiBlinie ohne
anzuhalten durch!

So erhdlfst du einen sauberen und geraden |
AnriB.

3. Halte das AnreiBwerkzeug beim Zie- Flachwinkel
hen der RiBlinie so, dal} seine Spitze am Werkstoff
Prufzeug anliegt! ‘

So erreichst du, daBB der Anri genau
ist.

4, Halte das AnreiBwerkzeug in Anreil3-
richtung geneigt!

Das AnreiBwerkzeug schleppt nach!

So vermeidest du Riefen im Werkstuck.

5. Ube beim AnreiBen von Holz nur so viel Druck aus, da irﬁ Werkstick keine Riefen
entstehen!

So bleiben bei Korrekturen des Anrisses keine Spuren zuriick.

6. Beachte beim AnreiBen von Plast und
dunnem Blech die Kerbwirkung der
ReiBinadel (bei zu tiefen Einkerbungen
konnen Werkstiucke, die am RiB gebogen
werden, brechen)!

So vermeidest du AusschuB.

Spezielle Regeln fir das Anreil3en

Herstellen der Bezugslinie .

Bezugskante auswdhlen und kennzeich-
nen / S.21; Winkel an die Bezugskante
anlegen und anreiflen; N\—Bezugskante
Werkstick drehen; StahlmaBstab zum | —

Abfalistiick

Messen andie Bezugslinie anlegen /' S.22; Bezugslinie -

Achte: darauf, daB nur wenig Werksioff | PErvgssanie

abfallt!
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AnreiBen an der Nullkante

StahlmaBstab mit der MaBzahl an die
Bezugslinie anlegen 7 S. 22;

Teilstrich des anzutragenden MaBes mit
der Bezugslinie in Ubereinstimmung

bringen;

An der Nullkante eine RiB3linie ziehen;
Winkel an der RiBlinie anlegen;

Am Winkel anreillen

AnreiBen am Flachwinkel

StahlmaBstab mit der MaBzahl an die
Bezugskante anlegen ' S. 21;

Teilstrich des abzutragenden MaBes mit
der Bezugskanfe in Ubereinstimmung
bringen;

StahlmaBstab entfernen;

Am Schenkel des Winkels anreiBlen

T'—]/Bezugskanre
s
oottt e AR

Nullkante
Schenkel

| Am"eigen niii-Hﬂfef einer Schﬂblonq

Schablone materialsparend auflegen und Anreif3schablone fiir Briefoffner
fest andricken;
UmriBB anreillen;

- Yorgang entsprechend der geforderten
Werkstickanzahl wiederholen

Mogliche Fehler beim AnreiBlen

Falscher
Anril3;

das Mal}
stimmt nicht

Bezugslinie schaffen; dann mes-
sen und anreiBBen

Abfallstiick
Bezugslinie

Abfallstuck

AnriB Vor dem AnriB} ist die richtige

Lage des Winkels zu prufen

Anschlagwinkel oder Flach-
winkel sind nicht richtig an die
Bezugskante angelegt

ist schief
und nicht
winklig

richtig
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AnriB3 ist un- Bleistift ist zu weich, hat keine Harten Bleistift mit spitzer Mine
sauber (zu Spitze; verwenden; Druck beim An-
breite AnriB3- Der Druck beim AnreiBBen ist zu reiBen verringern

linie; mehrere | groB;

AnriBlinien Mehrmals angerissen, nicht AnriBlinie ohne abzusetzen

nebeneinan- mit gleichem Druck die AnriB- durchziehen

der) linie durchgezogen

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Anreif3en

Darauf achte besonders!
AnreiBwerkzeuge sind keine Spielzeuge!

Benutze AnreiBwerkzeuge nur zum AnreiBen und nicht zum Vor-

stechen!

Lege die AnreiBwerkzeuge nach der Benutzung so ab, daB sie

nicht vom Arbeitstisch rollen kénnen!

Stecke keine AnreiBwerkzeuge in die Tasche deiner Arbeits-

kleidung!

Die Spitze der ReiBnadel ist nach dem AnreiBBen durch eine Plast-

kappe bzw. durch einen Korken zu sichern!

Yorgang beim Kornen

Beim Kornen dringt die Spitze des Korners durch die ein-
wirkende Kraft senkrecht in die Werkstickobertldche ein.
Es enisteht eine Markierung. Sie sichert RiB3linien bzw. das
Fassen des Bohrers beim Bohren von Lochern. Die Spitze
des Korners mull hdrter sein als der zu kornende Werk-

stoff.

Arbeitsmittel fior das Kornen

In der Me-
tallbearbei-
fung; zum
Koérnen von

AnriBlinien
(Kontroll-
korner)

24

In der Plast-
und Metall-
bearbeitung;
zum Kornen
von Bohr-
lochmitten
und Zirkel-
einsetz-
punkten



Arbeitshinweise zum Kornen

Mit der linken ‘
Hand den Kérner ﬂ |
senkrecht zur | ——

|} ——— :
Werkstickober- Vv x"““l Mit der rechten
flache halten : Hand den Ham-

mer am Ende des
A >HN Stiels anfassen
o OF

— by P
Die linke Hand /
Werkstiuck

Grundregeln fir das Kornen

1. Setze den Korner vom Korper weg-
geneigt auf den AnriB, prufe seine Stellung
und richte ihn dann in senkrechte Stellung
auf!

So erreichst du, daB der Kérnerpunki
genau auf dem AnriBB entsteht.

2. Halte den Korner senkrecht auf den
AnriB3!

So erreichst du, daB die Kornerpunkte
genau gesetzt werden.

3. Schlage fir jeden Kornerpunkt nur
einmal auf den Korner!
So erhdltst du eine eindeutigeMarkierung.

4. Wende beim Schlagen von Korner-
punkten bei harten Werkstoffen mehr
Kraft auf als bei weicheren Werkstoffen!
So erreichst du, daBB die Kérnerpunkte gut
sichtbar sind.

weicherer
Werkstoff

harterer

5. Schlage den Bohrkorner tiefer in das
Werkstick als den AnreiBkorner!

So erreichst du, daB der Bohrer sicher
und genavu faBt und

beim Ansetzen nicht verrutscht.

korner



Spezielle Regeln fiir das Kornen

punkie setzen;

_K&rnen von AnriBlinien (Kontrollkérner) mit dem AnreiBkorner

Angerissenes Werkstick auf eine feste
Unterlage legen;

Kérner schrdag auf den AnriB3 ansetzen
und aufrichten;

In gleichmdBigen Abstdnden die Kdrner-

. . - . . . : Sl o ! .-"""
Bei geraden RiBlinien Kornerpunkte in f

groBerem Abstand setzen als beim e
Kérnen von Rundungen

Angerissenes Werkstick auf eine feste
Unterlage legen;

Korner schrdag auf dem Mittellinienkreuz
ansetzen und aufrichten;

Bohrkorner tief in das Werkstuck
einschlagen

Maogliche Fehler beim Kérnen
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Korner neu ansetzen und Kor-
nerpunki mit einem Schlag tief
im Werkstuck markieren

e

Korrektur

Kornerpunkt Mehrmals mit dem Hammer auf
nicht ein- den Korner geschlagen; Kérner
deutig verrutscht

markiert

Korner neu ansetzen und Kor-
nerpunkt mit einem Schlag tief
im Werkstick markieren; Kor-
ner dabei senkrecht halten

Korner ungenau angesetzt;
Korner nicht senkrecht gehalten

Koérnerpunkt
liegt nicht
genau auf
dem Anrif3

Korrekiur

falsch



Aufgewendete Kraft beim Schla- | Korner neu ansetzen und mit
gen zu gering mehr Kraft schlagen

Korrektur

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Kérnen

Darauf achte besonders!

— Benutze keinen Koérner, bei dem sich durch die Schlagwirkung ein
Grat gebildet hat!

- Verwende nur Himmer mit glattem und splitterfreiem Stiel!

— Priife vor Beginn der Arbeit, ob der Hammerstiel gut verkeilt ist!

— Prife vor Beginn der Arbeit, ob Hammer und Koérner trocken und
fettfrei sind!

Spannen

Yorgang beim Spannen

Durch das Spannen werden Werkstiicke beim Bearbeiten in einer bestimmten
Lage festgehalten.

Arbeitsmittel fir das Spannen

Zum Festhalten vonWerk-
stucken unterschiedlicher
Form und GroBe

feststehendes
Teil

Zum Festhalten von klei-

-' (1)} L N nen bzw. kurzen Werk-
~ Feilkloben (2) AU | sticken, die mit einer

Kombinations- NN Hand festgehalten wer-
~zange (3) 7R den konnen (z. B. beim
| " Bohren, Senken, Richten)
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feststehendes bewegliches Teil Zum Pressen von zu ver-
Tell bindenden Teilen (beim
Kleben), zum Festspannen
von Werksticken (beim
Sdgen oder Stemmen)

Spindel
Schraubstock- Beim Bearbeiten von wei-
schutzbacken - chen Werksticken (Holz,
i Plast) zum Schutz der
Werkstiickoberflachen

Grundregeln fir das Spannen

28

1. Uberprife die erforderliche Schraub-
stockhohe!

Damit erfillst du eine notwendige Vor-
aussetzung fir das richtige Bearbeiten
von Werkstucken.

2. Verwende beim Einspannen (z. B. bei
Holz und  Plast) in den Schraubstock
Schutzbacken!

So vermeidest du, daB3 die Oberfldache des
Werkstoffes beschddigt wird.

3. Spanne das Werkstick flach (nicht
hochkant) in den Schraubstock ein!

So erreichst du, daBB das Werkstuck bei
der Bearbeitung nicht federt.

Schraubstock entsprechend der Breite des Werkstickes
offnen;

Werkstick mit der linken Hand gerade zwischen die
Schraubsiockbacken haiten und mit der rechten Hand
festspannen; Werkstick oberhalb und im Bereich der
Schraubstockbacken bearbeiten;

Werkstick nachspannen und Bearbeitung fortsetzen




Spannen von Profilen

Werkstick so einspan-
nen, daB sich keine Form-
verdnderungen ergeben

'S, 28

falsch richtig

Mogliche Fehler beim Spannen

Holzbeilage

- Wirkung Ursache MaBnahme

Werkstuck einseitig ein-
gespannt bzw. Schraub-
stock wird einseitig be-
ansprucht

Spannen Werkstiick
im verrutscht,
Schraub- und die

stock Fuhrungen

(Spann- des Schraub-
kloben, stocks

Feil- ,,klappern
kloben)

Werkstuck
verrutscht,
Schraub-
zwinge |0st
sich, Werk-

Schraubzwinge
verkantet;

Spindel zu wenig ausge-
dreht

Spannen
mit der
Schraub-

zwinge

Werkstuck mittig ein-
spannen

Schraubzwinge gerade
ansetzen und festdrehen;
Spindel vollstandig her-
ausdrehen; bewegliches
Teil an das Werkstuck

stuck ist nicht
fest gespannt

schieben; Spindel
hineindrehen

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Spannen

ASAO Darauf achte besonders! |

— Prife vor Beginn der Arbeit, ob der Schraubstock fest mit
der Werkbank verbunden ist!

— Prife vor Beginn der Arbeit, ob der Griff der Schraub-
zwinge fest sitzt und nicht gespalten ist!

— Spanne den Schraubstock nur mit den Hdnden! Durch
Hammerschldge wird der Knebel verbogen; sie fUhren zur
frihzeitigen Abnutzung des Schraubstocks.

Es besteht Verletzungsgefahr.
— SchlieBe nach AbschluB der Arbeit den Schraubstock nicht!

Dadurch wird seine Nutzungsdauer erhaoht.



