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DIE MASCHINE BESITZT
DIE WUNDERBARE KRAFT,
DIE MENSCHLICHE ARBEIT
ZU VERKURZEN

UND FRUCHTBAR ZU MACHEN.

KARL MARX



Arbeiten an Bohrmaschinen

Zer b gen an der Bohr hi

r o -}

Zur spanabhebenden Bearbeitung sind meistens zwei Bewegungen erforderlich: die
Haupt- oder Arbeitsbewegung, in deren Richtung die Spanbildung erfolgt, und die
Vorschubbewegung, die die Stellung des Werkzeuges zum Werkstiick verindert und
damit die fortschreitende Bearbeitung erméglicht.

—Varsihubbewegung

Die Haupthewegung

Bei allen Bohrmaschinen ist die
Hauptbewegung eine Drehbewe-
gung. Sie wird vom Werkzeug aus-
gefiihrt, und das Werkstiick steht
Merkstiick steht still still; es ist fest eingespannt. Die
Bewegung ist relativ; so fithrt zum
Beispiel beim Bohren auf der Dreh-

—)——Hauptbewegung

Bild 1 Bohren an ‘der Bohrmaschine maschine das Werkstiick die dre-
. . hende Hauptbewegung aus und
Hauptbewegung : Werkstiick dreht sich nicht das Werkzeug. Die Dreh-

bewegung wird durch einen Elek-
tromotor erzeugt und iiber ein
Getriebe auf die Bohrspindel iiber-
tragen.

Vorschubbewegung

Bild 2 Bohren an der Drebmaschine

Die Vorschubbewegung

Die Vorschubbewegung wird in den meisten Fillen vom Bohrer ausgefiihrt. Sie
verlduft in Richtung der Bohrerachse. Diese geradlinige Vorschubbewegung des Bohrers
kann entweder durch das Vorschubgetriebe im Spindelstock oder, bei ausgekuppeltem
Getriebe, iiber ein Handrad bzw. einen Handhebel bewirkt werden.

Die Zerspanungshewegungen an den Werkzeugmaschinen sind der Gegenstand
stindiger Untersuchungen unserer Wissenschaftler, Ingenieure, Techniker und Fach-
arbeiter. Wichtig ist, daB ein giinstiges Verhiltnis zwischen Hauptbewegung und
Vorschubbewegung gefunden wird. Dann werden gute Spanleistungen erzielt, die
Maschine wird voll ausgenutzt — aber auch nicht iiberlastet —, die Standzeit des
Werkzeuges ist giinstig und eine hohe Giite fiir das Werkstiick iit gewiihrleistet.

Aufgaben: 1. Mit welchen Werkzeugen aufer dem Spiralbokrer kann an der Bohr-
maschine gearbeitet werden?
2. Vergleichen Sie die Bewegungen beim Bohren mit den Bewegungen an
anderen Werkzeugmaschinen!



Abhiingigkeit und GréBe der Bewegungen

Die Geschwindigkeit der Zerspanungsbewegungen ist entscheidend fiir die Wirtschaft-
lichkeit der Arbeit. Sie beeinfluit die Standzeit (Zeit der Schneidfihigkeit) des Werk-
zeuges, die Giite und die Dauer der Arbeit.

Zur Bearbeitung eines Werkstiickes in kiirzester Zeit fiihren grundsitzlich zwei Wege:
entweder hohe Schnittgeschwindigkeit oder grofer Vorschub. Der erste Weg fiihrt
zur Schnellzerspanung, der zweite zur Krafizerspanung. Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub kénnen jedoch nicht beliebig gewiihlt werden. Sie hingen vielmehr von der
Festigkeit und der Hiirte des Werkstiickes, von der Werkstoffgiite des Werkzeuges
und von der geometrischen Form der Werkzeugschneide, von der Maschinenleistung,
der geforderten Oberflichengiite und vom verwendeten Kiihlmittel ab.

Die Schnittgeschwindigkeit v

Sie gibt an, mit welcher Geschwindigkeit sich ein belie-
biger Punkt am Umfang des Bohrers bewegt. Gemessen
wird die Schnittgeschwindigkeit in Meter je Minute.

Beispiel:
Gegeben: Durchmesser des Bohrers d (in mm)
Drehzahl des Bohrers n (in min~t)
Gesucht: Schnittgeschwindigkeit v (in ﬁ)
_d.z-n m
V="To00 ("1 Rh)

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten siehe Stange,

Tabellenbuch Metall.

Der Vorschub s

Die Eindringtiefe des Bohrers bei einer Umdrehung wird
als Vorschub s bezeichnet und in mm gemessen. Die
GriBe des Vorschubs hiingt ab vom Werkstoff des Werk-
zeuges und des Werkstiickes sowie vom Durchmesser des
Bohrers. Die Vorschubgeschwindigkeit s’, das Produkt aus
Vorschub und Drehzahl des Bohrers, ist wichtig fiir die
Errechnung der Maschinengrundzeit.

Bild 4 Vorschub des Bohrers

Aufgaben: 3. Errechnen Sie die Schnitigeschwindigkeit, mit der Sie beim Bohren arbeiten!
4. Stellen Sie die Formel nach n um!
5. Fragen Sie, was man unter der Maschinengrundzeit versteht und zu welchem
Zweck sie ermittelt wird!
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Bohrspindel. Spindelstock

Bild 5a Bohrspindelgetriche

Das Bohrspindelgetriebe
einer Stinderbohrmaschine

In Abhingigkeit von der
Schnittgeschwindigkeit  und
dem Bohrdurchmesser werden
verschiedene Drehzahlen der
Bohrspindel benitigt. Das im
Antriebskopf der Bohrmaschine
befindliche Bohrspindelgetriebe
hat die Aufgabe, die gleich-
bleibende Drehzahl des An-
triebsmotors in verschiedene
Drehzahlen der Bohrspindel
zu iibersetzen.

Je nach GroBe und Aus-
fiithrung der Maschine kénnen
4 bis 32 verschiedene Dreh-
zahlen  (Arbeitsgeschwindig-
keiten) eingestellt werden. Die
Schalthebel erméglichen es,
wahlweise den Kraftflu} iiber
verschiedene Zahnrider mit
unterschiedlichen Zihnezahlen
zur Bohrspindel zu leiten.

Es wird angestrebt, Ma-
schinen mit Einhebelbedienung
zu konstruieren. An diesen
Maschinen kénnen die ge-

wiinschten Drehzahlen durch Betitigen nur eines Hebels eingestellt werden. Das hat
gegenitber anderen Ausfilhrungen, bei denen mehrere Hebel gehandhabt werden
miissen, den Vorteil, daB die erforderlichen Schaltstellungen leicht zu iibersehen und

einhiindig gut zu bedienen sind.

Das Getriebe darf nur im Stillstand oder im Auslauf kurz vor dem Stillstand der
Spindel geschaltet werden. Durch Drehen der Spindel von Hand erleichtert man bei
stillstehendem Getriebe das Ineinandergreifen der Kupplung bzw. der Zahnrider.

Aufgaben: 6. Vergleichen Sie den Aufbau der abgebildeten Maschine mit der Maschine,

an der Sie arbeiten!

7. Fragen Sie nach Zusatzeinrichtungen, durch die Thre Maschine fiir spezielle

Arbeiten eingerichtet werden kann!



Das Vorschubgetriebe
einer Stiinderbohrmaschine i

Die axiale Vorschubbe-
wegung des Bohrers wird durch
das Vorschubgetriebe im Spin-
delstock erreicht. Der Vor-
schubantrieb wird durch das
Zahnrad Z abgenommen und
im Vorschubgetriebe in die not-
wendig Vorschubgeschwin-
digkeiten umgesetzt. Mit Hilfe
der Vorschubkupplung wird die

‘\
Zahnrad2 g

Ritzelwelle iiber das Schnecken- Bohrspindel- \Uorschubgetriebe
getriebe und iiber ein Kegel-. hilse

riderpaar mit dem Vorschub- Bohrtiefen-

getriebe verbunden und so anschlag

die Bohrspindel senkrecht be- =

wegt. Ritzelwelle

Bei ausgekuppeltem Vor-
schubgetriebe kann die Bohr-
spindel durch Drehen des Hand- Hendvad. LI
rades vorgeschoben werden. k ﬁ

Durch den Bohrtiefenan- r—:—j Sthnecken-
schlag, der mit einem Klemm- getriebe
ring auf der Bohrspindelhiilse
verstellt werden kann, ist der L
mechanische Vorschub selbst-  Bilasb Vorschubgetriebe
titig abschaltbar. Das hat den
Vorteil, dal beim Herstellen mehrerer gleicher Grundbohrungen die gewiinschte Bohr-
tiefe eingestellt und dann fiir alle Bohrungen eingehalten werden kann.

Um das Kontrollieren der Bohrtiefe zu erleichtern, wurden die Bohrmaschinen mit
einem MaBstab versehen. An der Bohrspindelhiilse befindet sich ein Zeiger, der auf dem
MaBstab die gebohrte Tiefe anzeigt. Er ist verstellbar und kann so eingestellt werden,
daf} er beim Ansetzen des Bohrers auf Null steht.

Aufgaben: 8. Beschreiben Sie das Einrichten Ihrer Maschine!

9. Stellen Sie fest, welche Handgriffe sich bei der Bearbeitung der Werkstiicke
einer Serie stindig wiederholen, und iiberlegen Sie, wodurch die Anzahl
dieser Handgriffe verringert werden kann!



§ Einspannen des Werkzeuges in die Maschine

Zur Verbindung von Werkzeug und Maschine, also von
Bohrer und Bohrspindel, sind Spannvorrichtungen not-
wendig, die bei der Arbeit den Bohrer so fest in der Maschine
halten, daB er unter der Wirkung der Maschinenkraft die
Schneidarbeit leisten kann. Andererseits mufl nach der
Arbeit die Verbindung zwischen Maschine und Werkzeug
leicht und schnell zu lésen sein. Zu diesem Zweck ver-
wendet man Spannhiilsen und Bohrfutter.

Beim Spannen in Hiilsen werden die Reibung zur Uber-
tragung der Kraft und die Kegelpassung zum zentrischen
Lauf des Werkzeuges ausgenutzt. Die Kegelschifte der
ﬂ Bohrer und die Innenkegel der Bohrspindeln sowie die

Hiilsen sind genormt (Morsekegel). Der an den AuBen-
kegeln befindliche Lappen dient zum besseren Lésen, das

Bild 6 heiBt zum Austreiben aus der Hiilse. Das Einsetzen des
Id“'“;“h‘fd' " E;ﬂr";‘““" Bohrers in die Hiilse muB mit kriftigem Druck erfolgen,
SRS ﬁmfu‘)‘“"‘ da sonst die Gefahr besteht, daf3 er sich wieder lost.

Schnellwechselfutter erméglichen das Wechseln des
Bohrers bei laufender Maschine. Dadurch wird wertvolle
Arbeitszeit gespart.

Vasl Bild 7

des

Beim Einfiihren des Einsatzes mit dem Bohrer in das
sich drehende Futter schiebt man die Hiilse nach oben.
Dadurch legt sich die Kugel in die Aussparung A, so dafl
die Aufnahmebohrung fiir den Einsatz frei wird. Nach dem
Einfithren des Einsatzes, den man am Laufring festhilt,
da sich Einsatz und Bohrer mitdrehen, wird die Hiilse
wieder freigegeben und von einer Feder nach unten ge-
driickt. Die Kugel legt sich dadurch wieder in die Rille
und sichert den Einsatz gegen das Herausfallen. Der
Mitnehmerstift iibertrigt die Drehbewegung der Bohr-
Aufbau cines Schnellwechselfutters  Spindel auf das Werkzeug.

Aufgaben: 10. Stellen Sie fest, wieviel Handgriffe beim We hseln eines Kegelschaf

J

bohrers getan werden miissen (beginnend beim Ausschalten bis zum Ein-

schalten) !
11. Stellen Sie die Handgriffe beim Wechsel mit Schnellwechselfutter gegen-
iiber! .

10



Verfahren, die das Bohren beschleunigen

In unseren volkseigenen Betrieben wurden durch die Aktivisten- und Neuerer-
kollektive eine Reihé neuer Arbeitsverfahren zur wirtschaftlichen Zerspanung beim
Bohren entwickelt. Alle diese neuen Arbeitsmethoden kénnen in zwei groBie Gruppen
eingeteilt werden:

1. Verfahren und Methoden, die die Hilfszeiten verkiirzen,
2. Verfahren und Methoden, die die Grundzeiten verkiirzen.

Bei der Verwendung von Bohrschablonen entfiillt das AnreiBen und Kérnen, und die

Bohrung wird genauer.

Bild 9 Bohrschablone

Die Verwendung von Reihen-
bohrmaschinen. und  Schnell-
wechselfuttern  eriibrigt  bzw.
verkiirzt die Zeit des Werk-
zeugwechsels. Mit = Mehr-
spindelbohrmaschinen koénnen
an einem Werkstiick mehrere
Bohrungen gleichzeitig aus-
gefithrt werden.

Fiir die Zerspanung mit gré-
Beren Schnitt- und Vorschub-
geschwindigkeiten haben sich
verschiedene  Formen  des
Bohreranschliffs als besonders Bild 11

: . Bobreranschliff — Klemm Neuer Nermalanschliff
geeignet erwiesen. erster Bobrer fiir Bezirks-Zerspanungsaktiv
hochste Vorschiibe Halle

Aufgaben: 12. Skizzieren Sie eine Bohrvorrichtung, mit der Sie gearbeitet haben oder die
Ihnen gezeigt wurde!
13. Erliutern Sie, in welchem Mafe diese Vorrichtung die Arbeit vereinfachs
und beschleunigt!
14. Fragen Sie, ob in Ihrem Betrieb mit Sonderanschliffen gearbeitet wird!
Lassen Sie sich erliutern, wodurch bei dem verwendeten Anschliff die
Spanleistung gesteigert wird!

3 [0694¢) 11



Bohrmaschinentypen




Wartung und Pflege der Bohrmaschine

RegelmiBige und sorgfiltige Wartung und Pflege verlingern die Lebensdauer der
Maschine und erhihen die Arbeitsgenauigkeit. Dazu gehért vor allem, da die Maschine
regelmiiBig gereinigt und geschmiert wird. Nach der tiiglichen Arbeit sind die Spéne
von der Maschine zu entfernen und die von Ol oder Kithlmittel verschmutzten Teile
mit einem Putzlappen abzureiben.

Schmierstellen Schmierstoffbezeick K ich Schmier-
hiufigkeit
Art Nr. Bezeichung Zihigkeit | Symbol | Farbe und Menge
Allgemeine Wiilzlagerfett Tropfpkt.
Schmierstellen iiber 60 °C A rot
fiir Fett
Allgemeine Schmierdl D 4—45E
Schmierstellen bei 50 °C o] rot
fiir 01
Motorlager Wilzlagerfett Tropfpkt. & FE
itber 60 °C
Spindelstock Normalschmierél N | 4,5 E O soF
bei 50 °C
Getriebe NormalschmiersI N | 5,5 E
bei 50 °C e blau
Arbeitsord Arheitssek

g

Die Arbeitsproduktivitat wird nicht nur durch neue Bearbeitungsverfahren gesteigert, sondern
auch durch gute Organisation des Arbeitsablaufes. Aus diesem Grunde sind Ordnung und
Sauberkeit am Arbeitsplatz unerldBlich.

Regeln fiir die Arbeit:

1. Am Arbeitsplatz sollen sich nur Werkstiicke und Werkzeuge befinden, die zur Arbeit
benétigt werden.

2. Vor Beginn der Arbeit sollen alle benétigten Werkzeuge und die zu bearbeitenden Werk-
stiicke so bereitgelegt werden,daB sie in Griffnihe an der richtigen Stelle liegen.

3. Die bearbeiteten Werkstiicke miissen so abgelegt werden, da sie die weitere Arbeit nicht
stéren und niemanden behindern. (Ginge frei halten — Unfallgefahr!)

4. Die beim Bohren entstehenden Spine mii vor dem Einspannen eines neuen Werk-
stiickes entfernt werden.

Unfallgefahren
Werkstiick Kleidung Haare Verletzung Ausgleiten Gespriche
vom Bohrer | vom Bohrer | vom Bohrer | durch Spéne | auf Spanen | mit Arbeits-
mitgerissen | erfafit erfait und Ol vor kameraden
der Maschine | wiahrend der
Arbeit

Aufgabe: 15. Beurteilen Sie Ursachen und Folgen der genannten Unfallgefahren!

3 ' 13



Arbeiten an Drehmaschinen

Zer ) gungen beim Drehen

Spannzeug Unter den spanabhebenden Be-
arbeitungsverfahrenist das Drehen
eines der wichtigsten der maschi-
nellen Werkstoffbearbeitung. Fast
alle Maschinen, Apparate und Ge-
riite enthalten Kontruktionsteile,
wie Wellen, Spindeln, Achsen,
Lager, Kolben, Zylinder, Bolzen
usw., die auf Drehmaschinen be-
arbeitet wurden.

Beim Drehen wird, wie bei
jeder spanabhebenden Be-
arbeitung, Werkstoff in Form von
Spinen abgetrennt. Die dazu notwendigen Bewegungen werden durch die Dreh-
maschine bewirkt.

e
Vorschubbewegg. ﬂ“" ‘
(s) f
Z

ustellbewegung(a)

Bild 1 beim Lang

gungsvorging

Hauptbewegung

Die drehende Haupt- oder Arbeitshewegung wird vom Werkstiick ausgefiihrt. Sie
kann rechtsdrehend oder linksdrehend sein, je nach der Arbeit, die verrichtet wird.

Vorschubbewegung -

Die Vorschubbewegung wird vom Werkzeug ausgefiihrt. Wird das Werkzeug (Dreh-
meiBel) parallel zur Lingsachse des Werkstiickes (also axial) vorgeschoben, so be-
zeichnet man den Drehvorgang als Langdrehen. Erfolgt die Vorschubbewegung quer
zur Lingsachse des Werkstiickes (also radial), so spricht man vom Plandrehen.

Zustellbewegung

Sie richtet sich danach, ob langgedreht oder geplant wird. Beim Langdrehen erfolgt
die Zustellbewegung in radialer, beim Planen in axialer Richtung. Durch die Zustell-
bewegung wird die Spantiefe (oder Schnittiefe) bestimmt.

Aufgaben: 1. Fertigen Sie eine Skizze dhnlich Bild 1, aus der die Bewegungen beim Planen
ersichtlich sind!
2. Vergleichen Sie die Drehmaschine mit anderen Werkzeugmaschinen, und
stellen. Sie die Unterschiede in den Bewegungen in einer Ubersicht dar!

Maschine | Hauptbewegung Vorschubbewegung l Zustellbewegung

14



Abhiingigkeit und Grofie der Bewegungen

Beim Drehen hiingen, wie bei allen spanabhebenden Verfahren, die Bewegungen vom
Werkstoff des Werkstiickes und des Werkzeuges ab. Durch die Entwicklung neuer
Werkstoffe fiir die Werkzeuge wurde es moglich, zum Beispiel die Schnittgeschwindig-
keit erheblich zu steigern. Beim Schnelldrehen entstehen infolge der groBen Schnitt-
geschwindigkeiten und der dadurch bewirkten Reibung so hohe Temperaturen, da8
die abgehobenen Spine rotglithend sind. Der Werkstoff des DrehmeiBlels mufl demzu-
folge besonders warmfest sein; das heifit, er darf auch bei hoher Temperatur seine Hirte
nicht verlieren.

Schnittgeschwindigkeit v

Beim Drehen entspricht die an der Bearbeitungsstelle vorhandene Geschwindigkeit
des Werkstiickes der Schnittgeschwindigkeit (Formel fiir Schnittgeschwindigkeit siche
Thema ,,Arbeiten an Bohrmaschinen®).

Vorschub s, Spantiefe a

a\
{
\

E {mw
ozl \

Vorschub bei einer Umdrehung des | Vorschub bei einer Umdrehung des
Werkstiickes (Langdrehen) Werkstiickes (Plandrchen)

Genau wie beim Bohren wird beim Drehen die Eindringtiefe des Werkzeuges bei
einer Umdrehung als Vorschub s bezeichnet und in mm gemessen. Durch einen gleich-
bleibenden Vorschub wird die fortlaufende Spanabnahme gewiihrleistet und die Span-
dicke bestimmt.

Durch die Zustellbewegung wird die Spantiefe a eingestellt. Das Produkt aus Span-
tiefe a und Vorschub s ergibt den Spanquerschnitt F.

F=a-s (in mm?)

Aufgaben: 3. Wie verdndert sich die Schnitigeschwindigkeit beim Plandrehen mit gleich-
bleibender Drehzahl, wenn die Bearbeitung von aufen nach innen erfolgt?

4. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer dariiber, welche Erfolge beim Drehen Ihr
Betrieb durch die Anwendung von Neuerermethoden erzielt hat!

5. Welche Anforderungen stellt das Schnelldrehen bzw. das Abheben sehr
dicker Spine an die Drehmaschine?

15
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Die Mechanismen einer Leit- und Zugspindel-Drel hi

s

_ Auf Grund ihrer universellen Verwendbarkeit hat die Leit- und Zugspindeldreh-
maschine besondere Bedeutung. Auf ihr kénnen Dreharbeiten, wie Langdrehen, Plan-
drehen, Kegeldrehen, Formdrehen, Gewindedrehen, Bohren usw., ausgefiihrt werden. Sie
besteht im wesentlichen aus folgenden Teilen: Maschinengestell (1), Hauptantrieb (2)
mis Zahnradgetriebe (10), Spindelstock (3) mit Vorschubgetriebe (5), Reitstock (4), Werk-
zeugschlitten (6), Spannzeug (7) und elektrische Einrichtung (8).

Das Maschinengestell, auch Maschinenbett genannt, mu8 die Schnitt- und Dreh-
krifte sowie alle Erschiitterungen und Schwingungen aufnehmen. Es ist darum kriftig
ausgefithrt und durch Rippen und Streben verstirkt.

Die erforderliche Antriebskraft wird bei allen modernen Drehmaschinen durch einen
eigenen Elektromotor erzeugt, der bei einigen Typen in den Fufl der Maschine ein-
gebaut ist. Bei der Verwendung von Fufmotoren erfolgt die Ubertragung der Motor-
leistung auf die Arbeitsspindel des Spindelstocks durch Keilriemen (9). Das Zahnrad-
getriebe (10) hat die Aufgabe, die Drehzahl des Antriebsmotors in verschiedene Dreh-
zahlen der Arbeitsspindel (11) umzuwandeln, die ihrerseits die Drehbewegung iiber
das Spannzeug auf das Werkstiick iibertridgt. Um eine gleichmdifige Spanabnahme zu
erreichen, mufl das Werkzeug bei jeder Umdrehung den gleichen Vorschub erhalten, das
heiBt, Arbeits- und Vorschubbewegung miissen in einem bestimmten Verhiltnis zuein-
ander stehen. Aus diesem Grunde wird der Vorschubantrieb von der Arbeitsspindel
abgeleitet (12). Zum Vorschubantrieb gehéren das Vorschubgetriebe (5), die Zugspindel
(13) und die Leitspindel (14) mit den Vorschubmechanismen in der SchloBSplatte (15).
Das Vorschubgetriebe wandelt die von der Arbeitsspindel abgenommene Drehbewegung
in verschiedene Vorschubgeschwindigkeiten fiir das Lang- und Plandrehen sowie das
Gewindeschneiden um. Die Zug- oder die Leitspindel wandelt im Zusammenwirken mit
den Vorschubmechanismen der Schlofiplatte die Drehbewegung des Vorschubgetriebes
in eine geradlinige Bewegung des Werkzeugschlittens um. Die Zugspindel iibertrigt
die Vorschubbewegung beim Lang- und Plandrehen, die Leitspindel iibertriigt sie beim
Gewindeschneiden.

Der Werkzeugschlitten (Support) dient zum Befestigen und Bewegen der Werkzeuge.
Er besteht aus dem Bettschlitten (16), dem Planschlitten (17) und dem drehbaren
Oberschlitten (18) und einem Spannzeug fiir die DrehmeiBel. Mit Hilfe des Werkzeug-
schlittens werden die Werkzeuge in die Arbeitsstellung gebracht und gefiihrt.

Ein langes Werkstiick wird bei der abgebildeten Drehmaschine zwischen die Spitze
der Arbeitsspindel und die des Reitstockes gespannt. Die Ubertragung der Dreh-
bewegung erfolgt durch eine Mitnehmerscheibe und ein Drehherz. Die Spitzen sind
auswechselbar. So kann die Arbeitsspindel mit anderen Spannzeugen, wie Zwei-,
Drei- oder Vierbackenfuttern, Planscheiben oder Spannbuchsen, ausgeriistet werden.
Die herausgenommene Reitstockspitze gibt die Pinole frei. Werkzeuge mit kegeligem
Schaft, wie Bohrer, Reibahlen und Gewindeschneidképfe, werden hier eingespannt.
Eine Handkurbel ermoglicht die Verschubbewegung dieser Werkzeuge.

Um die Leistungsfihigkeit und Standzeit der DrehmeiBelschneiden zu erhéhen, ist
es hiufig erforderlich, zu kiihlen. Zu diesem Zwecke sind im Maschinengestell Behilter
mit einem Kiihlmittel untergebracht. Eine Pumpe fordert es iiber Rohrleitungen zum
Drehmeif3el.

Von der sachgemiBen Bedienung einer Drehmaschine héngt nicht nur die Arbeits-
genauigkeit bzw. Qualitiit der Arbeit ab, sondern auch ihre Lebensdauer. Die richtige
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Handhabung der Schalt- und Bewegungselemente setzt genaue Kenntnis des Aufbaus,
der Funktion und der Wirkungsweise der Maschine und ihrer Bedienungselemente
voraus.

Merke: Hebel fiir Geschwindigkeits- und Vorschubwechsel an Maschinen mit Stufen-
rddergetriebe diirfen nur im Auslauf oder im Stillstand geschaltet werden.