3.2. Arbeitstechniken des Trennens

Sdgen

Yorgang beim Sdgen

Beim Sdgen wird durch die in das Sdge-
blatt eingearbeiteten vielen keilférmi-
gen Sdgezdhne eine Spanabnahme am
Werkstoff ermoglicht. Dadurch ent-
steht eine Schnittfuge, und der Werk-
stoff wird getrennt. Dazu ist es noi-
wendig, daB3 die Sdgezdhne hdrter sind
als der zu frennende Werkstoff.

Arbeitsweise der Sdgen

I-':’ Arbeitshub | Riickhub

Beim Arbeitshub wird mit Druck gesdgf, | Beim Rickhub wird die Sdge ohne Druck
es werden Spdne abgetrennt zurickgefuhrt, es werden keine Spdne
abgetrennt
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Arbeitsmittel fur

- Geh-
- rungssdge

Sdgebliatter

das Sdgen

sdgeblatt

Rucken  Griff

Sagezahnform

Sagezahnform Griff

Spannschraube
Sdgeblatt

Winkel-
einstellung

schraube

Sageblatt

Fur Holz (schmale Lei-
sten, Bretter) und Plast;
feine Schnitte (Sdgezahn-
form);

schmale Schnitffugen;
begrenzte Schnittiefe

Fir Holz (groBere Werk-
stoffdicken) und Plast;
grobeSchnitte (Sdgezahn-
form);

breite Schnittfuge;
unbegrenzte Schnittiefe

Fir Holz (Leisten wund
Kanthdlzer) und Plast;
geringe Werkstoffbreite ;
Sdgeschnitte im Winkel
von 45°, 60° oder 90°

Fir Metall (fir alle Pro-
file) und Plast

Sdgeblatter werden haupisdchlich gewellt oder geschrdankt. Dadurch wird ein
Klemmen des Sdgeblattes in der Schnitifuge vermieden.

geschrankt
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Arbeitshinweise zum Sdgen

Rechtshdnder stehen
beim Sdgen links vom

Sdge arbeitet auf StoB,
deshalb beim Ruck-
hub Druck verrin-

Schraubstock

gern, um keine Kraft
Zu vergeuden

Sdge mit der rechien
Hand am Griff fassen,
die linke Hand liegf
auf dem Ricken der
Sdge

Werkstick fest ein-
spannen

Das rechte Knie bleibt
durchgedrickt

Korpergewicht ruht

FuBe bleiben fest ste- st dem Ninken Bals

hen (Schrittstellung)

Grundregeln fir dgs Sdgen

32

1. Spanne das Werkstick so ein, dal
moglichst viele Sdgezdhne im Eingriff
stehen!

So arbeitest du rationell, und du belastest
die Sdgezdhne nicht zu stark, richtig

falsch

2. Sdge am AnriB im Abfallstiick!
So erreichst du, daBB das Werkstick maB-
gerecht wird.

Werkstiick Werkstlick Werkstlick
malB- Zu Kurz
gerecht

3. Fihre die Sdge unter einem Winkel von
etwa 20° zur Werkstickoberfldche!

So erreichst du eine gute Spanabnahme,
und der Kraftaufwand ist nicht unnétig

groB.




4. Halte die Sdge nach vorn geneigt, und
sdge etwa dreimal auf Zug zum Kérper
hin!

So erreichst du eine gute Fihrung der
Sdge.

5. Nutze die gesamte Ldnge des Sdge-
blattes!

So schonst du das Sdgeblatt und kannst
lange damit arbeiten.

Spezielle Regeln fiir das Ségen

3

Einspannen der Sdgelade in den Schraub- — vordere
stock;; Wange
Einlegen des Werkstiickes in die Sdgelade;
EinfUhren der Sdge in die Sdgeschlitze;
Werkstiick so ausrichten, daBB das Sdgen
parallel zum AnriB im Abfallstick er-
folgt;

Werkstick mit der linken Hand an die
vordere Wange dricken;

Ansdgen, Sdgen, Durchsdgen  S. 34
und 35

— Abfallstick

Einspannen des Werkstiickes in den | Abfallstiick
Schraubstock 7 S. 28;

Ansetzen der Sdge parallel zum AnriB im
Abfallstick; /
Sdge beim Ansdgen mit Hand oder Hart- Fiihrung
holzklotz fiihren; mif der Hand
Ansdgen, Sdgen, Durchsdgen  S. 34
und 35 +T £ {F?""“"‘? e

1:-'!-
——— r ﬂ_

‘u

Fijhrun? durch
Hartholzklotz
0 .i'

Abfullstuck ] AnriB
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" Sagen von Holz mit der Gehrungssige

Befestigen der Gehrungssdge auf der
Werkbank mit Schraubzwingen;
Gewiinschten Winkel einstellen;
Anheben der Sdge und Einlegen des
Werkstiickes;

Werkstick mit der linken Hand an den
Anschlag driicken;

Werkstiuck so ausrichten, daB das Sdgen
parallel zum AnriB im Abfallstick er-
folgt; .
Ansdgen, Sdgen, Durchsdgen / S. 34 1. Sagen im Winkel von 90°

T Eos NN
2.5agen im Winkel von 45°

En@

Sdgenmmmﬂllm Sd\muhﬂock mit der Meulh&ge '

Einspannen des Werkstiickes in den | Dreikanifeile
Schraubstock ~ S. 28;
Ansetzen der Dreikantfeile parallel zum
AnriB im Abfallstick;
Feilen einer kleinen Kerbe zur Fihrung
der Sdge; |
Ansdgen, Sdgen, Durchsdgen /7 S. 34

und 35

Abfallstiick
Anrif3

Kerbe zur Flihrung

-

Mogliche Fehler beim Sdgen

Genaves An- Sdge faBt nicht richtig, Druck beim Ansdgen ver-
sdgen am sie rutscht auf dem ringern; Hilfsmittel zur

AnriB wird Werkstiick Fihrung der Sdge
erschwert | benutzen




Schnittfuge
lauft nicht

parallel zum
AnriB

falsch

Schnitiflache
wird wellig,
die Schnitt-
fuge breit

Ausbrechen
des Werk-
stoffes oder
Klemmen der
Sdge

Ausbrechen
des Werk-
stoffes

Sdge dringt nicht
parallel zum AnriBB in das
Werkstick, sie verkantet

falsch richtig

Sdge schwankt seitlich

Abfallstick wird nicht
parallel zum AnriB3
gehalten

falsch

Kraftaufwand und
Arbeitstempo zu hoch

Mit seitlichem Gegen-
druck weitersdgen

Sdge gerade fiihren

Abfallstiick parallel zum
Werkstick halten

richtig

Druck auf Sdge ver-
ringern, Arbeitstempo
verlangsamen

i o Eh

) | Darauf achte besonders!

A | = Prife vor Beginn der Arbeit, ob der Griff fest an der Sdge sitzt!

— Priife bei der Metallsdge, ob das Sdgeblatt fest eingespannt ist!

— Achte darauf, daB das Werkstiick fest eingespannt ist!

— Halte das Abfalistick beim Durchsdgen fest, damit es nicht herun-
terfdllt und es zu Verletzungen kommt!

— Beriihre die Sdgefldchen nicht mit den Fingern! Spdne und Grat
kénnen zu Verletzungen fiihren!

— Entferne die Spdne mit dem Handbesen!
Benutze dazu nicht die Hdnde!
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Feilen

Yorgang beim Feilen

Beim Feilen wird durch die auf dem Feilenblatt
Feilenblatt eingearbeiteten vielen keil-
formigen Zdhne eine Spanabnahme
am Werkstoff ermoglicht. Es kénnen
ebene oder gekrimmte Flachen maB-
gerecht bearbeitet werden.

Die Zdhne der Raspel sind wesentlich
grofler als die der Feile. Dadurch kann
in kurzer Zeit viel Werkstoff abge-
trennt werden. Die Werkstoffober-

flache ist rauh und muB nachgearbeitet
werden. / S. 37

Feilengriff

Einteilung der Feilen

Entsprechend ihrem Verwendungszweck koénnen Feilen eingeteilt werden nach
ihren Hiebweiten bzw. der Art ihrer Hiebe.

GroBe Hiebweite; Bei geringen Anspriichen an die

groBe Spanmengen Oberfldachengite;

werden abgetragen fir groBBe Bearbeitungsflachen;
wenn mehr als 0,5 mm Werkstoff ab-
zutrennen sind

Schlicht- . Kleine Hiebweite; Bei hohen Anspriichen an die Ober-
feilen Tt kleine Spanmengen flachengite; |
" werden abgetragen fir kleine Bearbeitungsfldchen;
wenn weniger als 0,5 mm Werkstoff
abzutrennen sind

Dringen schwer in Fir Werkstoffe aus Blei, Aluminium;
den Werkstoff ein bei geringer Oberfldchengite

Doppelhiebige Dringen leicht in Fir Werkstoffe aus Stahl, GrauguB3;
Feilen ¢~ Y- Vs, den Werkstoff ein bei hoher Oberfldchengiite
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Arbeitsmittel fir das Feilen

Zum Feilen von Fldchen und Entgra-
ten von Kanten / S. 39

Zum Feilen von Rundungen und zum
Aufweiten von Léchern 7 S. 39

Zum Feilen von Durchbriichen und
Kerben

Fir Holz und Holzwerkstoffe ;
bei geringer Oberfldchengiite
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Arbeitshinweise zum Feilen

Rechtshdnder stehen
beim Feilen links vom
Schraubstock

Werkstuck fest ein-

Feile mit der rechten spannen

Hand am Feilengriff
fassen, die linke
Hand umfaBt die Feile

Beim Rickhub Druck
verringern

Das rechte Knie
bleibt durchgedriickt

FiiBe bleiben fest
stehen (Schritt- Korpergewicht ruht
stellung) auf dem linken Bein

 Arbeifshinweise zum Feilen mit

kleinen Feilen |

Rechte Hand umfaBt den Fei- | Die Feilenbewegung wird
lengriff, Daumen und Zeige- | nur mit der rechten Hand
finger der linken Hand unter- | ausgefiihri

stitzen die Feilenfihrung

Rechte Hand umfaBt den
Feilengriff, linke Hand-
fldche liegt auf dem Fei-
lenblattende und unfer-
stitzt durch geringen

Druck die Feilenfihrung

Grundregeln fir das Feilen

1. Setze die Feile im vorderen Bereich des
Feilenblaties an!

So erreichst du, daB die Feile gut ,,faBt".




2. Nutze die gesamte Ldnge des Feilen-
blattes aus!
So erreichst du eine groBtmaogliche und

rationelle Spanabnahme.