Werkzeuge zum Drehen

Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spantiefe beim Drehen hiingen nicht nur von
den physikalischen Eigenschaften des zu bearbeitenden Werkstoffes und dem Leistungs-
vermégen der Drehmaschine ab, sondern werden in entscheidendem MafBle von der
Werkstoffqualitit des Werkzeuges und von der geometrischen Form der Werkzeug-
schneide beeinflufit. Von der Form der Werkzeugschneide, die einen Hauptfaktor beim
Zerspanen darstellt, hingen die Standzeit des Werkzeuges, die Oberflichengiite des
Werkstiickes und der Stromverbrauch ab. Aus diesem Grunde wird der Verbesserung
der Form der Werkzeugschneide besondere Aufmerksamkeit gewidmet.

Winkel am DrehmeiBel

R
(S
Il

I

B =

Bild 5
Winkel am DrehmeiBel

Arten von Drehmeifeln
i a) gerader SchlichtmeiBel, b) ge-
rader Stechmeiflel, c) linker Seiten-
meilel, d) rechter Seitenmeiflel, e) ge-
bogener rechter  Schruppmeifel,
f) RundmeiBlel, g) AufBlengewinde-
meilel, h) Innenschruppmeifiel,
i) Innenseitenmeiflel, k) Innenge-
windemeiflel

Fiir spezielle Arbeiten, wie Bohren,
Reiben, Rindeln, Kordeln, Feder-
wickeln, Zentrieren, Gewinde-
schneiden mit Springképfen usw.,
werden auch besondere Werkzeuge
verwendet.

Bild 6 Einige Drehmeifel

Aufgaben: 10. Benennen Sie die Winkel (Bild 5)!
11. Zeichnen Sie einen Drehmeifel mit Hartmetallschneide!
12. Warum besteht nur die Schneide aus Hartmetall?
13. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer auch die anderen Werkzeuge zeigen
und erkliren!
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Arbeitstechniken
Einsp der Werkstiick

Das richtige Einspannen bzw. Befestigen des Werkstiickes auf der Drehmaschine
ist fiir den sicheren Arbeitsablauf und die mafBgerechte Bearbeitung eine wichtige
Voraussetzung. Zum Einspannen der Werkstiicke werden im wesentlichen folgende
Spannzeuge verwendet:

1. Zwei-, Drei- und Vierbackenfutter,
2. Planscheiben,

3. Spannzangen,

4. Spitzen fiir die Spitzenaufnahme.

Die Auswahl des jeweiligen Spannzeuges richtet sich nach der Form des Werkstiickes
und der auszufiihrenden Dreharbeit. Kurze zylindrische bzw. regelmiBige Werk-
stiicke werden in Zwei-, Drei- bzw. Vierbackenfuiter oder in Stufenklemmfutter ein-
gespannt. Fiir Werkstiicke bis etwa 12mm Durchmesser verwendet man auf Mechaniker-
drehmaschinen Spannzangen. Lange Werkstiicke, wie Wellen, Spindeln usw., werden
zwischen Spitzen gespannt.

Einspannen der Werkzeuge
(O %0
| A G

7Z

Bild 7a moglichst kurz Bild 7b 2u lang, Drehmeif3el federt
Das Werkzeug wird meist auf Mitte Durch das Federn entstehen ,,Ratter-
Werkstiick ausgerichtet und kurz ein- marken*; die Oberfliche wird unsauber.
gespannt.
Bild 7c Bild 7d
Der Drehmeifiel wird durch den Der DrehmeiBel wird in das Werkstiick
Schnittdruck aus dem Werkstiick gedriickt und gefihrdet die MaBhaltig-
herausgedriickt. keit.

Aufgaben: 14. Warum muf die Planscheibe durch Gewichte ausgewuchtet werden, wenn
ein Werkstiick exzentrisch eingespannt wird?
15." Welchen EinfluB hat das fachgerechte Einspannen der Werkstiicke auf
die Giite der Arbeit?
16. Lassen Sie sich zeigen, was Rattermarken sind!
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Drehmaschinentypen

Neben der Spitzendrehmaschine, die die Grundform der Drehmaschine ist, gibt es
eine Reihe spezieller Typen, die sich, entsprechend den Bearbeitungsaufgaben, zu
folgenden Gruppen zusammenfassen lassen.

1. Drehmaschinen fiir ~Werk-
stiicke mit grofiem Durch-
messer und sperriger Form, z. B.
Plandrehmaschinen, Karussell-
drehmaschinen (Bild 8, 9)

Bild 8 Plandrehmaschine

2. Drehmaschinen zum Bear-
beiten von Serien- und Massen-
teilen, z. B. Revolverdreh-
maschinen, Drehautomaten

(Bild 10)

m— e
T 1o TN

3. Drehmaschinen zum Bearbeiten von
Werkstiicken mit besonderen Formen,
z. B. Kurbelwellendrehmaschinen

Bild 10 Revolverdrehmaschine

Diese speziellen Drehmaschinen ermaéglichen einerseits erst die Bearbeitung be-
stimmter Werkstiicke und steigern andererseits die Arbeitsproduktivitiit wesentlich,
weil sie entweder die Maschinengrundzeiten oder die Hilfszeiten bzw. beide verkiirzen.
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Steigerung der Arbeitsproduktivitiit

Das Bestreben, die Produktion zu mechanisieren und zu automatisieren, fiithrte zur
Entwicklung von Drehmaschinen, die nach einem vorgegebenen Programm vollkommen
selbsttiitig die gewiinschten Teile mit hoher Genauigkeit und in groBer Stiickzahl
fertigen. Der Mensch iibernimmt dabei nur noch das Einrichten der Maschine fiir die
gewiinschten Arbeitsginge. Im Verlauf der sozialistischen Rekonstruktion werden solche
Maschinen in unseren sozialistischen Betrieben immer zahlreicher werden.

Beispiele fiir die Steigerung der Arbeitsproduktivitit durch den Einsatz moderner
Maschinen :

Es sollen 1800 Wiilzlagerinnenringe hergestellt werden. Dazu werden innerhalb
der gleichen Zeit (acht Stunden) benétigt:

44 Facharbeiter 44 Leit- und Zugspindeldrehmaschinen oder
28 Facharbeiter 28 Revolverdrehmaschinen oder

2 Facharbeiter 5 Einspindelautomaten oder

1 Facharbeiter 2 Vierspindelautomaten

Nicht nur durch die neueste Technik und den Einsatz moderner Maschinen wird die
Arbeitsproduktivitit gesteigert, sondern auch durch gute Arbeitsorganisation. Dazu
gehort, daB die zu bearbeitenden Werkstiicke, die Werkzeuge, MeBzeuge und sonstigen
Hilfsmittel an geeigneter Stelle stets griffbereit liegen.

Avhes I Arbeitssct

Wartung und Pflege der Maschine

In der Bedi nweisung der Maschine werden die Wartungs- und Pflegearbeiten in
zeitlicher Reihenfolge genannt. Danach miissen z. B. die Fiihrungsbahnen tiglich gereinigt
und geschmiert und die Olstellen nach Schmieranweisung geélt werden. Wochentlich ist die
Maschine griindlich zu reinigen, und der Inhalt des Kiihlmittelbehilters ist zu iiberpriifen.
Die weiteren Aufgaben sind aus der Bedienungsanweisung der Maschine zu ersehen.

Hinweise zur Unfallverhiitung

. Melden Sie auftretende Storungen sofort!

. Tragen Sie enganliegende Kleidung und einen entsprechenden Kopfschutz!
Legen Sie Fingerring und Armbanduhr ab!

Priifen Sie nur bei stillstehender Maschine!

. Reinigen und élen Sie die Maschine nur bei Stillstand!

. Entfernen Sie die Spine nicht mit der Hand!

. Entfernen Sie keine Schutzvorrichtung!

NOUI A W~

Aufgaben: 17. Stellen Sie fest, welche Arten von Drehmaschinen im Betrieb aufgestellt
sind!
18. Errechnen Sie, um wieviel Prozent die Produktivitit der Maschine und
um wieviel Prozent die Produktivitit der Arbeit des Facharbeiters in obigem
Beispiel steigt!
19. Beschreiben Sie dhnliche Beispiele aus dem Betrieb!
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Arbeiten an Hobelmaschinen

Zer L

r -} S

beim Hobeln

Hobeln ist ein Bearbeitungsverfahren mit geradliniger Hauptbewegung, bei dem die
Spanabnahme streifenweise und meist nur in einer Richtung erfolgt.

Haupthewegung

Die Hauptbewegung wird beim Kurzhobeln auf der WaagerechtstoBmaschine vom
Werkzeug und beim Langhobeln auf der Hobelmaschine (Tischhobelmaschine) vom
Werkstiick ausgefiihrt. Die geradlinig hin- und hergehende Hauptbewegung setzt sich
aus dem Vorlauf oder Arbeitshub und dem Riicklauf oder Leerhub zusammen.

Vorschubbewegung und Zustellbewegung

Sie werden auf der WaagerechtstoBmaschine je nach der Lage der Arbeitsfliche
(waagerecht oder senkrecht) entweder vom Werkstiick oder vom Werkzeug ausgefiihrt.
Wird das Werkstiick waagerecht und rechtwinklig zur Hauptbewegung vorgeschoben,
so entsteht eine waagerechte Arbeitsfliche. Fithrt das Werkzeug die Vorschubbewegung
in senkrechter Richtung aus, so
entsteht eine senkrechte Arbeits-
fliche. Durch die Zustellbewe-
gung wird die Spantiefe bzw.
-breite a und durch die Vorschub-
bewegung die Spandicke s einge-
stellt. Das Produkt aus a und s

Hauptbewegung 2=

Zustelibewegung
Schniltflache

ergibt den Spanquerschnitt F. Bia1
An Hobelmaschinen fithrt das ~ Hauptbewegung und gungen der Waag Bmasch
Werkstiick die Hauptbewegung Vorschubbewegung
aus; Vorschub- und Zustell- Zustellbewegung 252
i : % Zustellbewegung
bewegung iibernimmt das Werk- . e
zeug. wegung

Hauptbe- y
Schnittkrifte beim Hobeln Ay ol bewegung
Beim Hobeln setzt der Werk- == Arbeitsfische Arbeisfiéiche
stoff der Werkzeugschneide einen g 5 N des Hob
‘Widerstand entgegen, der durch
die Gesamtschnittkraft iiber-  Zusteltbewegun
Ny

wunden werden mufl. Die Ge-
samtschnittkraft G setzt sich aus
drei senkrecht aufeinanderste-

. e Schnittbewegung
henden Teilkriiften zusammen:

Arbeitsfldche

Hauptschnittkraft Pg, Riick-
kraft Py, Vorschubkraft Py.

22

[

Bild 3 Krifte an der Werkzeugschneide




Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

Bei jedem Hub werden der Tisch oder der StéBel von Null auf ein Maximum be-
schleunigt und wieder auf Null abgebremst. Deshalb rechnet man bei Hobelmaschinen
mit den mittleren Geschwindigkeiten, die sich aus dem Quotienten von Weg und Zeit
ergeben. Wir unterscheiden:

1. eine mittlere Arbeitsgeschwindigkeit fiir den Arbeitshub vy,
2. eine mittlere Riicklaufgeschwindigkeit fiir den Leerhub v,
3. eine mittlere Schnittgeschwindigkeit fiir den Doppelhub v,,.

Danach wird die mittlere Schnittgeschwindigkeit des Arbeitshubes v, errechnet,
indem man die Lange des Hubes L durch die Arbeitszeit t, (Dauer eines Hubes) divi-
diert.

L 2L

Vo=—-3 Vi= 3 Vi = e wobei T=t,+t;
s tl’

Bild 4 -
Hubliinge = Werkstiicklinge 4+ Anlauf 4 Uberlauf

Beim Hobeln gibt die Hubzahl die Anzahl der Doppelhiibe je Minute an. Danach
ergibt sich die mittlere Schnittgeschwindigkeit beim Hobeln in Abhéngigkeit von der
Hublinge und der Hubzahl je Minute.

Vp=2L:n (inm-min™)

Der Vorschub wird bei Waagerechtstomaschinen dem Werkstiick und bei Hobel-
maschinen dem Hobelmeifel erteilt (vgl. Bild 1 und 2). Die GréBe des Vorschubs ist
von der Schnittgeschwindigkeit und der Spantiefe abhingig. Beim Schruppen ist die
Schnittgeschwindigkeit im allgemeinen kleiner, dafiir sind aber Spantiefe und Vorschub

(also der Spanquerschnitt) grofer. Fiir das Schlichten wihlt man bei kleinerem Span-
querschnitt eine groBere Schnittgeschwindigkeit.

Aufgaben: 1. Begriinden Sie, warum die Hublinge L stets grifier als die wirkliche Hobel-
linge sein muf3!
2. Ermitteln Sie, wie grof der Anlauf und der Uberlauf des Hobelmeifels in
der Praxis gewdhlt werden!
3. Warum werden Spanquerschnitt und Schnitigeschwindigkeit beim Schruppen
und Schlichten unterschiedlich gewdhlt?

4. Vergleichen Sie die beim Hobeln ang deten Schnitigeschwindigkei
mit denen beim Drehen!

5. Worin unterscheidet sich die Beanspruchung eines Hobelmeiflels von der
eines Drehmeifels?
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Ubertragungsmechani und ihre Handhabung

Die WaagerechtstoBmaschine besteht aus einem kastenartigen Maschinengestell,
in dem alle Teile des Antriebes und des Ubertragungsmechanismus untergebracht sind.
Auf dem Gestell gleitet in kriftigen Fiihrungen der St68el hin und her. Am vorderen
Ende des StoBels befindet sich der Werkzeugschlitten zum Einspannen des Hobel-
meiflels. An der Stirnseite des Maschinengestells ist der Hobeltisch befestigt, auf den
das zu bearbeitende Werkstiick aufgespannt wird. Er ldBit sich waagerecht und senk-
recht verschieben und wird meist abgestiitzt.

Die Antriebsmaschine der

~Grofter ™| ‘WaagerechtstoBmaschine
Hub Hublage i];t Iseis; ei; ]If;lektromot;r.
ie drehende Bewegung des
vte/lung Elektromotors wird iiber ein
----- Getriebe auf die Kurbel-
: Kurbelschwinge scheibe iibertragen, die sie
Kurbelzapfen mit durch den Kurbelzapfen mit
Kulissenstein dem Kulissenstein und der
Kurbelscheibe Kurbelschwinge in die gerad-
Antriebsrad linige hin- und hergehende
Hauptbewegung umwan-

delt. Der Ubertragungsme-
chanismus der Bewegung
wird bei der Waagerecht-
aj‘“ e stoBmaschine Kurbelschlei-
expesiteictmatiing (Schema) fentricbgenannt. Der Kurbel-
zapfen mit dem Kulissen-
stein ist in einer Nut verstellbar. Es kénnen also verschiedene Hublingen eingestellt
werden.

Da withrend des Riicklaufes keine Arbeit geleistet wird, ist man bemiiht, die dafiir
benétigte Zeit so niedrig wie moglich zu halten. Die Maschinen werden aus diesem
Grunde so konstruiert, daB der Riicklauf (Leerhub) schneller erfolgt als der Vorlauf
(Arbeitshub). Bei der WaagerechtstoBmaschine wird das durch den Kurbelschleifen-
antrieb erreicht.

Aus Bild 6 ist ersichtlich, daBl der Weg, den der Kurbelzapfen wihrend des Arbeits-
hubes zuriicklegt, groBer ist als der Weg wiihrend des Riicklaufes. Da die Drehzahl der
Kurbelscheibe konstant ist, wird fiir den Arbeitshub
eine lingere Zeit benétigt als fiir den Riicklauf.

Arbeitshub

Daraus folgt: &7
Arbeitshub — geringe Geschwindigkeit
Leerhub  — groBle Geschwindigkeit ) 7

Die Drehzahlen der Kurbelscheibe konnen durch das ;
vorgeschaltete Réidergetriebe (Bild 7) verdndert werden. ‘
Das geschieht wiefolgt : Uber dieelastische Kupplung (13) Rucklauf
und den Schneckentrieb (11 und 12) wird die vom Bild 6
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Antriebsmotor (14) erzeugte Drehbewegung auf die Welle (ILI) ibertragen. Der
auf dieser Welle sitzende Riderblock (8, 9 und 10) kann mit Hilfe des Hebels (B)
so geschaltet werden, daB die Zwischenwelle (IT) drei verschiedene Drehzahlen
erhilt. Durch den Riderblock (1 und 2), der mit Hilfe des Hebels (A) geschaltet
wird, konnen die drei Drehzahlen der Zwischenwelle (II) in sechs verschiedenen
Stufen auf die Antriebswelle (I) und somit auf die Kurbelscheibe iibertragen werden.
Der StéBel kann demzufolge mit sechs verschiedenen Hubzahlen (Doppelhiibe je
Minuten) arbeiten.

Bild 8
Vorschubeinrichtung

Sperrklinke

0 Schubstange  Kurbelzapfen
(yerstellbar)

; -—

Bild 7 RS
Schaltgetriebe _einer A iy "Sahaltrad N

Hubscheibe {{ 4
Stirnrad

WaagerechtstoBmaschine

Bei WaagerechtstoBmaschinen wird der Tisch, auf den das Werkstiick aufgespannt
ist, quer zur Schnittbewegung des StéBels vorgeschoben. Der Vorschub kann von Hand
oder mechanisch erfolgen. Beim mechanischen Vorschub wird die Vorschubbewegung
von der Kurbelscheibe abgeleitet.

Durch einen Kurbelzapfen, der in der Nut der Hubscheibe exzentrisch verstellt
werden kann, wird die abgeleitete Drehbewegung iiber eine Schubstange in eine hin-
und hergehende Bewegung der Sperrklinke umgewandelt. Der Sperrstift greift dabei
in die Verzahnung des Schaltrades, das mit der Tischspindel fest verbunden ist, und
dreht diese ruckweise nach links bzw. rechts. Die GroBe des Vorschubs s hingt von der
exzentrischen Stellung des Kurbelzapfens in der Hubscheibe, von der Zihnezahl des
Schaltrades und der Steigung der Tischspindel ab. Durch die Einstellung des Kurbel-
zapfens ist es moglich, daB der Sperrstift bei jeder Umdrehung der Kurbelscheibe das
Schaltrad um einen oder um mehrere Zihne dreht.

Aufgaben: 6. Warum diirfen die Schalthebel des Getriebes nur bei ausgekuppeltem Motor
betitigt werden?
7. Stellen Sie den Krafiflup fiir die 6 Schaltimoglichkeiten in einer Tabelle
zusammen! ’
8. Stellen Sie fest, wovon die Links- bzw. Rechtsdrehung der Tischspindel ab-
hingig ist!
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Hobelwerkzeuge

Die Formen der Dreh- und Hobelwerkzeuge und die Winkel an den Werkzeug-
schneiden sind einander sehr dhnlich. Wie bei allen Zerspanungswerkzeugen unter-
scheidet man auch beim Hobelmeiflel folgende Winkel:

s o Freiwinkel & Spitzenwinkel
o B Keilwinkel X Einstellwinkel
\ v Spanwinkel A Neigungswinkel
6 Schnittwinkel
o+ B+ y=90°
x+f=0
Bild 9 Winkel an der Werkzougschneide
Hy= 144K
No=125kW
—— Hy= 104,
=
i
7 =7 e

Bild 10 EinfluB des Keilwi auf die i M

Je groBler der Spanwinkel, um so geringer ist die erforderliche Motorleistung; die
Standzeit des Werkzeuges ist allerdings kiirzer, da der Keilwinkel kleiner wird.

Die HobelmeiBel werden in Schrupp- und SchlichtmeiBel unterteilt. Die Schneiden-
formen sind entsprechend der zu bearbeitenden Fliche unterschiedlich.

Z

N

i N
H AN

7 Z 7
Bild 11 HobelmeiBelformen .
Gerader Gebogener Spitz- Breit- Stech-
linker linker schlicht- meiflel
Schruppmeifiel meifel

Der Werkstoff der HobelmeiBel ist der gleiche wie fiir Spiralbohrer und DrehmeiBel.

Aufgaben: 9. Fragen Sie Ihren Betreuer, welche Bedeutung die einzelnen Winkel an
der Schneide fiir den Zerspanungsvorgang haben! (Vgl. Bild 9)
10. Erliutern Sie, warum die erforderliche Motorleistung unter anderem von
der Grifle des Spanwinkels abhdngt!
11. Welche Werkstoffe werden fiir Hobelmeifel verwendet?
12. Begriinden Sie an Hand des Bildes 14, warum der Hobelmeifel miglichst
kurz eingespannt werden mufp!



Arbeitstechniken

Kleine Werkstiicke werden zur Bearbeitung auf der
WaagerechtstoBmaschine in den Maschinenschraub-
stock ‘eingespannt. Dieser wiederum ist mit Spann-
schrauben auf dem Hobeltisch befestigt. Es ist darauf
zu achten, daB die Auflagefliiche frei von Spénen ist.
Das Werkstiick muB waagerecht liegen und darf nicht
verkantet werden. Es soll moglichst tief eingespannt
sein, damit die Spannkraft voll ausgenutzt wird. Flache
Werkstiicke erhalten als Unterlage Metallbeilagen, die
planparallel sein miissen. Vorsichi! Flache Werkstiicke
verspannen sich leicht.

GroBere Werkstiicke werden mit Spannschrauben und
Spanneisen direkt auf dem Tisch befestigt. Die Spann-
schraube hat einen Vierkantkopf und wird von dem
unteren Teil der Nut aufg men. Das Spa
mufl waagerecht auf Werkstiick und Unterlage liegen
(siehe Bild 12). Die Spannschraube muf} dicht an das
Werkstiick gesetzt werden.

Der HobelmeiBel wird in das Stichelhaus des Stofel-
kopfes eingespannt. Eine Klappe ermoglicht das Ab-
heben des HobelmeiBlels, der sonst beim Riicklauf auf
der Werkstiickoberfliche reiben und schnell ver-
schleiBen wiirde. Der Einstellwinkel » (kappa) muf
richtig gewihlt werden. Ein zu kleiner Winkel ver-
gréBert die Spanbreite unnétig und fiihrt zu Ratter-
marken. Ein zu groBer Einstellwinkel verringert die
wirksame Schneidenlinge und fiihrt zu vorzeitigem
VerschleiB. HobelmeiBlel miissen maoglichst kurz ein-
gespannt werden, da sie sonst federn und die Ober-
flichengiite wesentlich herabgesetzt wiirde.

Nachdem Werkstiick und HobelmeiBel eingespannt
sind, werden Hublinge und Hublage eingestellt. Ver-
stellt wird die Hublinge, indem der Kurbelzapfen
(vgl. Bild 5) auf der Kurbelscheibe entweder mehr zum
Mittelpunkt oder mehr nach auflen verschoben wird:

kleiner Hub — Kurbelzapfen zur Mitte,
grofler Hub — Kurbelzapfen nach aufen.

Die Hublage wird durch die am hinteren Teil des
StoBels befindliche Handkurbel verstellt. Achtung: Nach
dem Verstellen der Hublage sind Kurbelschwinge und
StoBel wieder festzustellen! Danach wird entsprechend
der Schnittgeschwindigkeit, die sich aus Hublinge und
Hubzahl ergibt, die erforderliche Hubzahl im Getriebe
geschaltet. Dann werden Spantiefe und Vorschub ein-
gestellt.

5 [06944]

Richtig
B —
7

Falsch

Bild 12 Spannen mit Spannbolzen und
Spanneisen

S

Bild 13 Einstellwinkel

Drehpunid
|
|
1
|

Z

Bild 14 Einspannen des HobelmeiBels
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Maschinenarten

Moderne Waagerechtstomaschinen sind mit einem hydraulischen Antrieb ausge-
riistet. Die Arbeitsbewegung wird durch Fliissigkeitsdruck iibertragen.

Tisch

= ]

Bild 15 Wirkungsweise
des hydraulischen Antricbs

Bild 16 Hobelmaschine Bild 17 SenkrechtstoBmaschine

AuBer den Waagerechtstofmaschinen mit Kurbelschleifenantrieb oder hydraulischem
Antrieb gibt es SenkrechtstoBmaschinen sowie Riummaschinen und Hobelmaschinen
(frither auch als Langhobelmaschinen bezeichnet). Die Hobelmaschine unterscheidet
sich von der WaagerechtstoBmaschine durch den langen hin- und hergehenden Hobel-
tisch, der in Fiihrungsbahnen auf dem kastenformigen Bett gleitet. Uber diesem Bett
befindet sich ein rahmenartiger Stinder mit senkrechten Fiihrungsflichen an beiden
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Bild 18 Geriiumte Durchbriiche

Seiten. Auf diesen ldBit sich
der Quertriger mit den beiden ZE@
Werkzeugschlitten senkrecht be- [ ]

wegen. An dem Rahmen seitlich

des Tisches befinden sich zwei

weitere Werkzeugschlitten. Der g;‘dkl"__ T
Antrieb des Hobeltisches erfolgt o o @er Soekrechtstefmaschine
wie bei der Waagerechtstof3-

maschine von einem Elektro- Fiihrungsstuck
motor iiber die Hydraulik oder
iiber Zahnrider und Zahnstange. ﬂEEEHE _
Die Werkzeugschlitten, die

waagerecht und senkrecht ver- L_ A
stellbar sind, werden oft durch Schaft —Auf-
eigene Elektromotoren ange- nahme
trieben. Der Quertriiger ist auch

mit einem Motor versehen. : tichic Dassiellins Siner Ra 1

ol

Arheitsordnung, Arbeitsschutz

Die WaagerechtstoBmaschine ist eine teure Werkzeugmaschine, von ihrer Pflege héingen
Lebensdauer und Einsatzbereitschaft ab. Sie muf} sorgfiltig gereinigt werden. Die Fiithrung und
die Gleitbahnen des StoBels, des Werkzeugschlittens, des Tisches und der Kurbelschwinge
miissen gut geschmiert sein. Ebenso miissen alle Lager von Zeit zu Zeit gut geilt werden. Be-
achten Sie den Schmierplan!

1. Bedienen Sie keine Maschine, deren Funktion Sie nicht kennen!

2. Achten Sie darauf, daBl keine Schutzvorrichtung fehlt!

3, Eine Maschine wird nur gesdubert, wenn sie ausgeschaltet ist!