Spezielle Regeln fiir das Feilen

Einspannen des Werkstiickes
/' S.28 und 29;

Feile kreuzweise Uber das
Werkstick fuhren — Kreuz-
strichfeilen zum Vermeiden
von Unebenheiten;

Zum AbschluB des Arbeitens
Feile nur ldngs zum Werk-
stuck fuhren - Langsstrich-
feilen zum Erreichen einer
glatten Oberfldche;

bei Holz in Faserrichtung
feilen

'Fplie-n einer Kante

Einspannen des Werkstiickes
/'S. 28 und 29;

Feile waagerecht zur Werk-
stickkante halten und schrdg
uber die Kante fihren

| Feilan einer Rundung ” S. 37

Einspannen des Werkstiickes
/" S. 28 und 29;

Feile vom Ldngsholz zum
Hirnholz fihren 7 S. 84;
Erste Hdlfte feilen (1);
Werkstick umspannen;
Lweite Hadlfte feilen (2)

Entgraten einer Kante ” S. 37

Einspannen des Werkstiickes
/S, 28 und 29;
Feile geneigt zur Werkstiick-
kante halten und schrdg iiber
die Kante fiihren
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Mégliche Fehler beim Feilen

Werkstiickoberfldche Feile wird nur
ist nach innen gewolbt auf einer Stelle
der Werkstick-
Fldchen oberfldche ge-
oder fihrt
~Kanten

Werkstiickoberfldache Feile schaukelt

ist ballig

Werkstiickoberfldache Feile wird an ver-

ist wellig schiedenen Stel-

len der Werk-
stickoberfldche
angesetzi;
ungleichmdfiges
Arbeitstempo
und unfer-
schiedliche
Krafteinwirkung

Beim Werkstiickoberfldche Feile wird recht-

Feilen von | ist gesplittert winklig zur Hirn-
- Hirnholz- holzfldche ge-
flachen | fihrt

Keine Spanabnahme Feile faBt nicht
richtig, sie rutscht

auf dem Werk-
stiuck

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Feilen

Unebenheiten der
Flache durch Kreuz-
strichfeilen beseiti-
gen 7 S.39;

beim Bearbeiten von
Kanten die Feile
schrdg uber die
Kante fuhren

Feile gerade (waage-
recht zur Werkstiuck-
oberfldache) fihren

Feile iber die ge-
samte Werkstuck-
oberfldche bei gleich-
mdBigem Arbeits-
tempo und gleich-
bleibender Kraftein-
wirkung fuhren

Feile schrag zur
Hirpholzflache
fuhren

Werkstuckoberflache
sdubern bzw. die Feile

reinigen (Fett- oder
Olfilm beseitigen)

rhASAO* Darauf achte besonders!
— Priife vor Beginn der Arbeit, ob der Feilengriff fest sitzt und nicht

gespalten ist!

~ Feilspdne werden mit dem Handbesen von der Werkbank ent-

fernt!

~ Feile nur mit einer Feilenbiirste in Richtung des Feilenhiebes rei-

nigen!

—~ Kanten der gefeilten Flachen missen entgratet werden!
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Bohren

Yorgang beim Bohren

Beim Bohren wird durch die Schneiden des Bohrers
eine Spanabnahme am Werkstoft ermaoglicht.

Die Schneiden dringen in den Werkstoff ein, der
Werkstoff wird getrennt, und es enisteht ein
Bohrloch.

Dazu ist es notwendig, daf3 die Schneiden des Boh-
rers hdrter sind als der zu trennende Werkstoff.

Ubersicht zum Bohren

Bohren von Hand " Bohren mit elekirisch be-
triebenen Bohrmaschinen

Bohren mit Hand- Bohren mit Bohr- Tischbohrmaschine;
bohrern gerdten Handbohrmaschine mit Stdn-
der

* Nagelbohrer Bohrwinde
Arbeitsweise des Bohrers

Der Bohrer fuhrt zu- Nachdem der Bohrer in
gleich zwei Bewegungen " /" A den Werkstoff einge-
aus: y —4 drungen ist, werden die
eine Drehbewegung | Spdne durch die Span-
und eine geradlinige Y A nuten aus dem Bohrloch
Bewegung. befordert.

Zum Bohren von Holz;

zum Einsatz von Spezialbohrern, die nur
mit geringen Drehzahlen arbeiten (z. B.
Schlangenbohrer / S. 42)
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Zum Bohren von Holz, Plast und Metall;
zum Einsatz von Bohrern, die mit hohen
Drehzahlen arbeiten

Zum Bohren von Holz;
zum Vorbohren von Schraubenléchern in
Quer- und Ldangsholz

- Zum Bohren von Holz;
besonders fir tiefe Locher aufgrund der
Ldnge des Bohrers;
bei elekirischen Bohrmaschinen nicht
einsetzbar

00

Einzugsspitze

Zum Bohren von Holz, Plast und Metall

Zum Senken und Enitgraten von Léchern
in Holz, Plast und Metall

3 | Spitzsenker fur die E
Bohrwinde

pitzsenker fir die
elektrische Bohrmaschine

Zum VYorstechen von Bohrlochmitten beim
Bearbeiten von Holz, zum genauven An-
setzen des Bohrers

Zum Spannen von Werkstiicken beim
Bohren mit elektrischen Bohrmaschinen



Arten von Lochern

Locher dienen zum Beispiel dem Aufnehmen von Schrauben oder Diibeln. Es
werden Grundlécher und Durchgangsiocher unterschieden.

Senken von Lochern

? Durchgangsloch

Durch Senken werden Locher erweitert. So konnen beispielsweise Schrauben-
oder Nietkopfe aufgenommen werden. Durch Senken werden Locher auch ent-
gratet. |

Erweitern von Léchern
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Arbeitshinweise zum Bohren

Kopfschutz tragen!

Die rechte Hand be-
dient den Bohrspin-
delhebel

Die linke Hand faBt
den Maschinen-
schraubstock

Das rechte Knie
bleibt durchgedrickt

Das Korpergewicht
liegt auf dem linken

Schrittstellung Bein

Grundregeln fiir das Bohren

1. Stich die Bohrlochmitte vor dem Bohren
immer vor, bzw. kdrne sie an! 7 S. 24
und 25

So kannst du den Bohrer genau ansetzen,
der Bohrer greift sofort in das Werkstiick
ein und verrutscht nicht.

2. Verwende bei Durchgangsléchern im-
mer eine Unterlage!

So bohrst du nicht in den Maschinen-
schraubstock oder den Arbeitstisch.

Durchbruch nterlage Durchbruch

Bohren bis zum Drehen des Werkstiickes
Durchbruch am Durchbruch bohren



3. Verwende beim Bohren von weichen

Werkstoffen und kleinen Lochdurch- —v

messern hohe Drehzahlen; 2 B.

beim Bohren von harten Werkstoffen Aluminium

und groBen Lochdurchmessern niedrige
Drehzahlen!

So erhdltst du ein sauberes Bohrloch und
du erhéhstdie Nutzungsdauerdes Bohrers.

Spezielle Regeln fir das Bohren

 Bohren von Léchern groBen Durchmessers

Einspannen des Werkstiickes  S. 28 und 7 1.Vorbohren
29;

Yorbohren des Loches mit einem Bohrer

geringeren Durchmessers;

Bohren des Loches mit einem Bohrer des

gewinschten Durchmessers

Einspannen des Werkstickes ~ S. 28
und 29;

Bohrer mit Bohrspindelhebel bei Still-
stand der Maschine bis zur gewinschten
Tiefe nach unten dricken;

TiefenmaB fiir die Tiefe einstellen; | gewunschfe Tiefe
Bohrspindelhebel wieder in die Aus- ‘

gangslage bringen

TiefenmaB

Einspannen des Werkstiickes ” S. 28
und 29;

Bohrer mit einem Hilfsmittel zur Tiefen-
einstellung versehen;

Bohrer so einspannen, daB das Hilfsmittel iefe

zur Tiefeneinstellung am Spannfutter an- : gewiinschte

Hilfsmittel aus Kork
oder Holz

ewunschte

liegt und die verbleibende Bohrerldnge Tiefe
der gewinschten Tiefe der Loches ent- - S

spricht ¢ ._"

N
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Mogliche Fehler beim Bohren

Bohrer steckt im Werkstick fest; | Bohrer nicht Bohrmaschine abschalten! Boh-
Bohrspindel dreht sich jedoch fest genug ein- | rer aus dem Werkstiick nehmen
gespannt und fest in das Bohrfutter ein-

spannen

Bohrer ,schldgt® beim Ein- | Bohrer ist ver- | Bohrmaschine abschalten!
schalten der Maschine kantet einge- | Bohrer fest und gerade in das
spannt Bohrfutter einspannen

Bohrloch ist schief Werkstick ist
nicht gerade
eingespannt

Wenn méglich,
Bohrloch mitder

Rundfeile
nacharbeiten

Bohrloch liegt auBlerhalb des | Bohrer nicht B Neu bohren,
Mittelpunkies genau aufdem sonst kann
Kérnerpunkt é - E AusschuB
angesetzt; entstehen
Bohreristver- | /7 -\
rutscht
S

falsch richtig

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Bohren

N ! Darauf achte besonders!

— Trage unbedingt einen Kopfschutz beim Arbeiten mit elektrischen

) Bohrmaschinen!

— Spanne das Werkstiick fest ein, damit es vom Bohrer nicht mitge-
rissen werden kann!

— Ziehe steis den Bohrfutterschlissel ab, bevor du die Bohrmaschine
anstellst!

- Schalte die Bohrmaschine nie ein, wenn der Bohrer auf dem Werk-
stick aufgesetzt ist!
Fihre den rotierenden Bohrer langsam an das Werkstiick!

— Bremse das Bohrfutter oder den Bohrer nie mit der Hand ab!
Warte bis die Maschine zum Stillstand kommt!

—~ Entferne die Bohrspdne nur mit einem Handbesen! Benutze dazu
nie die Hdnde!

-
% ASAO



Schleifen

Vorgang beim Schleifen

Beim Schleifen werden durch die keil-
formigen Schleitkorner feinste Spdne
(Schleifmehl) vom Werkstoff abge-
nommen.

Das Schleifen dient dem Gldtten von
Oberfldchen sowie dem Entgraten und
Brechen von Kanten.

Arbeitsmittel fir das Schleifen

Besonders fur die Holzbear-
beitung zum Erreichen unter-
schiedlicher Oberfldchen-
gute entsprechend der Kor-
nung

Die Schleifkérner sind auf Papier
oder auf Schleifleinen aufgebracht.
Entsprechend der Koérnung wird
unterschieden zwischen groben,
mittleren und feinen Schleifmittein

S | Werkstiickflachen bzw.

5 : R Rt I Werkstiickkanten

Fur das Schleifen von kleinen
i .:r.u'_ _‘;” -:;"I'!: k,;}.: "E;:'-‘"%%;*iﬁﬁf X TR
T ST,

Fir das Schleifen von gro-
BerenWerkstickflachen bzw.

Werkstickkanten

Grundregeln fir das Schleifen

1. Wadhle die Kérnung des
Schleifmittels in Abhdngigkeit
von der Oberflachenbeschaffen-
heit und der zu erreichenden
Giite aus!

So arbeitest du rationell, und du
erreichst die gewiinschte Ober-
flachengite.

Schleifmittel

glatte Oberflache feinkornig
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2. Schleife immer in Faserrich-
tung!
So erreichst du eine hohe Ober-

flachengite.

Spezielle Regeln fir das Schieifen

Schleﬂen mit dem Schleifbrett | |

Einspannen des Schieifbrettes 7 S.28 | Werkstiick
und 29;

Werkstick mit gleichmdBigem, leichtem
Druck iber das Schieifbrett fuhren (in
Faserrichtung);

Hin- und Rickhub unter Druck ausfihren,
damit bei beiden Bewegungen Spdne ab-
getrennt werden

'''''''''''
L - L |

Schleifbrett

Schleifen mit dem Schleifklotz

Elnspannen des Werkstickes / S. 28 Werkstiick Schleifklotz
und 29;

Schleifklotz mit gleichmdBigem, leichtem
Druck iber das Werkstick fuhren (in
Faserrichtung);

Hin- und Rickhub unter Druck ausfihren,
damit bei beiden Bewegungen Spdne ab-
getrennt werden

Einspannen des Werkstickes ~ S. 28
und 29;

Von den Kanten ausgehend jeweils von
auBen nach innen unter gleichmdBigem,
leichtem Druck schleifen

Richtungen
beim Schleifen

Einspannen des Werkstiickes 7 S. 28
und 29;

Schleifklotz schrdg zur Kante unter gleich-
mdBigem, leichtem Druck in Faserrich-
tung fihren
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Wdassern von Holz

Durch Wadssern und erneutes Schleifen wird die Oberflachengite des Holzes
erhoht.

Die Holzfasern sind unterschiedlich hart. Weiche Fasern werden beim Bearbeiten
zusammengedrickt. Sie quellen beim Befeuchten starker auf, und die Oberfldche
des Holzes wird rauh. Eine hohe Oberflachengiite wird erreicht, wenn nach dem
Schleifen das Holz gewdssert und anschlieBend nochmals geschliffen wird.

geschliffen Wassern | Schleifen

Mogliche Fehler beim Schleifen /

o [ Twewew

Werkstickoberflache ist | Quer zur Faserrichtung | Werkstickoberfldache in Fa-
zerkratzt oder kreisformig geschlif- | serrichtung schleifen

falsch richtig

Werkstiickoberfliche ist | Schleifklotz nicht parallel | Nachschieifen der Werk-
ballig zur Werkstickoberflache | stickoberfldache an der bal-
ligen Stelle

Werkstickkanten bre- Hirnholzflaiche von innen | Nachschleifen der Kanten
chen aus nach auBen geschliffen von auBen nach innen

brechen
aus

falsch richtig

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Schleifen

_— T A——— W e m—— SRS

. Darauf achte besonders!

~ ASAO - Entfernedie Schleifspdne nur mit dem Handbesen !

sttt " = ReiBe Schleifpapier nur entsprechend der gewiinschten GroBe.
Benutze dazu nicht die Schere!
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Stemmen

Yorgang beim Stemmen

Beim Stemmen werden durch die keil-
formige Schneide des Stechbeitels
Spdne vom Werkstoff abgetrennt. Das
Stemmen wird ausschlieBlich in der
Holzbearbeitung angewendet. Es kon-
nen Schlitze, Locher oder Zapfen her-
gestellt werden.

Arbeitsweise beim Stemmen

2. 3. 4,

Schlitze Stechbeitel Stechbeitel | Stechbeitel
am RiB flach ansefzen ansetzen und auf
ansetzen und und stemmen Tiefe stemmen
leicht anschlagen

S
- ol -“.'t.

Arbeitsmittel fir das Stemmen

R N G o

Stechbeitel Zum Stemmen von Schlitzen,
unterschied- Lochern oder Zapfen

licher Breite
~ v
Schlagknopf Spiegelselfe %/ ;
@:—i— \ — ’% NN O &R

Holzhammer Griff Kopf Fiir das Arbeiten mit dem Stech-
beitel ; |

wegen der groéBeren Schlag-
flache, des weicheren Werkstof-

fes und der geringeren Masse
als beim Stahlhammer kann
gefihlvoller gearbeitet werden

S0



Grundregeln fir das Stemmen

1. Wahle die Breite des Stechbeitels in

Abhdngigkeit von der auszufuhrenden
Arbeit!
So arbeitest du rationell und sauber.

2. Sdge die Anrisse zum Stemmen, wenn
es moglich ist!

So erleichterst du dir die Arbeit.

Die Begrenzungen sind genau und sauber

gearbeitet.

3. Stemme zur Spanabnahme in Faser-
richtung!

So erreichst du eine gute Spanabnahme.
Das Holz splittert nicht.

Spezielle Regeln fiir das Stemmen

4*

Herstellen einer Zapfenverbindung

AnreiBBen des
Zapfens;
Kennzeichnen
der Abfalisticke
durch Kreuze;
Werkstiick
hochkant
einspannen und
am RiB sdgen;

[apfenverbindung

Werkstuck

umspannen und
Abfallsticke
absdgen

AnreiBlen

des Schlitzes;
Kennzeichnen
der Abfallsticke
durch Kreuze;
Werkstuck
einspannen;
Sdagen der
Ldngsrisse;

Mit Stechbeitel

Spiegelseite
ﬂfl’l AgnriB

wechselweise am

Querri3 auf Tiefe
und in Faser-
richtung stemmen
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'Hers,lellmi einer Kreﬁ:ﬁberbluﬂung

AnreiBBen der Werkstickteile:

Einspannen eines Werkstiickteils

/" S.28 und 29;

Am-RiB3 sdgen;

Stechbeitel in der Mitte ansetzen und zum

ersten Sdgeschnitt hin stemmen, bis etwa
die halbe Tiefe erreicht ist;

Stechbeitel in der Mitte ansetzen und
zum zweiten Sdgeschnitt hin stemmen;
Vorgang wiederholen, bis die nétige
Tiefe erreicht ist;

Grundfidche glatten;
Zweites Werkstickteil ebenso bearbeiten

vorsichtig
ausschaben

Maogliche Fehler beim Stemmen

DR

Spanabnahme ist zu groB3; Stechbeitel fast Stechbeitel beim Stemmen
es besteht die Gefahr des senkrecht angesetzt flach ansetzen und langsam
Spaltens und beim Einschlagen nach unten dricken

falsch Spalt nicht nach unten

gedriickt

Es werden keine Spdne Die Spiegelseite des Stechbeitel mit der Spiegel-
abgehoben Stechbeitels liegt seite nach oben drehen

falsch nicht oben richtig g é

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Stemmen

Darauf achte besonders!

— Spanne das Werkstiick fest ein!
— Stemme nicht in Richtung des Korpers!
— Der Griff des Stechbeitels und der Stiel des Holzhammers missen

fest sitzen!
— Berihre nicht die scharfe Schneide des Stechbeitels!
— Stecke den Stechbeitel nicht in die Taschen der Arbeitsbekleidung!
— Lege den Stechbeitel so ab, daB er nicht herabfallen kann!
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Schneiden

Yorgang beim Schneiden

Beim Schneiden bewegen sich zwei
keilformige Schermesser aneinander

vorbei und zerteilen dabei den Werk-
stoff. 1.Einkerben 2.Schneiden 3. ReiBen

e

_B
LB

VYorteile des Schneidens gegeniber dem Sdgen

Kein Werkstoffverlust
Werkstoffverlust durch Spdne
Geringer GroBerer
Zeitaufwand Zeitaufwand

Arbeitsmittel fir das Schneiden

BN SR

Papier- Schermesser Zum Schneiden von Pa-
schere " pier, dinner Pappe, Tex-
tilien, dinner Plastfolie

Zum Schneiden von Blech
und Plastfolie bis 1 mm
Dicke

Handblech-
schere

Handhebel-
schere

Niederhalter Hebelsicherung / Zum Schneiden von Blech
7/ und Plastplatten bis 6 mm

// Dicke

¥ Handhebel

oberes
Schermesser

unteres
Schermesser
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Arbeitshinweise zum Schneiden

Linke Hand halt und
fuhrt das Werkstick

LinkesBein nachvorn,
rechtes Bein zurick-
gestellt

Grundregeln fir das Schneiden

1. Oberpriife den Niederhalter!

Wenn nétig, dann stelle ihn richtig ein!
So verkantet das Werkstick nicht, und
du erhadltst eine saubere Schnittkante.

2. Lege das Werkstiick so in die Schere,

dafBl der RiBB mit dem oberen Schermesser
fluchtet!

So erreichst du, daBB die Schnittkante ge-
nau am AnriB liegt.

o4

Niederhalter

Rechte Hand faB3t und
bewegt den Hebel

Hebel wird rechts am
Korper vorbeigezo-
gen



3. Fuhre ldngere Schnitte
nicht in einem Zug aus!

Setze das Werkstiuck
mehrmals nach!

So erhdlist du eine sau-
bere Schnittkante ohne
Absdtze.

Mogliche Fehler beim Schneiden

Werkstiick liegt nicht Niederhalter ist zu hoch Niederhalter richtig
waagerecht in der oder zu tief eingestellt einstellen

Schere; es verkantet
h falsch ! I‘

Schnitt weicht vom Rif3 Messer fluchtet nicht mit Lage des Werkstiickes
ab dem RiB korrigieren

N / . :
falsch _ | | _- ) \| richtig

Werkstick wird nicht Schneidenspalt zu groB
geschnitten, sondern

zwischen den Scher-

messern gequeischt

oder gebogen

Schneidenspalt verkleinern

&

richtig

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Schneiden

Darauf achte besonders!

— Bediene die Handhebelschere allein, ohne die Hilfe eines anderen!
— Fasse beim Losen des Sicherungshebels mit der rechten Hand
immer den Handhebel!

— Sichere sofort nach dem Schneidvorgang die Schere mit dem
Sicherungshebel!

—~ Prife die Schnittkanten nicht mit den Fingern!
Der Grat, der beim Schneiden entsieht, ist scharf!
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3.3. Arbeitstechniken des Yerbindens

Kleben
Yorgang beim Kieben — Klebstoff
4 : Holz

Durch das Kleben werden mittels -' -_
Klebstoff Teile gleicher oder unter- _— T
schiedlicher Woerkstoffe miteinander | =
verbunden. Die durch Kleben entstan-
dene Verbindung kann bei sachgemad- -
B-er AL-:sfi.ihrung“ der Arbeitstechnik Klebstoff
nicht wieder gelost werden.
Beim Kleben von Holz dringt der s

Klebstoff in die Oberflache des Werk-
stoffes ein.

Beim Kleben von Plast wird die Ober-
flache aufgelost.

Arbeitsmittel fior das Kieben

e s SRR L

Geeignet zum Ein-
streichen groBerer
Flachen

Geeignet zum Ein-
streichen kleinerer
Flachen und Bohrlocher

/' Schraubzwinge S. 28



Klebstoffe

Glutinleim: Woasserloslicher Klebstoff, wird im Wasserbad bei etwa 60 °C
angerihrt, geeignet zum Kleben von Holz
Kaltleim: Ohne Zusatz im kalten Zustand zu verarbeiten, geeignet zum

Kleben von Holz

Spezialkleber Enthalten ein leicht verdampfendes Losungsmittel
fur Plast:

/" Klebestoffe S. 87 und 90

Grundregeln fir das Kleben

1. Prife vor dem Auftragen des Klebstoffs, ob die Klebefldchen staub- und fetifrei sind!

So sicherst du, daB die Klebeverbindung haltbar ist.

2. Achte darauf, daBB der Klebstoff diinn
genug ist! P e=—=s——

So kannst du den Klebstoff gleichmdBig Klebstoff
auftragen, er dringt gut in den Werkstoff [auft qus dem Pinsel

ein, und die Klebeverbindung hat eine
gute Haltbarkeit.

3. Streiche die Klebefldchen der beiden
zu verbindenden Teile mdéglichst dinn
aber vollstdandig ein!

So erreichst du eine groBe Haltbarkeit der
Klebeverbindung.

4. Achte beim Pressen der Teile darauf, daB sie genau aufeinanderliegen!
So sicherst du, daB das Werkstiick nicht unbrauchbar wird.

5. Beachte die Aushdrtezeiten der Kleb-
stoffe, und entnimm die Teile nicht vor-
zeitig der PreBvorrichtung!

So sicherst du die Haltbarkeit der Klebe-
verbindung.

Aushdartezeit
beachten

Méogliche Fehler beim Kleben

CE R S S

Klebeverbindung Kleber ist bereits vor dem Pressen | Ursache ermitteln
halt nicht ausgehdrtet; und beseitigen

nur eine Klebefldche eingestrichen;
Druck beim Pressen zu gering;
Klebefldchen unsauber
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Klebeverbindung Klebstoff zu dick aufgetragen; Klebstoff vom Werk-
ist unsauber Klebstoff zu dickfliissig stick abnehmen;

Klebstoff verdiinnen

Klebeverbindung Werkstiuckteile haben sich beim Ein-
ist ungenau legen in die Presse verschoben

Werkstuckteile aus-
richten; nach dem Aus-
hdrten des Klebstoffes
ist das Werkstick

unbrauchbar

R __E —~ Vermeide beim Arbeiten mit Klebstoffen den unmittelbaren Haui-
kontakt!
— VerschlieBe die Vorratsbehdlter fir Klebstoff nach AbschiuB der
Arbeit!
~ Reinige nach AbschluB der Arbeit die Arbeitsmittel!
Nagelin
3
Yorgang beim Nagein '

Beim Nageln werden Holzteile miteinander verbun-
den oder Teile aus anderen Werkstoffen auf Holz
befestigt. Durch die keilartige Nagelspitze werden die
Holzfasern auseinandergedrickt, aber nicht zerstort.
Die auseinandergedriickten Holzfasern pressen ge-
gen den Nagelschaft und klemmen den Nagel fest.