4. Entfernen Sie die Hobelspine nicht mit der Hand!

5. Schalten Sie den Motor nach Beendigung der Arbeit aus!

6. Messen Sie nicht bei laufender Maschine!

7. Sp Sie den Hobelmeiflel kurz und fest!

8. Spannen Sie das Werkstiick fest und sicher!

Aufgabe: 13. Schreiben Sie die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Arbeiten an Frismaschinen

Zerspanungshewegungen beim Friisen

Fridsmaschinen sind in den meisten Metallbearbeitungsbetrieben anzutreffen. Sie
haben, je nach dem Verwendungszweck, unterschiedliche Grofe; sie sind unterschiedlich
aufgebaut, arbeiten aber alle nach dem gleichen Prinzip: Spanabnahme durch ein mehr-
schneidiges umlaufendes Werkzeug. Auch in holzverarbeitenden Betrieben wird mit
Frisern gearbeitet.

Haupthewegung

Die Hauptbewegung beim Frisen ist wie beim Bohren eine Drehbewegung des
Werkzeuges um die Mittelachse.

Bild 1 Analogie: Feile, Turbofeile Friiser, Bild 2
Spanabnahme beim Stirnen

Bild 3 Bild 4
beim G " s hme beim Glei
(Wilzen) (Wiilzen)

Vorschubbewegung, Zustellbewegung

Vorschubbewegung und Zustellbewegung beim Frisen werden vom Tisch der Fris-
maschine ausgefiihrt, auf den das Werkstiick aufgespannt ist. Die Vorschubbewegung
beim Wilzen kann in zwei verschiedenen Richtungen verlaufen (siche Bild 3 und 4).
Durch die Zustellbewegung wird die Spantiefe bestimmt.

Aufgaben: 1. Fragen Sie nach der Bedeutung der Begriffe ,,Walzen* und ,,Stirnen‘!

2. Sprechen Sie mit Ihrem Deuschlehrer iiber den Wortstamm des Wortes
Friser!
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Abhiingigkeit und Berechnung der Bewegungen
Schnittgeschwindigkeit
Die Schnittgeschwindigkeit beim Frisen hingt vom Werkstoff des Werkzeuges und
des Werkstiickes, von der Schnittiefe und von der Leistungsfihigkeit der Maschine ab.
_=z.d-n ( m
V="To00  \"" min )
v 2 Schnittgeschwindigkeit des Frisers in —[%n—
d 2 Friserdurchmesser in mm
n 2 Drehzahl des Frisers je min
n=————— (in J )
min
Die Oberflichengiite des Werkstiickes hingt unter anderem auch von der Schnitt-
geschwindigkeit ab. Je hoher die Schnittgeschwindigkeit, um so hoher ist die Giite der
bearbeiteten Fliche.

Gemifl dem Wert n wird die Drehzahl des Frisers eingestellt. Ist die gewiinschte
Drehzahl nicht vorhanden, wird die niichstniedrigere gewihlt.

Vorschub

Der Vorschub ist der Weg, den der Maschinentisch mit dem Werkstiick bei einer
Friserumdrehung zuriicklegt. Er ist abhiingig vom Werkstoff des Werkzeuges und des
Werkstiickes, von der Anzahl der Friiserschneiden und von der Leistungefihigkeit
der Maschine.

8 = 8,z (in mm)
s £ Vorschub in mm
8,2 Vorschub in mm je Friserzahn

z 2 Anzahl der Friserzihne

Gebriuchliche Vorschiibe je Friserzahn:

Werkstoff | s, in mm
GrauguB, TemperguB3, Messing, Stahl bis 60 kp/mm? 0,2
StahlguB, Bronze, Aluminium, Stahl bis 80 kp/mm?* 0,15
Leichtmetall, Stahl iiber 80 kp/mm? 0,10
Spantiefe

Die Spantiefe richtet sich ebenfalls nach dem Werkstoff des Werkzeuges und des
Werkstiickes und danach, ob geschruppt oder geschlichtet wird. Sie betrdgt beim
Schruppen von Stahl ungefihr 3 mm bis 6 mm, bei Graugu bis 10 mm und beim
Schlichten bis 1 mm.

Aufgaben: 3. Stellen Sie die Formel fiir die Schnitigeschwindigkeit nach n um!

4. Begriinden Sie, warum auch die Anzahl der Friserschneiden fiir die Grofie
des Vorschubs bestimmend ist!

5. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer dariiber, wodurch in Ihrem Betrieb die
Spanleistung beim Frisen erhsht wird!
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Auf der in Bild 5a gezeigten Waagerechtfrdsmaschine (Modell FW 355 x 1250/IIT)
kénnen mit Schnell- und Hartmetallwerkzeugen giinstig Graugufi, Stahl und Leicht-
metall bearbeitet werden.

Der Maschinenstinder ist durch kriftige Rippen verstirkt, um die groBtmaogliche
Starrheit zu erreichen. Die Stiinderbrust hat prismatische Fiihrungsleisten fiir die
Konsolfiihrung. Die Konsole ist Triiger des Querschlittens und des Maschinentisches.
Sie ist sehr kriftig ausgebildet, um dem Tisch in allen Stellungen die nétige Starrheit
zu geben. Der Gegenhalter schlieBt das obere Teil des Maschinenstinders ab und
dient mit seinen beiden Lagern zur zusitzlichen Aufnahme des Frasdornes. Der Haupt-
antrieb erfolgt durch einen im Stinder untergebrachten Elektromotor. Durch Keil-
riemen wird das Drehmoment auf das Friisspindelgetriebe iibertragen. Achtzehn ver-
schiedene Drehzahlen ermiglichen wirtschaftliche Schnittgeschwindigkeiten fiir die
verschiedensten Frisarbeiten. Das Einstellen erfolgt durch einen an der linken Seite
angebrachten Hebel, der auch in Bild 5b zu sehen ist. Es darf nur bei Stillstand ge-
schaltet werden. Wird entgegen dieser Anweisung wiihrend des Laufes geschaltet, so
setzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine still. Die Frisspindel dient zur Aufnahme
des Frisers. Sie ist auswechselbar. Der Vorschubantrieb erfolgt durch einen Elektro-
motpr iiber ein Vorschubgetriebe zur Konsole (Hohenvorschub), zum Querschlitten
(Querbewegung) oder zum Maschinentisch (Lingsvorschub). Vorschubantrieb und
Getriebe sind in der Konsole untergebracht. Das Einstellen erfolgt durch Einhebel-
schaltung und erméglicht achtzehn verschiedene Vorschiibe. Wie bei der Drehzahl
der Frisspindel, so ist auch hier der eingestellte Vorschub auf einer Zahlenscheibe
direkt ablesbar.

Die Druckknopfsteuerung des Tisches ist in Bild 5¢ zu etkennen: links — Léngs-
vorschub mit Austaste; Mitte — Hohenvorschub ; rechts — Querbewegung des Tisches.
Fiir jede dieser drei Bewegungen wurde die Maschine mit einem Eilgang ausgeriistet,
um den Riicklauf des Tisches zu beschleunigen (Zeitersparnis). Leuchtzeichen zeigen die
betitigte Taste an. Die gleiche Druckknopfsteuerung ist auch unter der Drehzahl-
einstellung der Frisspindel angebracht, um die Bedienung von dieser Stelle aus zu
ermoglichen. Alle Tischbewegungen konnen auch durch Betiitigen einer Handkurbel
ausgefiihrt werden.

Beim Riicklauf des Tisches darf das Werkzeug nicht itber das Werkstiick gleiten.
Eine Konsolabsenkung senkt den Tisch etwa 1 mm, so dal das Werkstiick vom Werk-
zeug nicht mehr beriihrt wird. Die Maschine ist so konstruiert, daBl bei Betitigung des
Eilriicklaufes der Tisch automatisch abgesenkt wird. Jeder Arbeitsablauf kann auch
automatisch durch Betitigen eines Wahlschalters (Bild 5d) eingeleitet werden.

Aufgaben: 6. Vergleichen Sie den Aufbau der abgebildeten Maschine mit der Maschine,
an der Sie arbeiten!

7. Fragen Sie nach Zusatzeinrichtungen, durch die Ihre Maschine fiir spezielle
Arbeiten eingerichtet werden kann!

8. Beschreiben Sie das Einrichten Ihrer Maschine!

9. Stellen Sie fest, welche Handgriffe sich bei der Bearbeitung der Werkstiicke

einer Serie stindig wiederholen, und iiberlegen Sie, wodurch die Anzahl
dieser Handgriffe verringert werden kann!



‘Werkzeuge der Friasmaschinen

Friiser sind im Vergleich zu Hobelmeifleln und DrehmeiBeln sehr teuer. Sie werden
in standardisierten Grofen und Formen hergestellt. Als Werkstoff dienen Kohlenstoff-
stahl (Werkzeugstahl WS), hochlegierter Stahl (Schnellarbeitsstahl SS) und Hartmetall.
Bei niedrigen Schnittleistungen verwendet man Werkzeugstahl. Schnellarbeitsstihle
werden wegen der guten Standzeit am hiufigsten angewendet. Fiir hohe Anspriiche
(harter Werkstoff, groBe Schnittgeschwindigkeit) kommen Hartmetallschneiden in
Frage.

Friser mit groffem Durchmesser be- —— ——
stehen aus mehreren Teilen: Friser-
korper aus St 70, StahlguB, auch Leicht- i
metall, Friserschneiden aus Schnell- =
arbeitsstahl, Hartmetall.

Bild 6 Winkel am Friiser

AufGrund der vielseitigen Arbeiten, die an Frismaschinen ausgefiihrt werden konnen,
wurden die verschiedensten Friserarten entwickelt. Die folgende Zusammenstellung
zeigt einige Friser, an denen die Mannigfaltigkeit der Formen zu erkennen ist. Von der
Auswahl des richtigen Frisers hingt in hohem Mafle der Erfolg der Arbeit ab.

' l
Bild 7 Fréser mit gefrésten Zihnen (spitzverzahnt) Bild 8 Friiser mit hinterdrehten Zihnen

Friiser mit gefriisten Zidhnen werden zum Bearbeiten ebener Flichen verwendet. Die
Schneiden verlaufen meist drallférmig, damit ein schilendes Schneiden erreicht wird
und Rattermarken vermieden werden. Spitzverzahnte Friser werden an der Freifliche
nachgeschliffen. Dadurch wird die Zahnhéhe geringer und der Durchmesser wird kleiner.

Friiser mit hinterdrehten Zihnen werden als Formfriser fiir Werkstiicke, in die
Profile eingearbeitet werden sollen, verwendet. Diese Friser werden an der Spanfliche
nachgeschliffen und behalten deshalb stets ihre Form. Der Spanwinkel betrigt 0°.

Aufgabe: 10. Tragen Sie in Bild 6 die Winkelbezeichnungen ein!
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Bild 9a bis g

Friiserarten
a b c
Einspannen der Werkzeuge

Friser mit Schaft werden in ein Spann-
zeug der Frisspindel aufgenommen. Fris-
werkzeuge mit Bohrung werden auf dem
Frisdorn befestigt. Nach dem Aufstecken
“des Frisers miissen genau geschliffene Ab-
standsringe das Werkzeug gegen axiales
Verschieben sichern. Eine eingelegte PaB-
feder gewihrleistet die sichere Mitnahme
des Friisers. Nachdem das Zwischenlager
und der Gegenhalter iiber den Frisdorn ge-
schoben wurden, werden die Abstandsringe
mit einer Mutter festgezogen. Als abschlie-
Bende Arbeit wird das Fridswerkzeug auf
axialen und radialen Schlag gepriift. Die
Genauigkeit der gefridsten Flichen hingt
in hohem MaBe von der Parallelitit der

2wischen-
1+—lager

1 S8

Abstandsringe und der Giite der Frasdorne HFH- 7_%_‘\
ab. \\ L

Feol

AN 4
Bild 10 Abstandsringe
Einspannen des Friisers Gegenhalter

Aufgaben: 11. Erfragen Sie die Namen der Friser (Bild 9a bis g)!

12. Informieren Sie sich iiber den Aufbau eines Messerkopfes!

13. Welchen Vorteil bietet der Frdsersatz gegeniiber der Arbeit mit einzelnen
Frisern?

14. Warum muf bei spiralverzahnten und schrigverzahnten Frisern darauf
geachtet werden, daf die axialen Schubkrifte gegen den Maschinen-
stander gerichtet sind?

15. Begriinden Sie, warum der Friser miglichst dicht am Maschinenstinder
angebracht werden soll!

16. Welche Aufgabe hat der Gegenhalter?
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Frismaschinentypen

Bild 11

oder Langlochri ine FNS 20 120,

mit_einer stufen, Regelung der Friis-

spindeldrehzah!, zum Frdsen von Nuten bis zu 20 mm
Breite und 120 mm Linge

Bild 12

Senkrecht-Kopierfrasmaschine
Zum selbsttiiligen Frasen von Formen nach Schablone

Bild 13
Zahoradwilzfrismaschine

Wiilzfrisers
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Scharfschleifen von Frdsern

Wihrend Dreh- und Hobelmeilel sowie Spiralbohrer bis 10 mm Durchmesser von Hand
nach AugenmaB oder Schleiflehre an der Stinderschleifmaschine nachgeschliffen werden
kénnen, diirfen Fraser nur mit Hilfe besonderer Vorrichtungen geschliffen werden. Es ist dabei
zu beachten, daB alle Schneidkanten gleichmaBig nachgeschliffen werden, damit der Friser
nicht unrund wird.