Arbeitsmittel fir das Nageln

Hammerkopf Zum Einschlagen von
Ndgeln unterschiedlicher
GrofBe und Kopfform




Zum Enftfernen schief
oder krumm eingeschla-

gener Ndgel und zum
Abkneifen von Nagel-
kopfen

/' Yorstecher, Nagelbohrer S. 42

Nagelarten

Es gibt Ndgel unterschiedlicher Kopfform, Ldnge und Dicke. lhre Auswahl erfolgt
entsprechend dem Verwendungszweck.

Zum Verbinden von Holzteil auf Holzteil

Nagel mit Flachkopf

=

Nagel mit Senkkopf

m

Nagel mit Stauchkopf Zum Verbinden von Holzieil auf Holzteil;
B e e —— e ——— fur Nugelverbindungen. die nicht auffallen sollen

Zum Verbinden von Holzteil auf Holzieil

Nagel mit Halbrundkopf Zum Befestigen von Beschldgen auf Holz

Arbeitshinweise zum Nagein

Hammer mit der rechten Hand am Stiel- Nagel loslassen; mit wenigen kraftigen
ende fassen Schidgen den Nagel in das Holz treiben;

Nagel mit der linken Hand am Einschlag- dabei wird nur der Unterarm bewegt
punkt aufsetzen und mit kurzen Schidgen

aus dem Handgelenk dem Nagel eine

feste Fihrung geben
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Grundregeln fir das Nageln

1. Wahle die Ldnge des Nagels in Ab-
hdngigkeit von der Dicke der zu verbin-
denden Teile aus!
So erreichst du eine gute Haltbarkeit der
Nagelverbindung.

===
—_— 0 \ ==
1

=I1=|I==¢
L

2. Wenn notwendig, stich die Nagelstelle
vor! |
So erreichst du, daBB der Nagel zum Ein-
schlagen eine gute Fiuhrung hat.

Spezielle Regeln fir das Nageln

Nageln von Hirnholzkanten (nur, wenn unbedingt notwendig)

Ndgel schrdg in das Hirnholz ( S. 84)
einschlagen (beim senkrechten Einschla-
gen sitzen die Ndgel parallel zu den
Fasern und haben keinen festen Halt)

Lésen einer Nagelverbindung |

Kopf des Nagels mit der Kneifzange vorsichtig anheben ;

Dinnes Holzstiick unter die Zange legen, damit der Werkstoff nicht beschadigt wird ;
Nagel herausziehen
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Mdogliche Fehler beim Nageln

R S [

Nagelverbin- Nagel zv kurz
dung hdlt nicht

Ldngeren Nagel aussuchen
und an anderer Stelle ein-
schlagen

- =

ey ﬂ
“ richtig

Nagel entfernen und an an-
derer Stelle schrdg einschlagen

Nagel in_ Hirnholz nicht

schrdg eingeschlagen

Holz wird beim Nagel zu dick
Nageln gespalten

Dinneren Nagel wdhlen und
an anderer Stelle einschlagen

== =

g
m falsch

Holz sehr dinn

e richtig

Nagel stauchen

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Nageln

Darauf achte besonders!
— Priife, ob der Hammerkopf fest auf dem Stiel sitzt und der Hammer-
keil ordnungsgemdB eingeschlagen ist!

Yerschrauvben

Yorgang beim VYerschrauben

Durch Verschrauben werden unter-
schiedliche Werkstoffe |6sbar mitein-
ander verbunden.

Zum Verschrauben von Holzteilen
sowie von Beschldgen mit Holzteilen
werden Holzschrauben verwendet. Die
Gewindegdnge der Schraube dricken
die Holzfasern beim Eindrehen aus-
einander, und die Schraube wird durch
die Holzfasern fest eingepreft.

Zum Verschrauben von Metallteilen
werden Metallschrauben und Muttern
verwendet. Durch die Schraubverbin-
dung werden die zu verbindenden
Teile aneinandergepreft.
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Arbeitsmitiel fUor das Yerschrauben

e e

Schrau- Zum Eindrehen und Lb&-
bendreher . sen von Schlitzschrauben

Schrau- - Zum Eindrehen und Lé-
ben- sen von Sechskant-
schlissel schrauben

/' Nagelbohrer, Vorstecher, Bohrmaschine, Spiralbohrer, Spitzsenker S. 42

Schraubenarten

Holzschrauben

Kopf
Schaft

Innen-
gewinde
entsteht
im Holz

s\

AubBen- -

Halbrund-  Linsenkopfschraube

Senkkopf -

Metallschrauben
Kopf
Schaft

AuBengewinde

Mutier mit Sechskantschraube Halbrund-  Zylinderkopf- Innengewinde
™y Innengewinde mit Mutter schraube schraube im Metall

Arbeitshinweise zum Verschrauben
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Schraubendreher mit Schraubendreher mit
Daumen und Zeige- ‘ der rechten Hand
finger der rechten senkrecht zum Werk-
Hand drehen stick in die Schraube
einsetzen

Griff des Schrauben-
~ drehers liegt in der
rechten Innenhand

Schraubendreher mit
der linken Hand am
Schaft fUuhren




Grundregeln fir das Verschrauben

1. Wabhle die Ldange der Holzschrauben in Abhdn-
gigkeit von der Dicke der zu verschraubenden
Teile aus!

So erreichst du die notwendige Haltbarkeit der
Schraubverbindung.

2. Wahle den Schraubendreher entsprechend der |
GroéBe des Schraubenschlitzes aus!

So erreichst du, daB Schraubenschlitz und Klinge
nicht beschddigt werden.

3. Bei mehreren Verbindungsstellen drehe zuerst
alle Schrauben lose ein und ziehe sie dann in der
Reihenfolge, die das Bild zeigt, fest!

So erreichst du eine hohe MaBgenavigkeit und ein
gleichmdBiges Anpressen der Werkstiickteile.

4. Wdhle den Durchmesser der Metallschraube
in Abhdngigkeit von dem Durchmesser des Durch-
gangsloches aus!

So sicherst du, daB zu verschraubende Teile in
richtiger Lage aneinandergedriickt werden.

5. Wadhle den Schraubenschlissel beim Verschrau-
ben in Abhdngigkeit von den MaBen des Schrau-
benkopfes!

So verhinderst du ein Abruischen des Schrauben-
schliissels, was zur Beschddigung des Schrauben-
kopfes fihren kann.

Spezielle Regeln fiir das Verschrauben

Verschrauben von Holzteilen

AnreiBen der Bohrlécher auf oberem Werkstiuckteil;
Werkstickteile aufeinanderlegen und mit Bohrer (Durchmesser = d;) bis zur Tiefe des
Grundloches durchbohren (Durchgangsloch, Grundloch 7 S. 43; Spiralbohrer / S.42),

Werkstiickteile zusammenfigen;
Werkstiuckteile verschrauben
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Verschrauben von Beschldgen auf Holzteilen

Ermitteln der Lage des Beschlages auf dem Werkstiick und Kennzeichnen;
Beschlag auflegen;

AnreiBen der Bohrlécher mit dem Vorstecher / S. 42;

Beschlag entfernen;

Bohrlocher vorstechen oder vorbohren (in Abhdngigkeit von der SchraubengréfBle);
Beschlag auflegen;
Schrauben eindrehen

Vorstechen bzw. =

AnreiBen Vorbohren

Werkstiickteil, das den Schraubenkopf aufnimmt, mit Durchgangsloch versehen;
Durchgangsloch entsprechend der GréBe des Schraubenkopfes senken (Spitzsenker

/" S. 42) emS ./l

Maogliche Fehler beim Verschrauben

L e S

Holzschraube faBt | Bohrloch nicht bzw. unzu- Vorbohren bzw.
nicht trotz groBer reichend vorgestochen oder Vorstechen
Kraftanstrengung gebohrt

Holzschraube Bohrloch zu groB3 Schraube gréBeren Durch-
dringt ohne Kraft- messers auswdhlen
aufwand in den

Werkstoff
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Schraubenkopf Holzschraube nicht senkrecht Holzschraube herausdrehen,

steht schrdg eingeschraubt senkrecht einschrauben;

hervor wenn notwendig, groBere
Schraube verwenden

Spalten des Zu dicke bzw. lange Schrauben herausdrehen, an-
Holzes Schrauben verwendet dere Schrauben verwenden
und an anderer Stelle ein-

schrauben
Abstand zwischen benach- Abstand zwischen Schrauben
barten Schrauben zu klein vergrofBlern

1".

Abstand etwa
/% Schraubendurchmesser

falsch richtig

Mehrere Schrauben auf die Schrauben versetzt ein-
gleiche Holzfaser gesetzt schrauben

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Verschrauben

ASAO Darauf achte besonders!
— Prife vor Beginn der Arbeit, ob der Griff des Schraubendrehers

fest sitzt, nicht gespaiten ist, und ob die Klinge unbeschddigt ist!

— Bewahre Schraubendreher und andere Arbeitsmittel nicht in den
Taschen deiner Arbeitsbekleidung auf!

— Benutze den Schraubendreher nur fir den fir ihn bestimmten

Zweck! |
— Benutze keine Schraubenschlissel, bei denen das Maul aufgeweitet
ist!
- Benutze keine Sechskantschrauben und Muttern, deren Ecken
abgenutzt sind! .
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Dibein

Yorgang beim Dibeln

Beim Dibeln werden die Werkstiick-
teile. durch Holzdibel I|osbar oder
nichtlosbar verbunden. Nichtlosbare
Verbindungen entstehen durch das
Einkleben von Dibeln.

Das Dduibeln ist ein. Verfahren, das

in der Holzbeurbe:iung angewendet
wird.

Arbeitsmittel fir das Dibeln

/' Bohrwinde, Schlangenbohrer S. 42; / Fuchsschwanz S. 31; / Hammer S. 53
/' Feile S. 37

Arten von Dibelverbindungen

Sichtbare Dibelverbindung

- Dubel ‘

_/- \‘—\/ )
A, Y2 4%

Unsichtbare Diibelverbindung
‘////
a

N v

Herstellen der Dibel

' . ////////////

1. AnreiBlen der Ldnge 2. Absdgen 3. Anfasen




Grundregein fir das DiUbeln

1. Beachte, daBB der Durchmesser der Dibel in Abhdngig-
keit von der Werksiofibreite zu wdhlen ist!

So erreichst du eine stabile Verbindung und verhinderst
das Ausbrechen des Werkstoffes.

2. Beachte, daBB die Tiefe der Diibellocher in beiden Werk-
stickteilen gleich ist!
So erreichst du einen einwandfreien Sifz des Dubels.

3. Beachte, daBB der Durchmesser des Dibels und des Dubelloches gleich groB3 sind!
So erreichst du einen festen Sitz des Dibels, ohne daB der Werkstoff ausbricht.

4. Achte darauf, daB die Bohrlochmitten fir die Dubel-
locher genau angerissen werden! Verwende dazu eine
Schablone!

So erreichst du die notwendige Genauvigkeit der Dibel-
verbindung!

Mégliche Fehler beim Dibeln

Dibelverbindung
paBt nicht

Ungenau
angerissen

Wenn maoglich, Diibel-
l6ocher neu anreiflen und
bohren

Werkstiickteile liegen
nicht genau aufeinander

Diibelloch ist schrdg
gebohrt

)

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Dibeln

Wenn moglich, Diibelloch
mit der Rundfeile aus-
feilen

Darauf achte besonders!
- Priife, ob alle Arbeitsmitte! in einwandfreiem Zustand sind!

— Spanne die Werksticke zum Bohren fest ein!
~ Entferne die Bohrspdne mit dem Handbesen!

.
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Nieten

Yorgang beim Nieten

Durch Nieten werden vorrangig zwei
oder mehrere metallische Teile unlds-
bar miteinander verbunden. Der Niet
preBt die Werkstiickteile aneinander.

Aufbau des Nietes

le=gE=

Niet Werkstiickteile Schaft Setzkopf SchlieBkopf

Arbeitsmittel fir das Nieten

Aufnahme des Setzkopfes

Zum Anziehen des Setzkopfes
und Zusammenpressen der
zu nietenden Werkstiuckteile

Zum Formen des SchlieB-
kopfes

Hammer ~ S. 58

Nietarten

~ Halbrundniet Fir Nietverbindungen, die

besonders fest sein sollen und
bei denender hervorstehende
Kopf nicht stort

L

Senkniet Fir Nietverbindungen, die
eine glatte Oberfldche haben
sollen




Arbeitshinweise zum Nieten

1. Niet von unten nach oben in das Bohrloch der Werkstiickteile stecken und mit dem

Setzkopf in den Gegenhalter legen

2. Uber das herausstehende Ende des Nietschaftes den Nietzieher schieben und mit

dem Hammer krdftig auf den Nietzieher schlagen

3. Nietzieher enffernen und mit dem Hammer senkrecht auf den Nietschaft schlagen

4. SchlieBkopf mit dem Hammer durch seitliches Schlagen verformen

5. Nietkopfformer senkrecht auf den SchlieBkopf setzen und durch krédftige Hammer-
d

schidge den SchlieBkopf ausformen "

¥
f@

Verformung Bohrloch in den Wenn notwendig
am Schaft Werkstickteilen neuen Niet
zu klein | einziehen

Nietkopfformer

¥

Nietzieher

\
@ Gegenhalter

Mogliche Fehler beim Nieten

Verformung ‘ Schaft des Nietes Wenn notwendig
am SchlieB- zu lang; neuen Niet
kopf | Nietkopfformer einziehen

— zu klein

SchlieBkopf Nietkopfforn*n_er y 41 Wenn notwendig
nicht richtig groB neuen Niet
ausgeformt | einziehen

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Nieten

Darauf achte besonders!
ASAO ~ Priife vor Beginn der Arbeit, ob der Hammerstiel fest sitzt und das

Nietwerkzeug keinen Grat hat!
— Achte darauf, daBB der Gegenhalter senkrecht und fest eingespannt
ist!
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3.4. Arbeitstechnik des Beschichtens

Anstrelcl';en

Yorgang beim Anstreichen . |

.

Beim Anstreichen wird eine festhaftende Schicht auf das Werkstiick aufgebracht.
Diese schitzt gegen dulBlere EinflUisse; die Werksticke erhalten dadurch meist
auch ein besseres Aussehen.

Verfahren des Anstreichens

Bearbeiten von Holz mit Beize ; das natirliche Aussehen des Holzes bleibt
erhalten, es erhdlt lediglich einen anderen Farbton; es wird kein Schutz
gegen dulBlere EinflUsse erreicht

Bearbeiten von Holz mit Mattine;
das naturliche Aussehen des Holzes bleibt erhalten, es erhdlt einen ande-
ren Farbfon; die durchsichtige, matte Schicht auf dem Werkstick schitzt

es vor Feuchtigkeit, Kratzern und Verschmutzung

Bearbeiten von Holz (auch Metall) mit Lack; die farbige Lackschicht ver-
deckt das natiirliche Aussehen des Holzes (auBer bei farblosem Lack);
die undurchsichtige (auBer bei farblosem Lack), gldnzende Schicht auf
dem Werkstick schiitzt es vor Feuchtigkeit, Kratzern, Verschmutzung
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Arbeitsmittel fUr das Anstreichen

Geeignet fir das Aufbringen
von Beize, Holzfarbe, Matti-
ne und Lack

Geeignet zum Anrihren der
PRSI 0, 5,3 Holzfarbe sowie zum Um-
PSR I e rihren aller Anstrichstoffe
(R, e T

Grundregeln fir das Anstreichen

1. Prife vor dem Beschichten, ob die Werkstiickoberfldiche geschliffen, staubfrei und
trocken ist! Ebene Fldchen streiche in waagerechter Lage!

So erreichst du einen sauberen und fleckenfreien Anstrich.

2. Trage alle Ansirichstoffe dinn von der Werkstiickmitte in Faserrichtung auf, ver-
streiche sie dann quer zur Faserrichtung und streiche abschlieBend nur in Faserrichtung!
Bei Metall ist ebenfalls in der Werkstickmitte zu beginnen.

So erreichst du einen gleichmdBigen und sauberen Anstrich.

Auftragen Yerstreichen Ausstreichen

3. Beachte vor einem Zweitanstrich, daB der erste vollkommen getrocknet ist!

So erhdlist du einen gleichmdBigen und sauberen Anstrich.

i. Bewahre die Arbeitsmittel und Anstrichstoffe richtig auf!
So konnen Pinsel und Anstrichstoffe immer wieder bzw. mehrmals verwendet werden.

Der Pinsel muB .
im Anstrichstoff
stehen
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Arbeitshinweise zum Anstreichen von Holz

Beim Anstreichen von geschliffenen und glatten Werkstickoberflachen mit Beize,
Holzfarbe bzw. Mattine richten sich die Holzfasern wieder auf, und die Werk-
stUckoberfldche wird rauh. Dies kann vermieden werden:

1. durch Wadssern und wiederholtes Schleifen der Oberfldche vor dem Anstreichen
7' S. 49

2. durch das Schleifen der Werkstickoberflache nach dem Anstreichen und das
Aufbringen eines zweiten Anstrichs.

Oberfléche geschliffen

———

Mogliche Fehler beim Anstreichen

Anstrichstoff 1aBt sich Anstrichstoff zu dickflissig | Anstrichstoff mit dem ent-
schwer streichen; sprechenden Losungs-
der Anstrich ist nicht W mittel verdinnen
gleichmdBig, die Pinsel-

spur bleibt sichtbar Anigfrichataff
tropft nicht ab

Anstrichstoff lauft ab . Anstrichstoff zu dinn-
und bildet ,,Nasen* flissig oder zu dick
aufgetragen

Gegebenenfalls unver-
dinnten Anstrichstoff da-
zugeben bzw. besser aus-
streichen

Anstrichstoff
lduft im
Faden ab

Anstrichsioff
[Guft aus
dem Pinsel

Oberfldache wird beim Pinsel unsauber, Ober-
Anstreichen kornig flache mit Schleifstaub
behaftet

Anstrich mit einem Lappen
abwischen und nach dem
Reinigen wiederholen

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Anstreichen

| AsAO Darauf achte besonders!
~ Mattine und Lack sind feuergefdhrliche Anstrichstoffe, deshalb

beachte unbedingt, daB sie nicht mit offenem Feuer in Berihrung

kommen!

-~ Viele Lésungsmittel sind giftig. Arbeite deshalb nur in gut durch-
|Ufteten Raumen!
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3.5. Arbeitstechniken des Umformens

VYorgang beim Biegen

Durch Biegen bzw. Abkanten erhalten
Werksticke Rundungen oder Kanten.
Beim Biegen bzw. Abkanten wird der
Werkstoff an der AuBlenseite gestreckt,
in der Mitte bleibt er unverdndert, an
der Innenseite wird er gestaucht.

Arbeitsmittel fir das Biegen

“Zum Biegen bzw. Abkanten
von Metall unterschiedlicher
Form und Dicke

Zum Biegen von Plast und
Metall, wenn ein Biegeradius
festgelegt ist

7



Zum Abkanten von Plast-
platten bzw. -folien

Abkﬂﬂﬁﬁhigne |

| Biegemaschinen Zum Biegen von Metall un-

terschiedlicher Formen

Grundregeln fir das Biegen

Spezielle Regeln fiir das Biegen
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1. ReiBe Biegekanten grundsdtzlich nur
mit dem Bleistift an!

So erreichst du, daB die kerbempfind-
lichen Werkstoffe Plast und Metall an der
Biegekante nicht brechen.

2. Erwdrme zum Biegen von Plast nur die
Biegezone!
So verformt sich der Werkstoff nur im

Bereich der Biegezone.

3. Verwende zum Biegen von Metall nach
Moglichkeit einen Hartholzklotz!
So sicherst du, dafl der Werkstoff nicht

beschddigt wird.

Werkstick aufdie Warmeschiene legen;
Werkstick mit beiden Hdnden festhalten;
Plastizitdt durch Biegeversuch priifen;
Biegen ohne Hiltsmittel; - .

Werkstiick abkihlen lassen




Werkstiick auf der Wéarmeplaite oder im

Widrmeschrank auf Umformtemperatur

erwdrmen ;

Werkstiick iiber die Biegeform legen und
 biegen;

Werkstick abkihlen lassen

Bleg&nwn thh _Isn. Schraubsiock

Werkstiick so in den Schraubstock span-
nen, daB der AnriBB an der Oberkante der

Schraubstockbacke liegt;
Hartholzklotz ansetzen;

Biegen des Bleches durch Hammerschldge

auf den Hartholzklotz

Mogliche Fehler beim Biegen

‘rﬁuﬁf‘iﬁ"i.‘j”]l:i‘\

Werkstick geht zum
Teil in Ausgangsform
zurick

falsch

Biegeradius zu grof}
oder zu klein

& N

Biegeradius zu grofl

Biegeradius zu klein

Werkstick federt

Werkstoff nicht ausrei-
chend erwdrmt;
Biegezone zu langsam
abgekihlt

Biegezone zu breit oder
zu schmal erwdrmt

crwarm ungszone zu arofd

Erwdrmungszone zu klei

Holzklotz zu hoch ange-
sefzt

e

falsch

Nochmaliges Erwdrmen
und Umformen:; stdrker

_ubkiihlen

Biegezone schmaler oder
breiter erwdrmen

Erwarmungszone

richtig

Biggeradius

richtig

Holzklotz tiefer ansetzen
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Gesundheits- und Arbeitsschutz fir das Biegen

ASAO Darauf achte besonders!
— Beriihre nicht die heiBen Flichen der Wérmeschiene und des

Wdarmeschrankes - Yerbrennungsgefahr!
— Priife, ob der Hammerkopf fest auf dem Stiel sitzt!

— Halte den Holzklotz und schiage mit dem Hammer so, daB die
Schlagkraft auf den Werkstoff wirki!

Prdgen

Vorgang beim Prdgen Werkstick

Beim Prdgen wird durch Druckkrdfte,
die auf den Werkstoff einwirken,
dessen Form verdndert.

Arten des Prdgens

Einseitig Zum Herstellen einseitiger

Markierungen auf Plast-
' platten;

. zum AnreiBen komplizierter
| Werkstlick Formen auf Plast

Zweiseitig
Stempel

—

Zum Herstellen zweiseitiger
Markierungen auf Plast-

platten (z. B. Herstellen von
Plaketten)

Matrize Zum Herstellen von flachen

Dosen und Schachteln
l ‘ " Werkstiick

=

Stempel
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Arbeitshinweise zum Prdgen

Presse mit beiden Hdnden bedienen

Grundregeln fir das Prdagen

1. Erwdrme das Werkstick auf die Um-
formtemperatur!

So erreichst du, daB der Werksioff ein-
wandfrei geprdgt wird.