Bild 14 Bild 15
Schleifen eines gefriisten Friisers mit einem Topfschleif- Schleifen eines hinterdrehten Friisers mit einem Teller-
korper. Es wird die Freifliche abgeschliffen. schleifkorper. Es wird die Spanfliche abgeschliffen.

Hinweise fiir die Behandlung der Fris-
werkzeuge

Friser gegen Schlag, Stol und Herunter-
fallen sichern! Friser so ablegen, daBl sie
nicht gegeneinanderstolen und ihre
Schneidkanten verletzen! Gehirtete Werk-
zeuge — Hammer, Zangen, Meiflel usw. —
fernhalten!

Bild 16

Ablage fiir Fraser und A

Hinweise fiir die Unfallverhiitung

1. Friser moglichst mit Schutzhaube verkleiden!

2. Bei schnellaufenden Maschinen Spiinefang anbringen!

3. Auswechseln des Werkstiickes nur bei Stillstand der Maschine! .

4. Entfernen der Spine mit Putzwolle, Lappen oder Fingern verboten, Pinsel benutzen!
5. Spine sind nur bei Stillstand der Maschine zu entfernen!

6. Nicht auf die Tischplatte stiitzen!

7. Vor dem Einschalten Maschine durch Betreuer iiberpriifen lassen!

Aufgaben: 17. Sofern Ihr Betrieb eine Werkzeugmacherei hat, informieren Sie sich
dariiber, wie Friser geschliffen werden!

18. Schreiben Sie die bei diesem Thema neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Arbeiten an Schleifmaschinen

Zerspanungshewegungen beim Schleifen

Entsprechend dem Verwendungszweck gibt es eine Vielzahl unterschiedlich gebauter
und unterschiedlich arbeitender Schleifmaschinen. Das Prinzip der Spanabnahme ist
jedoch bei allen gleich.

Die Hauptbewegung beim Schleifen ist die Drehbewegung des Schleifkérpers. Die
Nebenbewegungen (Vorschubbewegung, Zustellbewegung) werden meist vom Werk-
stiick, in manchen Fillen auch vom Werkzeug ausgefiihrt,

Haupt-oder Arbeitsbewegung

Zustellbewegung

Bild 1
Bewegungsvorgiinge beim I ifen an der
Wangerecht-Flachschleifmaschine

Vorschubbewegung

Haupt- oden (drshend)

Arbeitsbewegung

Bild 2
an der Aulien-
Rundschleifmaschine

beim Rund

gungsvorgangs

Aufgaben: 1. Versuchen Sie, mit Hilfe der Bilder 1 und 2 die Bewegungen der Maschine,
an der Sie arbeiten, zu erkennen!
2. Zeigen Sie in einer Skizze die Bewegungsvorginge an der Senkrecht-Flach-
schleifmaschine!
3. Erliutern Sie die Begriffe Umfangs- und Stirnschleifen!
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Abhiingigkeit und Grofie der Bewegungen
Umfangsgeschwindigkeit

Der Begriff Schnitigeschwindigkeit ist beim Schleifen nicht gebrauchlich. An seine
Stelle tritt der Begriff Umfangsgeschwindigkeit. Fiir die einzelnen Schleifkérper sind
die héchsten Umfangsgeschwindigkeiten festgelegt. Sie richten sich nach dem Gefiige,
dem Bindemittel und nach der Form des Schleifkérpers. Die Umfangsgeschwindigkeit
wird gemessen in Meter/Sekunde (m/s). Sie ist bei neuen Schleifkérpern auf einem Etikett
vermerkt und darf nicht iiberschritten werden (Lebensgefahr!).

v hub- oder Werkstiick hwindiokes

-4 g

Die Vorschubbewegung verlduft, wie die Bilder 1 und 2 zeigen, in verschiedenen
Richtungen gleichzeitig oder nacheinander in bestimmter Reihenfolge. Die Geschwindig-
keit beim Schleifen hingt ab von der Kérnung des Schleifkérpers und davon, ob ge-
schruppt oder geschlichtet wird.

Spantiefe

Die Spantiefe richtet sich nach:

Kornung des Schleifkorpers, geforderter Oberfliichengiite (Schruppen oder Schlichten),
Werkstoff und Form des Werkstiickes.

Richtwerte fiir Spantiefen:

Werkstoff Schruppen Schlichten
Stahl 0,02 bis 0,05 mm 0,005 bis 0,01 mm
Grauguf3 0,08 bis 0,15 mm | 0,02 bis 0,05 mm

Fiir die Kérnung gilt:

grobes Korn — groBe Spantiefe
feines Korn — geringe Spantiefe

Bild 3 Spantiefe beim Flachschleifen

Aufgaben: 4. Errechnen Sie die Umfangsgeschwindigkeit des Schleifkirpers der Maschine,
an der Sie arbeiten!

5. Was geschieht, wenn die zuldssige Umfangsgeschwindigkeit iiberschritten
wird? Begriinden Sie Ihre Anuwort!

6. In welcher Weise wird die Oberflichengiite des Werkstiickes von der Grife
des Vorschubes beeinfluPt? Sprechen Sie dariiber mit Ihrem Betreuer!
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Die Mechani einer Schleif: hi

Bild 4 AuBen-Rundschleifmaschine

Die in Bild 4 gezeigte AuBlen-Rundschleifmaschine SA 200x 450-630-800-vom VEB
Schleifmaschinenwerk Karl-Marx-Stadt Lift die formschéne und iibersichtliche An-
ordnung der Bedienelemente an einer modernen Maschine deutlich erkennen. Sie
zeigt links die Hauptschalter (1), daneben das Handrad fiir die Bedienung der Tisch-
bewegung und rechts das Handrad mit den Griffen fiir die Zustellung des Schleifkérpers.

Das Fundament der Schleifmaschine, das Bett (2), ist kastenformig ausgebildet,
gut versteift und so bemessen, dall auch bei grofiter Schleiflinge der Tisch (3) mit
Werkstiickspindelstock (4) und Reitstock (5) noch voll aufliegt und beim Schleifen keine
Ungenauigkeiten aus einem Durchbiegen des Tisches entstehen kénnen. Der Schleif-
spindelstock (6) ist neben dem Maschinentisch auf dem Bett angebracht. Er enthilt
den Schleifkérper, der auf der Schleifspindel befestigt ist und von einem Elektro-
motor iiber Keilriemen angetrieben wird. Die Schleifkérpergeschwindigkeit kann durch
Auswechseln der Keilri heiben verdndert werden.
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Der Schleifspindelstock 1iBt sich auf waagerecht angeordneten Fiihrungsbahnen
quer zur Bewegungsrichtung des Tisches hydraulisch verstellen. Dadurch wird der
Schleifkérper mit seiner Stirnfliche auf die entsprechende Spantiefe eingestellt. Sie be-
triigt, je nach dem Durchmesser des Werkstiickes, 0,005 bis 0,08 mm.

Der Werkstiickspindelstock besitzt einen eigenen Antriebsmotor, der bei der ab-
gebildeten Maschine die Werkstiickspindel iiber ein stufenloses Keilriemengetriehe
(Variator) antreibt. Die Drehzahl kann mit dem Handrad (7) eingestellt und auf dem
Tachometer neben dem Handrad abgelesen werden. Durch diese Art des Antriebs ist
die entsprechende Umfangsgeschwindigkeit fiir den jeweiligen Werkstiickdurchmesser
schnell einstellbar. Wirtschaftliches Arbeiten und eine hohe Oberflichengiite sind
gewihrleistet. Die Drehbewegung der Werkstiickspindel wird durch einen Schalter am
Schaltpult links oder iiber den Haupthebel (8) am linken Handrad ein- oder ausge-
schaltet. Es ist an dieser Maschine méglich, zwischen feststehenden und zwischen
laufenden Spitzen zu schleifen. Es kénnen weiterhin Dreibackenfutter oder Spannzangen
auf der Werkstiickspindel angebracht bzw. in die Spindel eingesetzt werden.

Die Reitstockpinole steht unter einem einstellbaren Federdruck. Beim Einspannen
des Werkstiickes wird ein Hebel bedient. Damit der Arbeiter beim Einspannen schwerer
Werkstiicke beide Hinde frei hat, ist es auch méglich, die Pinole mit dem Fufhebel (9)
iiber eine hydraulische Anlage zu betitigen.

Die Vorschubbewegung des Tisches wird hydraulisch bewirkt und kann auf Ge-
schwindigkeiten von 0,1 bis 6 m/min stufenlos geregelt werden. Zwei Anschlige (10),
die mit einer Feineinstellung versehen sind und sich zum Einstellen der Schleiflinge
am Tisch in einer Nut verschieben lassen, legen einen Hebel um und steuern dadurch
die Bewegungsrichtung des Tisches.

Ein pultférmiger Steuerkasten (11) fiir die Hydraulik hat unter anderem Hebel
und Regelknépfe fiir die selbsttitige Zustellung des Schleifkérpers, fiir die Vorschub-
geschwindigkeit, die Tischstillstandsdauer und die Schnellverstellung. Die Schnell-
verstellung hat die Aufgabe, beim Messen oder Ausspannen den Schleifkérper schnell
vom Werkstiick zu entfernen, ohne dabei das eingestellte MaBl zu verindern.

Die Kiihlmitteleinrichtung besteht aus Behiltern, die in das Maschinenbett einge-
gossen sind. Mehrere Kammern sorgen fiir das Ablagern des Schleifschlammes. Die Zu-
fuhr des Kiihlmittels erfolgt durch eine Pumpe iiber Rohrleitungen und Schléduche zum
Schleifkérper. Wird das Werkstiick stillgesetzt, so hort der ZufluB} des Kiihlmittels auf.

Die Auflen-Rundschleifmaschine kann auch mit einer elektrischen Mef3- und Steuer-
einrichtung versehen werden. Dann arbeitet sie selbsttiitig nach dem geforderten Maf}
bei Einhaltung engster Toleranzen.

Aufgaben: 7. Vergleichen Sie den Aufbau der abgebildeten Maschine mit der Maschine,
an der Sie arbeiten!

8. Fragen Sie nach Zusatzeinrichtungen, durch die Ihre Maschine fiir
spezielle Arbeiten hergerichtet werden kann!

9. Beschreiben Sie das Einrichien Ihrer Maschine!

10. Stellen Sie fest, welche Handgriffe sich bei der Bearbeitung der Werk-

stiicke einer Serie stindig wiederholen, und iiberlegen Sie, wodurch die
Anzahl dieser Handgriffe verringert werden kann!
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Werkzeuge der Schleifmaschine
Zusammensetzung

Schleifkérper (hiufig noch falsch als Schleifscheiben bezeichnet) setzen sich zu-
sammen aus dem gekornten Schleifmittel und einem Bindemittel, das die Schleif-
kérner zusammenhilt. i

Die Ecken und Kanten der Schleifmittelkérner wirken als Keile und heben die
Spiine vom Werkstiick ab. Die Poren zwischen Schleifmittel und Bindemittel bilden die
Spanriume; sie nehmen die abgehobenen Spéne auf.

Bild 5
Aufbau eines Schleifkorpers

Die einzelnen Schleifmittel sind unterschiedlich hart.

Siliziumkarbid hat nach,dem Borkarbid von allen kiinstlichen Schleifmitteln die
groBte Hirte. Es entsteht aus einer Schmelze von Quarzsand und Koks bei 2500 °C.
Siliziumkarbid ist sehr sprode und eignet sich nur zum Schleifen weicher oder spréder
Werkstoffe, wie Kupfer, Aluminium, GrauguB, Glas und dhnliche.

Elektrokorund wird im Elektroofen bei 4000 °C aus Tonerde gewonnen. Es ist nicht
ganz so hart wie Siliziumkarbid, hat aber eine gréBere Zihigkeit. Elektrokorund wird
zum Schleifen von Werkstoffen mit héherer Festigkeit verwendet.

Gebriuchliche Schleifmittel sind: Normalkorund, Edelkorund, Naturkorund, Halb-
edelkorund, Siliziumkarbid, Schmirgel und Diamant.

Natiirliche Schleifmittel, wie z. B. Schmirgel, sind durch kiinstliche in den meisten
Fillen ersetzt oder sogar iibertroffen worden.

Bei Bindemitteln unterscheidet man:
elastische Bindemittel (z. B. Naturharz), die Schleifkérper sind unempfindlich gegen
wechselnde Belastung; nichtelastische Bindemittel (z. B. Keramik), die Schleifkérper
sind hart und empfindlich gegen wechselnde Belastung. Gebrauchliche Bindemittel
sind: Keramik, Gummi, Magnesit, Naturharz, Kunstharz, Silikat, OL

Die Hirte eines Schleifkérpers richtet sich nicht nur nach der Hirte des Schleif-
mittels, sondern vor allem danach, wie fest das Bindemittel die Kérner im Gefiige
des Schleifkérpers hilt.