2. Arbeite ziigig beim Einlegen und Prdgen des Werkstoffes!
So erreichst du, daB der Werkstoff nicht unter die Umformtemperatur abkihli.

3. Halte nach dem Prdgevorgang die
Form etwa eine Minute geschlossen!
So erreichst du, daB das Werkstiick tat-

sdchlich fest ist.

Matrize




Spezielle Regein fir das Prédgen

Werkstoff auf Umformtemperatur er-
warmen

Werkstoff in Pr&gefarm legen

Prdgen durch Druckkraft;
Prdageform so lange geschlossen lassen,
bis Werkstoff fest ist

Werkstuck herausnehmen und Rand
nacharbeiten

Mégliche Fehler beim Prdgen

e ]

Stempel und Matrize un- Prdgeform genau einrich-
und nicht vollkommen genau zueinander einge- ten
geformt stellt

Werkstick hat Ver- Werkstiick zu lange Werkstiick fruher der
brennungen erwdrmt Widrmegquelle entnehmen
Werkstiick nichf Werkstiick hatte nicht die Werkstoff ldnger erwdr-
ausgeformt Umformtemperatur men

Werkstiick verdnderi Werkstick nicht aus- Prdgeform ldnger ge-
nach dem Prdgen die reichend abgekihlit schlossen halten
Form

Werkstiick ist ungenau

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Prdgen

ASAO Darauf achte besonders!
- Greife den erwdrmten Werkstoff mit einer Zange oder mit den

Hdnden, die durch Handschuhe geschiitzt sind!

— Bediene die Anlage zum Prdgen (Wdrmestrahler oder Wdarme-
schrank, Presse, Prdageform) selbst!
- Bediene den Hebel der Presse mit beiden Hdnden!
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Tiefziehen

Vorgang beim Tiefziehen

Beim Tiefziehen wird der Werkstoff durch das Einwirken von Druck- und Zug-

krdften gestreckt und verdndert dadurch seine Form.

Niederhalter Stempel

Werkstoff

i Matrize

Arbeitsmittel fir das Tiefziehen

Fihrungsstébe
Stempel
Niederhalter

Matrize

Presse

Stempel

Niederhalter
Werkstuck
—~Matrize

Arbeitshinweise zum Tiefziehen

/" Prdgen S. 77

Grundregeln fir das Tiefziehen
/' Prdgen S. 77 |

Zum Tiefziehen von
Plastfolien und Plasi-
platten

Zum Tiefziehen von
Plastfolien und Plast-
platten




Spezielle Regeln fir das Tiefziehen von Plast

Werkstoff auf Umformtemperatur er-
wdrmen

Werkstoff in die Tiefziehform legen, diese
verschlieBen und in die Presse stellen

Tiefziehen durch Druckkraft;
Tiefziehform solange geschlossen lassen,
bis der Werkstoff fest ist

Offnen der Tiefziehform und Heraus-
nehmen des Werkstickes

Nacharbeiten des Werkstickes

Mogliche Fehler beim Tiefziehen
/' Prdgen S. 78

Arbeits- und Gesundheitsschutz beim Tiefziehen

/' Prdgen S.78



Richten

Yorgang beim Richten

1

&
Beim Richten werden verbogene, ver- ﬁ] -
zogene oder verbeulte metallische |
Werkstofte durch Krafteinwirkung in
ihre urspringliche Form gebracht.

Arbeitsmittel fUor das Richten

T T e

Feilkloben

Zum Festhalten von Blech-
streifen und Drdhten  S. 27

Kombi-
nafionszange

Zum Festhalten von kurzen
Flachprofilen und Drdhten

Zum Richten dinner Bleche
und um Eindricke zu ver-
meiden

Gummi-
hammer;
Helzhammer

Richtplatte ; Zum Avufnehmen von unter-
schiedlichen Krdften (Ham-
merschldge), da die Stahl-
unterlage sehr unempfind-
lich ist (hart, stabil, ohne

Durchbiegungen und eben)

Stahlunterlage

Spezielle Regeln fiir das Richten

Richten welliger Blechstreifen ‘ | |

Fur Aluminiumblech verwendet man
einen Holz- oder Gummihammer;
Fiur Stahlblech verwendet man einen

Handhammer;

Das Werkstick wird auf eine feste Un-
terlage gelegt (Richtplatte oder Schraub-
stock);
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Richten welliger Blechstreifen

Mit dem Hammer wird auf die Wélbung
geschlagen;
AnschlieBend Blechstreifen wenden;

Wélbung durch Hammerschldge richten
(Vorgang solange wiederholen, bis der

Streifen gerichtet ist)

Richten verbogener Drdhte

Drahtende seitlich in den Schraubstock
einspannen;

Draht mit einer Windung um den Rund-
stab (Hartholz) legen;

Rundstab mit der rechten Hand von oben
anfassen (Draht geht zwischen dem
Zeige- und Mittelfinger hindurch);

Mit der linken Hand Draht hinter dem
Rundstab leicht straffen und Rundstab
langsam und gleichmdBig ziehen

Drahtende in den Feilkloben (genau
in der Mitte) einspannen;

Verbogenen Draht in die Reckvorrichtung
einlegen;

Feilkloben langsam und gleichmadBig W_‘
ziehen '

Darauf achte besonders!

Beachte, daB der Hammerstiel fest sitzt und nicht gesplittert ist!
Achte darauf, daB zu richtende Teile fettfrei und trocken sind!

Beim Richten von Draht besteht Verletzungsgefahr durch Ein-
schneiden des Drahtes bei falscher Handhabung!

Halte den Kopf nicht zu tief (Riickschlag des Hammers beachten)!
Lege die Hand nicht zu dicht an die Aufschlagstelle!
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Werkstoffe

Holxz

Wirtschaftliche Bedeutung von Holz

Bauindustrie _}K . _f.,:_Foserplaﬂen
P J -
Verpackungsindustrie ]L Jd )li _— Zellstoff .

Brennholz

I

S

HIEIBIA

Holz ist ein wichtiger Rohstoff und Werkstoff in unserer Volkswirtschaft. Er wird
in vielen Bereichen verwendet.
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Der Wald liefert den Rohstoff Holz. Um ausreichend Holz fiir die Volkswirtschaft
zur Verfigung zu haben, muB der Wald geschiitzt und gepflegt werden, und der
Rohstoff Holz ist sparsam zu verwenden.

Bezeichnungen von Holzschnitten

— Ldngsholz (Ldngsseite)

Y
==

Hirnholz (Stirnseite)

84



Holzarten

Wadchst langsamer, Wadchst schneller,
ist dichter und hdrter, ist lockerer und weicher,
ist schwerer zu bearbeiten als Weichholz ist leichter zu bearbeiten als Hartholz

Beispiele: Eiche, Buche, Esche Beispiele: Kiefer, Linde, Pappel

Holz und Holzwerkstoffe

Vollholz Ein Werkstoff, der aus Rohholz (unbearbeitetes Naturholz) durch
Ldngsschnitte bzw. Querschnitte gewonnen wird und meistens
ohne besondere Behandlung direkt verwendet wird; z. B. in der
Bauindustrie

Rundholz Ein YoHholz, das durch Querschnitte aus Rohholz gewonnen wird;

z. B. Stdmme, Pfdhle, Stangen, Grubenstempel, Maste

Schnittholz Z=\ | Ein Vollholz, das durch Ldngs- und Querschnitte gewonnen wird
und mindestens zwei parallele Flachen hat

.

Rahmen Ein Schnittholz mit einer Dicke von 38 mm ... 100 mm und einer
| Breite von héchstens der doppelten Dicke

Kantholz V Ein Schnittholz, das von allen vier Seiten bearbeitet wurde, ,mit
///J einer Dicke und Breite von iiber 100 mm

Brett — Ein Schnittholz mit einer Dicke von 16 mm ... 100 mm und einer
Breite groBer als die doppelte Dicke

Latte Ein Schnittholz, das von allen vier Seiten bearbeitet wurde, mit
einer Dicke von 14 mm ... 35 mm und einer Breite kleiner als
75 mm
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Leiste E Ein Schnittholz, das von allen vier Seiten bearbeitet wurde, mit
einer Dicke von 3 mm... 16 mm und einer Breite kleiner als
80 mm

Furnier Ein Schnittholz mit einer Dicke kleiner als 3 mm und einer Breite

uber 80 mm

Spanplatte und Ein Werkstoff, der aus Holzspdnen (minderwertigem Holz, Holz-
Faserplatte abfdllen) und einem Bindemittel (Klebstoff) gemischt und zu
Platten gepreBt wird

S o '\ m———g _,
J

-.'. :lpnl- A} 1;#;- . - _u'r I-- ..:. l"l"lil-l_'-'l- lll._r_I l-'. - r:"l _-i-+l
iderwertiges Zerhacken Mischen Pressen Platten

. und Abfallholz mit Bindemittel

"\a’iib
N

Aufbau und Eigenschaften von Span- und Faserplatten

In Span- und Faserplatten sind die Holzfasern ungeordnet. Dadurch sind das Quellen
und Schwinden stark eingeschrankt ~ S. 86

- #
b Y ™ . = &
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iy - . T,'[,_j;:.-_
opanplatte
]

Quellen und Schwinden des Holzes

Quellen Schwinden
Trockenes Holz nimmt Feuchtes Holz gibt bei Das Quellen und Schwin-
bei hoher Luftfeuchtig- geringer Luftfeuchtigkeit den ist in Abhdngigkeit
keit Wasser auf, es ver- Wasser ab, esverkleinern von der Faserrichtung
groBern sich die Abmes- sich die Abmessungen unterschiedlich
sungen des Holzes des Holzes

Wasser
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Holzklebstoffe

lG!‘utln- | Didileime
leime

Warm-
leime

kénnen nur mit Harter (Zusatz-  sofort und
stoff) verarbeitet werden ohne Zusdtze

verwendbar

Plast

Wirtschaftliche Bedeutung von Plasten

Der Werkstoff Plast wird in allen Bereichen der Volkswirtschaft eingesetzt.
Plaste ermdglichen schone und zweckmdBige Konstruktionen. Sie tragen zur
schnellen Entwicklung der modernen Technik bei.
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Herstellung von Plasten

e - _— ——=

Wasser N

~ Kohle -

= - 1

_ Halbzeuge |
(Platten, Rohre)
_ T s

- Elektroenergie

Plaste sind Erzeugnisse der chemischen Industrie. Die wichtigsten Rohstoffe fur
das Herstellen von Plasten sind Kohle und Erdél. Da Kohle und Erdol teure Roh-

stoffe sind, die nur in begrenziem MaBe zur Verfigung stehen, ist mit Plasten
sparsam umzugehen.

Plastarten

Nach dem Verhalten beim Erwdrmen werden Thermoplaste und Duroplaste

unterschieden.
Thermoplaste lassen sich durch Wdrme erweichen und dann umformen. Dieser

Vorgang kann oft wiederholt werden.
Duroplaste lassen sich durch Wdarme ebenfalls erwelchen und dann  formen.

Dieser Vorgang kann jedoch nur einmal erfolgen.

Thermoplt;si Duroplast
(thermo = warm) (duro = hart)

Verhalten
beim
Erwdrmen

Vorteile - Mehrfach umformbar; - Hitzebestdndiger als
Abfdlle wieder verwendbar Thermoplast

m Wenig hitzebestdndig Nur einmal plastisch formbar




Temperaturbereiche von Thermoplast

PVC-hart (Thermoplast) ist bis etwa
70 °C starr und fest, zwischen 130 °C
und 150 °C am besten formbar.