Aufgaben: 11. Betrachten Sie die Bruchfliche eines groben Schleifkorpers durch die Lupe!
12. Fragen Sie Ihren Betreuer, was die Angaben auf dem Etikett eines neuen
Schleifkorpers bedeuten!
13. Was wird durch die Farbe des Schleifkirpers gekennzeichnet?
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Arten

Die Vielfalt der Schleifarbeiten fiihrte zur Entwicklung mehrerer Schleifkorper-
profile.

Ubersicht iiber gebrauchliche Schleifkérper:

g Bild 6
Gerader Gerader Gerader Werkzeug- Trennschleif-
Schleifkérper ausgesparter Topfschleif- schleifkbrper kérper
Schleifkérper korper fiir
fiir Innen- und Flach-

Rundschleifen schleifen

Priifen und Auswechseln von Schleifkirpern

Schleifkérper werden vor dem Montieren gepriift. Dabei
wird die Klangprobe angewandt. Durch einen leichten
Schlag gegen den Schleifkérper bringt man ihn zum Klingen.
Ein heller, klarer Klang bedeutet, daB der Schleifkérper
in Ordnung ist; gesprungene Schleifkérper klingen stumpf
und hohl.

Bild 7
Pagpscheibe Klangprobe

Das Montieren der Schleifkérper erfordert héchste Sorg-
falt. Sie diirfen nicht verspannt werden, nicht zu fest oder zu
lose verschraubt sein. Nach dem Montieren miissen die Schleif-
kérper mindestens fiinf Minuten probelaufen. (Beim Probe-
lauf zuriicktreten; Unfallgefahr!)

Bild 8
Befestigung der Schleifkorper

Aufgaben: 14. Fragen Sieim Betrieb nach weiteren Schleif kirpern und deren Anwendung!
15. Welche Erzeugnisse werden ebenfalls mit der Klangprobe gepriift?
16. Warum muf nach dem Montieren der Rundlauf des Schleifkirpers ge-
priift werden?
17. Welche Folge k nicht htete Schleifkorper haben?

8
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Schleifmaschinentypen

al°® :

Bild 9
Innen-Rundschleifmaschine

Die Maschine dient zum Innenschleifen von
Hohlzylindern. Das Werkstiick wird in das
Futter des Werkstiickspindelstockes ein-
gespannt und gedreht. Der Schlcifkérper
dreht sich und wird mit dem gesamten
Schleifspindelstock axial hin und her bewegt.

Bild 10
‘Waagerecht-Flachschleifmaschine

Auf der Maschine kénnen cbeme Flichen ge-
schliffen werden. Das Werkstiick wird elektro-
magnetisch aufgespannt. Der Arbeitstisch be-
wegt sich hin und her. Der Schleifspindelstock
kann am Maschinensténder gehoben und gesenkt
werden,

Zs

Bild 11
Spitzenloses Rundschleifen

Das Werkstiick ruht auf einem Werkstiicktriger.
Es wird zwischen Schleifscheibe und Fiihrungs-
scheibe hindurchbewegt.
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Wartung des Schleifkirpers

Hat ein Schleifkérper nach einiger Zeit seine Schirfe verloren oder ist er uneben bzw. unrund
geworden, wird er abgerichtet. Dabei brechen die verbrauchten Schleifkérner aus, der Schleif-
korper wird wieder rund und schaxf.

Fiir einfache Schleifmaschinen, z. B. die Stidnder-
schleifmaschine, benutzt man den Abrichtapparat oder
einen Abrichistein,

Bild 12
Abrichtapparat

Schleifkérper an komplizierten Schleifs hi fiir

die Feinstbearbeitung von Werkstiicken werden mit
Diamanten abgerichtet.

Bild 13
Abziehvorrichtung (schematisch)

Wartung der Schleifmaschine

Schleifmaschinen bediirfen guter Pflege. Besonders wichtig ist das Schmieren der Schleif-
spindel, die mit hoher Drehzahl liuft. Die Fithrungsbahnen des Tisches miissen von Schleif-
spinen frei gehalten werden. Schleifspine niemals mit Prefluft abblasen!

Abstand beachten!

Hinweise zur Unfallverhiitung

1. An Schleifmaschinen nur im Beisein des Betreuers arbeiten!

2. Schutzbrille tragen!

3. Schleifkérper miissen stets durch Schutzhauben gesichert sein!

4. Bei der Arbeit an Stinderschleifmaschinen auf richtige Einstellung
der Schleifvorlage achten! Bild 14

5. Bei der Arbeit nicht ablenken lassen! Schleifvorlage

‘.

Aufgaben:-18. Warum diirfen die Schleifspine nicht mit_PrePluft abgeblasen werden?
19. Erldutern Sie, wie die Schleifvorlage richtig eingestellt sein muf!

20, Schreiben Sie die bei diesem Thema neu erlernten Fachousdriicke auf!
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Mechanische Fertigung und Montage
von Maschinen, Apparaten und Geriten

Vom Entwurf zum Erzeugnis

Ist fiir irgendeinen Wirtschaftszweig — die Industrie, die Landwirtschaft, das Bau-
wesen usw. — eine neue Maschine zu entwickeln, stellen die Auftraggeber bestimmte
Forderungen und vereinbaren mit den Konstrukteuren, was bei der Konstruktion
beachtet werden muB. Der Zweck, dem die Maschine dienen soll, die Leistungsfihigkeit,
die gewiinscht, und vieles andere wird besprochen. Dann beginnen die Konstrukteure
ihre Arbeit: Es werden Voruntersuchungen angestellt, die Projektierung beginnt.

Der Entwurf

Er entsteht nach griindlicher Erérterung aller Probleme. Die Auftraggeber begut-
achten den’ Entwurf, weisen auf Mingel hin und #uflern spezielle Wiinsche.

Die Konstruktion

Sie entsteht aus dem endgiiltigen Entwurf und umfat das gesamte neue Erzeugnis.
Dabei wird beriicksichtigt, welche standardisierten Teile verwendet und welche vor-
handenen Baugruppen in die Konstruktion einbezogen werden kénnen.

Einzelne Gruppen des Erzeugnisses — Getriebe, elektrische Ausriistungen, Antriebs-
motoren, Spannvorrichtungen usw. — werden Konstrukteuren iibergeben, die auf
diesem Gebiet spezielle Erfahrungen besitzen. Teilkonstrukteure zeichnen die einzelnen
Teile der Gruppen, z. B. die Zahnrider oder die Wellen, heraus.

Alle Konstrukteure miissen beachten, dafl ihre Konstruktionen giinstige Bedingungen
fiir die Fertigung bieten, d. h. unter anderem:

1. Auswahl der zweckmiBigsten Verfahren (z. B. GuB oder SchweiBkonstruktion,
Herstellung aus einem Stiick oder Zusammensetzen mehrerer Teile, spanende oder
spanlose Formgebung), .

2. Auswahl der giinstigsten Toleranzen (feine Toleranzen verteuern die Fertigung),

3. vorteilhafte Folge der Arbeitsgiinge.

Die mechanische Fertigung

Im Gesamtfertigungsprozel ist die mechanische Fertigung der Ausgangspunkt.
Wir verstehen darunter die gesamte spanende und spanlose Formung.

In der mechanischen Fertigung werden aus den verschiedenen Werkstoffen die Teile —
auch Einzelteile genannt — hergestellt, die spiter in der Montage zu Baugruppen, Unter-
gruppen, Gruppen und zuletzt zum gesamten Erzeugnis zusammentflieBen.

Aufgaben: 1. Nennen Sie standardisierte Teile, die von Spezialbetrieben hergestellt werden!

2. Besuchen Sie mig Ihrem Betreuer das Konstruktionsbiiro des Betriebes und
sprechen Siemitden Konstrukteuren — den Ingenieuren und Technikern —
iiber die Arbeit des Konstrukteurs und den Weg des Erzeugnisses vam Ent-
wurf bis zur Auslieferung!
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Versuchsmuster, Nullserie

Entsprechend der Konstruktion wird in Einzelfertigung ein Versuchsmuster gebaut.
Daran wird geprobt, ob die entwickelte Maschine den Anspriichen und Erwartungen
geniigt. Nachdem notwendige Anderungen vorgenommen wurden, kann die Fertigung
der Nullserie beginnen. Die gefertlgten Maschinen werden nochmals erprobt. Es wird
dabei besonders gepriift, ob das in gréflerer Stiickzahl und in der vorgesehenen Weise
(z. B. auf dem FlieBband) gefertigte Erzeugnis dieselben Eigenschaften wie das in
Einzelfertigung hergestellte Versuchsmuster besitzt oder ob irgendwelche Mingel auf-
treten, die jetzt noch zu beseitigen sind. Erst nachdem alles griindlich erprobt und ge-
priift wurde, wird mit der eigentlichen Fertigung begonnen.

Teilmontage

Die Montage — das Fiigen — verlduft entsprechend der Gré8e und Kompliziertheit
des Erzeugnisses. In der Teilmontage werden Teile zu Baugruppen zusammengestellt,
z. B. Zahnrider auf Wellen befestigt, Wilzlager eingepreSt, vorbereitete Teile zu-
sammengeschweilt.

Endmontage

Teilmontierte Baugruppen und einzelne Teile werden zum fertigen Erzeugnis zu-
sammengestellt. Nach der Endmontage wird das Erzeugnis gepriift (Messen, Probelauf
leer und belastet), begutachtet; Fehler werden beseitigt.

Welche mechanischen Fertig und welche Montagearten gibt es?

=}

Einzelfertigung

Sie wird angewandt, wenn eine Maschine nur einmal oder in sehr geringer Stiickzahl
gebaut werden soll. Es wird an Standard-Werkzeugmaschinen gearbeitet, besondere
Vorrichtungen usw. werden nicht entwickelt. Eine besondere Technologie der Fertigung
und der Montage ist nicht vonnéten, nur eine Grobtechnologie. Die Einzelfertigung
ist sehr kostspielig. Sie kann aber nicht restlos verdringt werden, weil bestimmte Er-
zeugnisse hiiufig nur einmal gebaut werden.
Serienfertigung

Sobald eine griofere Stiickzahl des gleichen Erzeugnisses gebaut wird, kann die
Serienfertigung angewandt werden.
Beispiel :

Es sollen 500 Maschinen des gleichen Typs hergestellt werden. Fiir die mechanische
Fertigung stehen zur Verfiigung: Bohr-, Dreh-, Friis-, Hobel- und Schleifmaschinen.
An den Teilen sind jeweils mehrere Bohr-, Dreh-, Friis-, Hobel- und Schleifarbeiten

auszufiithren.

Aufgaben: 3. Warum miissen Maschinen, Apparate und Gerdte, die in grofer Anzahl
gebaut werden sollen, besonders griindlich erprobt werden, bevor die Serien-
oder Flieffertigung beginnt?

4. Sofern in Ihrem Betrieb umfangreiche Montagearbeiten ausgefiihrt werden,
informieren Sie sich, wie der Ablauf organisiert ist! Schreiben Sie dariiber
einen Bericht!

5. Nennen Sie einige Beispiele fiir die Einzelfertigung!
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In der Serienfertigung wird an allen Teilen — es sind in unserem Beispiel 500 gleich-
artige — erst ein Arbeitsgang ausgefiihrt. (Sind die Teile zu grof3, so daB sie schlecht
gelagert werden konnen, unterteilt man die Gesamtserie in Teilserien zu jeweils 20 oder
auch 50 Stiick, je nach giinstigsten Moglichkeiten.)

Dann werden die Maschinen neu eingerichtet, es folgen die niichsten Arbeitsgéinge.

Die Méglichkeit, in Serien zu produzieren, ist unabhingig von der GréBe und Zu-
sammensetzung des Maschinenparks. Die Produktivitit steigt jedoch, wenn die Zu-
sammensetzung dem Umfang der notwendigen Bohr-, Fris-, Dreharbeiten usw. ent-
spricht.

Im ob nnten Beispiel kann es g hen, daf} die einzelnen Maschinen ungleich
lange benétigt werden, an der Drehmaschine z. B. sich die Werkstiicke héufen, wihrend
die Frisarbeiten bald ausgefiihrt sind.

h

FlieBfertigung

FlieBfertigung ist produktiver als Serienfertigung. Die Werkzeugmaschinen werden
in der Reihenfolge der Arbeitsgiinge hintereinander aufgestellt. Das Werkstiick durch-
lduft die Fertigungsstrafle, es wird der Reihe nach gebohrt, gefrist, geschliffen usw.,
wie es die Fertigung erfordert.

Voraussetzung fiir die Einrichtung einer Fertigungsstrafle ist eine entsprechend
hohe Stiickzahl. Weiterhin muB jeder Takt, d. h. jeder Arbeitsgang, an allen Maschinen
die gleiche Zeit beanspruchen. Sobald ein Arbeitsgang linger dauert als die iibrigen,
miissen zwei oder mehrere Maschinen eingesetzt werden. In der MassenflieBfertigung
kann mit Spezialmaschinen gearbeitet werden.

Das in den Abschnitten ,,Serienfertigung* und ,,FlieBfertigung* iiber die mechanische
Fertigung Gesagte gilt sinngemil auch fiir die Montage.