Bei Temperaturen iber 180 °C wird

PVC-hart zerstort. '+

Gebrauchstemperatur (GT): bis 70°C
Umformtemperatur

Zerstorungstemperatur (ZT): iber 180 °C

starr und fest

(UT): bei 130 °C bis 150 °C

thermo-elastisch ' zersiort
ut ZT
50 100 150 200

e e et t———l————

Eigenschaften von Thermoplast

Eigenschaft Nutzung der Elgemchaﬁ

Mehrfach formbar
Einfarbbar Ziergegenstdnde
Feuchtigkeitsbestdndig
Elektrisch nicht leitend

Geruchlos

Wichtige Bezeichnungen fiir Plaste

Aufarbeiten von Plastabfdllen

Behdlter, Isolationsmaterial

Bauteile und Isolationsmaterial in der Elektrotechnik

Verpackungsmaterialien

Figenschatien Verwendung

PVC-hart
(Polyvinyichlorid)

Thermoplastisch  form-
bar, nichtbrennbar,

schweil3bar, spanbar

PVC-weich
(Polyvinylchlorid)

Elastisch, gummidhnlich,
thermoplastisch formbar,

nichtbrennbar, schweil3-
bar

Polystyrol Thermoplastisch  form-
bar, hart und sproéde,
beim Verbrennen stark
ruBBend

Polyester Nicht mehr weiter ver-

formbar (Duroplast),
hart, sprode und fest

%

Verpackungsmaterial,Schlduche,
Kdlteschutzmittel, Mobelbelag,
Rohrleitungen, Haushaltgerdte

Rohre, Isolierungen (Elekiro-
technik), Behdlter, Lacke,
Schaumstoffe, Regenbekleidung,
Bucheinbdnde

Haushaltgerdte, Spielwaren,
Formteile fir die Industrie

Behdlter, Waschbecken, Boote,

Fahrzeugkarosserien, Elektroin-
stallationsmaterial
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Plastklebstoffe

Plaste erfordern spezielle Klebstoffe. Einige Plaste konnen mit Losungsmitteln und
Kleblosung geklebt werden, andere nur mit Losungsmitteln.

Im Werkunterricht werden nur PVC-Kleber verwendet; z. B. PC 10, PC 20,
PC 13.AM und PCA 20. ,

Die Zahl gibt die im Losungsmittel gelosten PC-Anteile an. Das Losungsmittel
wird im allgemeinen nicht benannt.

PC 10: 10 Prozent PC-Anteile, 90 Prozent Losungsmittel

PC 20: 20 Prozent PC-Anteile, 80 Prozent Losungsmittel

Metall

Wirtschaftliche Bedeutung von Metall

[,

‘ [« :

—— ~
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Metalle gehoren zu den wichtigsten Werkstoffen der Volkswirtschaft. Das liegt

vor allem an den guten und vielfdltigen Verarbeitungs- und Gebrauchseigen-
schaften.

Stahl ist das am meisten eingesetzte Metall. Es bildet die Grundlage fiir einen
groBBen Teil der Industrieproduktion.



Stahlherstellung

Stahl wird aus Roheisen und Schrott in Stahlwerken hergestellt.

U-Profil ~ Doppel-T- Eisenbahn- Winkel- Rund- Flach- Vierkant- Rohr Blech
profil schiene  profil Vollmaterial (hohl)

Eigenschaften der Metalle

Nutzung der Eigenschaften

Gut formbar In Industrie und Haushalt
Beispiele: Rohrleitungen, Winkel, Karossen, Kessel, Draht, Seile

Gute elektrische In der Elektroindusirie
Leitfdhigkeit Beispiele: Kabel, Fernleitungen

Gute Wadrme- Beispiele: Ofen aus Metall, Plattenheizkérper, Radiatoren
leitfdhigkeit

Hohe Festigkeit Im Fahrzeug- und Werkzeugmaschinenbau
und Hdrte Beispiele: Autos, Eisenbahnen, Werkzeuge, Maschinen

Leicht Im Flugzeugbau, in der Raumfahrt, im Modellsport
Beispiele: AuBenhaut der Flugzeuge, Sojus-Weltraumschiffe

Elastisch Im Fahrzeugbau

(dehnbar) Beispiel: Federn

Metallischer In der Schmuckindustrie

Glanz Beispiele: Verzierungen, Uhren, Ringe, Ketten
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Einteilung der Metalle

z.B. Alurnlnlurn. z B Blei
Mugnes:um

Die Metalle werden entsprechend ihren Eigenschaften eingeteilt.

Yerhalten der Metalle gegeniiber Umwelteinfliissen

Die meisten Gegenstdnde aus Metall sind duBeren Einflissen ausgesetzt. Vor
allem durch Luftfeuchtigkeit wird die Oberfldache alimdhlich verdandert und zer-
stort. Die dabei entstehenden Rostschdden (Korrosionsschdden) fihren zu groBen
Verlusten in der Volkswirtschaft.

Metallschutzstoffe verhindern weitgehend diese Vorgdnge.



Register

R

Die Gliederung innerhalb der einzelnen Arbeitstechniken, die auf den Seiten 16 bis 82
dargestellt sind, ist weitestgehend einheitlich.

Stichworter sind:
- Vorgang

— Arbeitsmittel

— Arbeitshinweise
- Grundregeln

— Spezielle Regeln
—~ Mogliche Fehler
— Arbeits-
und Gesundheitsschuiz

Diese Stichworter werden im Register nicht gesondert ausgewiesen. Sie sind zu finden
innerhalb der im Register zu den jeweiligen Arbeitstechniken angefihrten Seiten-

angaben.
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| A
Abkanten 74
Abkantschiene 74
AnreiBen 21 bis 24
AnreiBkorner 24
AnriBBlinie 26
Anschlagwinkel 17
Ansichten 14, 15
Anstreichen 70 bis 72
Arbeitsablaufplan 7
Arbeitshub 30
Arbeitsmittel 7
Arbeitsschritte 7
Arbeitsvorbereitung 6

AuBenmessungen 18

|

(]

Beizen 70

Beschldge 64
Bezugskante 21
Bezugslinie 22
Biegen 73 bis 75

— im Schraubstock 75
— Uber Biegeform 75

Biegekante 11
Biegemaschinen 74
Biegevorrichtung 73
Bleistift 21

—, Arten 9

Bohren 41 bis 46
—, Arbeitsweise 41
Bohrerarten 42
Bohrkorner 24
Bohrlochmitten 26
Bohrmaschinen 42
Bohrwinde 41

o]

Dickenangabe 10
Doppelhiebige Feile 36
Dreikantfeile 37
Dibel, Herstellen 66
Dibeln 66 bis 67
Diibelverbindungen 66
Durchgangsloch 43, 44
Durchmesserzeichen 13
Duroplast 89
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Ei Holzschnitte 84
= Holzschrauben 62
Einhiebige Feile 36 - Holzwerkstoffe 85

Entgraten 39
o

- l
Q
Innenmessungen 19
Faserplatten 86

Feilen 36 bis 40 -

—, Einteilung 36 K|

Feilenarten 37 |

Feilkloben 27 Kerbwirkung
Feinsdge 30 der ReiBBnadel 22
Flachfeile 37 Kleben 56 bis 57
Flachlehre 17 Klebstoffe 57
Flachprdgen 76 ~ fir Holz 87
Flachwinkel 17 — fur Plast 90
Fuchsschwanz 31 Kneifzange 59

Kombinationszange 27, 81
Koérnen 24 bis 27

Eﬂ Koérner 24
Kérperkante 10
Gegenhalter 68 Kreisschablone 9
Gehrungssdge 31 Kreuzstrichfeilen 39
GliedermalBstab 17 Kreuziberblattung 52

Grundloch 43, 45
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Melar!

Lackieren 70
Halbrundfeile 37 Ldngsstrichfeilen 39
Halbrundniet 68 Lehren 17
Hammer 58, 73, 81 Linien
Handblechschere 53 -, breite 11
Handbohrmaschine 42 —, schmale 11
Handhebelschere 53 ) Linienarten 11
Hartholzklotz 73 —, Anwendung 11
Hirnholzkanten 60 Locherarten 43
Hohlprdgen 76 Locher, Senken 43
Holz 83 bis 87 Lochlehre 17
-, Quellen 86 Lochschablone 9
-, Schwinden 86
-, Wadssern 49
Holz, wirtschaftliche Bedeutung 83
Holzarten 85
Holzhammer 50 Maschinenschraubstock 42
Holzklebstoffe 87 MaBbezugslinie 13
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MaBeintragung 12

—, Anordnung 13

— bei Dicken 14

— bei Kreisformen 13
— bei Radien 14

—, Elemente 12

-, Grundsdtze 13

—, Schrittiolge 10
MaBhilfslinie 10, 12
MaBlinien 10, 12
MaBpfeile 10, 12
MaBstdbe, Arten 17
MaBzahl 10, 12
Mattieren 70
MeBfehler 20
MeBschieber 17

—, Aufbau 19

—, AuBenmessungen 18
-, Innenmessungen 19
—, Tiefenmessungen 19
Metall 90 bis 92

—, Eigenschaften 921

~, Einteilung 92

-, Yerhalten 92

-, wirtschaftliche Bedeutung 90
Metallsdge 31
Metallschrauben 62
Multiplikatiopszeichen 14

[N]

Nagelarten 59
Nagelbohrer 42

Nageln 58 bis 61
Nagelverbindung, Losen 60
Niet, Aufbau 68

Nietarten 68

Nieten 68 bis 69
Nietkopfformer 68
Nietzieher 68

Q

Papierschere 53
Parallelschraubstock 27
Pinsel 65, 71

Planungsschritte 6

Plast 87 bis 90

—, Bezeichnung 89

—, Herstellung 88

—, wirtschaftliche Bedeutung 87
Plastarten 88

Plastkiebstoffe 90

Prdgen 76 bis 78

Prufen 16 bis 20

— mit dem Anschlagwinkel 18
— mit dem MeBschieber 18

—, Ubersicht 16

Prifzeuge, Umgang 19

&

Quellen des Holzes 86

Radiuszeichen 14
Raspel 37

ReiBnadel 21, 22
Richten 81 bis 82

— von Blechstreifen 81
— von Drdhten 82
Richtplatte 81
Rickhub 30

Rundfeile 37

s|

Sdgeblatter 31
Sdgefihrung 33

Sdgen 30 bis 35

—, Arbeitsweise 30

-, Arten 30

— mit der Feinsdge 33

— mit der Gehrungssdge 34
— mit der Metallsdge 33

— mit dem Fuchsschwanz 33
Schablonen, Arten 9
Scheren 53
Schlangenbohrer 41
Schleifbrett 47
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Schleifen 47 bis 49
Schleifklotz 47
Schleifleinen 47
Schleifpapier 47
Schlichifeile 36
Schneiden 53 bis 55
Schnittfuge 30
Schraubenarten 62
Schraubstock 27, 42, 73
Schraubzwinge 28
Schruppfeile 36
Schwinden des Holzes 86
Senken 43
Senkkopfschrauben 64
Senkniet 68

Skizze, technische 8
Skizzieren 9

-, Arbeitsmittel 9

-, Begriffe 10

— in einer Ansicht 14

— in zwei Ansichten 15
-, Schrittfolge 10
Spannen 27 bis 29 |
- von langen Werksticken 28
— von Profilen 28
Spannkloben 27
Spanplatten 86

Spatel 56, 71
Spiralbohrer 42
Spitzsenker 42
Stahlherstellung 91
StahlmaBstab 17
Stechbeitel 50

Stemmen 50 bis 52
Strichlinie 11
Strichpunktpunktlinie 11
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Winkelarten 17

Zangen 27, 59
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