Aufgaben der Technologie

Beim Organisieren des Fertigungs- und Montageprozesses spielen folgende Begriffe
eine Rolle:
Teil (kleinstes Teil eines Mechanismus, spanlos oder spanend geformt, enthilt keine
Verbindungselemente),
Baugruppe (aus Teilen zusammengesetzt und durch Verbindungselemente — Schrauben,
Keile, Schweilungen usw. — verbunden),
Untergruppe (aus Baugruppen zusammengesetzt oder aus Baugruppen und Teilen,
durch Verbindungselemente verbunden),
Gruppe (aus Untergruppen oder Baugruppen bzw. Untergruppen und Baugruppen
sowie Teilen zusammengesetzt, durch Verbindungselemente verbunden).
An die Stelle der Begriffe Baugruppe, Untergruppe, Gruppe kénnen auch die Be-
griffe Untergruppe, Gruppe Hauptgruppe treten.
Der Technologe organisiert den Ablauf der Fertigung. Er wihlt die Verfahren, setzt
die Maschinen ein und schliisselt die Montage auf in Teilmontage und Endmontage.

Aufgaben: 6. Sprechen Sie mit Ihren Klassenkameraden und mit Ihrem Betreuer dariiber
wodurch bei Serienfertigung die Produkiivitit erhiht werden kann!
7. Fertigen Sie (ihnlich dem Beispiel auf den Seiten 50 und 51) gemeinsam
mit Schiilern Ihrer Brigade eine Ubersicht iiber die Fertigung und Montage
eines einfachen Erzeugnisses aus Ihrem Betrieb!
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Hiéufig mufl er auch die Zusammenarbeit zwischen mehreren Betrieben organisieren.
An der Fertigung des Geritetréigers (Seite 50 und 51) arbeiten etwa 300 Betriebe.
Der Motor beispielsweise wird im Dieselmotorenwerk Schénebeck hergestellt, die elek-
trische Anlage in einem Werk fiir Kraftfahrzeugelektrik. Das Traktorenwerk Schone-
beck bearbeitet die Spezialteile, die nur fiir dieses Erzeugnis benétigt werden. Mehrere
Landmaschinenbetriebe fertigen die Anbaugeriite, die zusammen mit dem Gerite-
triger die Vielseitigkeit des Erzeugnisses ergeben.

Durch Verbesserungsvorschlige — z. B. zum Ablauf der Arbeiten, zum Bau von
Hilfsmitteln fiir die Kleinmechanisierung — konnen alle Werktiitigen helfen, die Pro-
duktivitidt unserer volkseigenen Betriebe zu erhéhen.

Werkzeuge und Hilfsmittel fiir die Montage

Die Ratsche am Elektro-
handschrauber verhindert, daf}
die Schrauben oder Muttern zu
fest angezogen werden, so daf}
der Motor stehenbleibt und die
Wicklungen schmoren oder der
Arbeiter mitgerissen wird.

Bild 1

Einfacher Doppelmaulschliissel

Gekripfter Ringschliissel
Montageschliissel (Leier mit Gelenk und NuB)
El mit drek
grenzender Kupplung (Ratsche)

Arbei d Arheitssel

1. Nur passendes und einwandfreies Werkzeug benutzen!

2. Durch mehrere Schrauben oder Muttern gehaltene Teile erst heften, dann gleichmaBig
anziehen!

. Werkzeuge sicher ablegen! *
. Schrauben und Muttern nicht mit roher Gewalt anziehen (iiberdrehen)!

. Vorgesehene Schraubensicherungen nicht auslassen!

o v oe W

. Vorsicht bei Kranarbeiten, nicht unter schwebende Lasten treten!

Aufgaben: 8. Sprechen Sie mit einem Technologen Ihres Betriebes, und lassen Sie sich
die Begriffe Teil, Baugruppe, Untergruppe usw. an einem Erzeugnis
Thres Betriebes erliutern!

9. Fragen Sie in Ihrem Betrieb nach Verbesserungen, die durch Vorschlige
der Arbeiter erzielt wurden!

10. Schreiben Sie die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Mechanische Fertigung
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Installation derelektrischen
Anlage fir Lampen und
Riicklichter, Lichtmaschine,
Anlasser , Batterie

Anbau des Mofors,
der Lenkung und

des Kraftstofftanks
\
Der Motor wird anbaufertig von einem Spezial-
betrieb geliefert
(&P
e
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H! Montage der Hydraulikanlage:
( Pumpe, Schaltung,leitungen,
Oibehéter)

Das Fahrzeug wird aufgetankt und eingefahren, Fehler werden beseitigt.

Farbgebung

Stark vereinfachte Darstellung der Montage des Geriitetriigers RS 09 im VEB Traktorenwerk Schénebeck




Umgang mit Kraftfahrzeugen

Der Siebenjahrplan sicht eine wesentliche Steigerung der Produktion von Kraft-
fahrzeugen vor.

\ 1958 } 1965 Diese Steigerung der

Produktion trdgt mit

dazu bei, den materiellen

Kraftrader | s1200 | 115000 Leébensstandard der werk-

' titigen Bevélkerung

weiter zu erhéhen; sie bringt aber mit sich, daB der motorisierte StraBlenverkehr in

der Deutschen Demokratischen Republik bedeutend zunimmt. Daraus erwichst

jedem Fahrzeughalter eine erhohte Verantwortung sowohl fiir die Sicherheit im
Straflenverkehr als auch fiir die Erhaltung grofer materieller Werte.

Es geniigt nicht, fahren zu kénnen; denn die Einsatzbereitschaft eines Kraftfahr-

zeuges hingt davon ab, wie der Kraftfahrer seinen Wagen pflegt, ob er kleine Storungen
sofort erkennen und beseitigen kann, ehe sie groflere Folgen haben.

Personenkraftwagen ‘ 38400 ‘ 108000

Vorbereitungen zur Inbetriebnahme eines Kraftfahrzeuges

Vor Inbetriebnahme eines Kraftfahrzeuges mufl man das Folgende beachten, um
wihrend der Fahrt Stérungen und Ausfille zu vermeiden.

Messen des Kraftstoffvorrats, Nachtank

Vorratsmessung

Der Kraftstoffvorrat bei Fahrzeugen ohne Kraftstoffvorratsanzeiger wird kontrolliert,
indem man in den Kraftstoffbehilter hineinschaut oder mit einem sauberen MeBstab
die Hohe des Flissig-
keitsspiegels miBt. Es
ist darauf zu achten, daB
weder Schmutz noch
Wasser in den Kraft-
stoffbehilter gelangt.

Bild 1
Kraftstoffvorratsmessung

Aufgabe: 1. Welche Folgen haben Fremdkirper in der Kraftstoffanlage?
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Nachtanken

Es darf nur der Kraftstoff nachgetankt werden, der dem Arbeitsverfahren des Motors
entspricht.

Kraftstoffe
Viertakt-Ottomotor | Zweitakt-Ottomotor ’ Dieselmotor
Vergaserkraftstoff (Benzin) | O1-Kraftstoff-Gemisch 1: 25 ‘ Gasdl (Dieseldl)

Ol-Kraftstoff-Gemisch 1 : 25 heiBt: 251 Benzin wird 1101 beigemischt (gut umrithren!).
Neuerdings werden auch Zweitaktmotoren mit einem Mischungsverhaltnis 1:33
betrieben.

Bild 2
iten des Ol-Kraftstoff-Gemisches fiir Zweitak
Ottomotoren

Beim Nachfiillen aus Kanister oder Kanne sind stets Trichter mit engmaschigem
Sieb zu verwenden, damit der Kraftstoff gefiltert wird. Kraftstoff darf nicht auf die
Lackierung tropfen, da Flecken entstehen kénnen. Gefihrdete Stellen sind abzudecken!

Explosionsgefahr!

Aufgaben: 2. Welche in der DDR hergestellien Fahrzeuge sind ausgeriistet

mit einem Viertaki-Ottomotor?
mit einem Zweitakt-Ottomotor?
mit einem Dieselmotor?

3. Wie werden die Lagerstellen des Kurbeltriebes geschmiert
beim Viertakt-Ottomotor?
beim Zweitaki-Ottomotor?

4. Warum darf ein Zweitakt-Ottomotor nur mit Ol-Kraftstoff-Gemisch be-
trieben werden?

5. Warum darf das Sieb im Einfiillstutzen beim Tanken nicht entfernt werden?’
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Kontrollieren des Kiihlwasserstandes

Bei Kithlwasserverlust ist moglichst kalkfreies Wasser (Regenwasser) nachzufiillen.
Es ist darauf zu achten, daB das Uberlaufrohr nicht verstopft ist. Bei grofem Kiihl-
wasserverlust wird die Kiihlanlage auf Dichtheit gepriift.

Priifen des Olstandes (our bei Viertaktmotoren)

Um den Olstand im Kurbelgehduse messen zu kénnen, braucht man einen Mefstab,
der zwei Markierungen triigt, von denen die obere den Héchststand, die untere den
gerade noch zuléssigen Tiefststand des Motorendls im Kurbelgehduse angibt.

Die Messungen sollen
bei stillstehendem Motor er-
folgen, mnicht wunmittelbar
nach dem Abstellen, da
sonst infolge Spritzéles und
Olschaumes falsche MeB-
ergebnisse entstehen. Ist
der Olstand unter den
zulissigen Tiefststand abge-
sunken, so muf} sofort Ol
nachgefiillt werden.

Es ist nur die Olsorte
nachzufiillen, die der Motor
bereits enthilt. Mineralsl
und Bunaél sollten nicht
miteinander vermischt wer-
den. Zu hoher Olstand fithrt
zu hohem Olverbrauch,

Bild 3 OlmeBstab

auflerdem verruBen oder verélen die Ziindkerzen. Beim Nachfiillen entstandene Ol-
flecken auf dem FuBlboden sind sofort zu entfernen.
Wer sparsam mit Schmiersl umgeht, hilft, wertvolle Rohstoffe und Importe einzu-

sparen.

Priifen des Reifendruckes

Die Lebensdauer der Bereifung, die Straflenlage und die Fahrsicherheit des Fahr-
zeuges hidngen unter anderem vom richtigen Reifendruck ab.

Aufgaben: 6. Welche in der DDR hergestellten Fahrzeuge haben: a) Wasserkiihlung,

b) Lufthiihlung?

7. Warum muf eine Kiiklanlage, die nach dem Prinzip der selbsttitigen
Wirmeumlaufkiihlung ( Thermosiphonkiihlung) arbeitet, stets vollstindig
mit Kiihlwasser gefiillt sein? (Vgl. Physik: Wirmestrémung.)

8. Warum darf ein Viertaktmotor mit zu niedrigem Olstand im Kurbelgehduse
nicht in Betrieb genommem werden?

9. Welchen EinfluB hat zu hoher Reifendruck auf die Fahrsicherheit eines
Fahrrades bei regennasser Asphalt- oder Kopfsteinpflasterstrafe?
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Der Reifendruck richtet sich nach Art und GréBe der Bereifung sowie nach der
jeweiligen Belastung des Fahrzeuges. Mafigebend sind immer die in der Bedienungs-
anleitung bzw. in Reifentabellen angegebenen Werte.

Man priift den Reifendruck
bei abgekiihlten Reifen mit
einem Luftdruckpriifer. Die
Staubkappe des Schlauchven-
tils mul wieder aufgeschraubt
werden. Fahrzeuge diirfen nie-
mals in praller Sonne abgestellt
werden. LBt sich kein schat-
tiger Parkplatz finden, so sind
die Reifen abzudecken.

20% zu hoher Luftdruck

Lebensaauer

90%

Richtiger Luftdruck

700%

e“‘& 60% zu geringer Luftdruck
e
25%

Bild 4
Abhingigkeit der Lebensdauer des Reifens vom Luftdruck

Bild5

Priifen der Radbefestigungen

Lose Radmuttern sind eine
groBe Unfallgefahr. Es ist regel-
miBig zu priifen, ob sie fest genug
angezogen sind.

Bild 6
Anziehen der Radmuttern

Aufgaben: 10. Warum darf man nicht Luft ablassen, wenn der Reifendruck infolge hoher
Fahrgeschwindigkeit oder infolge der Sonneneinstrahlung angestiegen ist?

11. Welches physikalische Gesetz muf beim Anziehen beachtet werden, damit

die Radmuittern nicht iiberdreht oder die Radbolzen nichs abgerissen-werden?
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Priifen des Motorhauben- und des Tiirverschlusses

Ist der MotorhaubenverschluB nicht richtig eingerastet, hebt der Fahrtwind die
Haube, und dem Fahrer ist die Sicht genommen. Unfallgefahr! Schadhafte Tiirver-
schliisse gefihrden ebenfalls Fahrer, Mitfahrer und andere Verkehrsteilnehmer.

Priifen der Bremsen und der Lenkung

FuB- und Handbremse miissen bei Betitigung mit groflerem Kraftaufwand einen
fithlbaren, bleibenden Widerstand bieten. Die Bremswirkung selbst wird am einfachsten
kurz nach dem Anfahren iberpriift. Bei Fahrzeugen mit Fliissigkeitsbremsanlage
(IFAF 9, Wartburg, Trabant, Framo 901, Granit 27, Garant 30 K und 32, H3 A),
muB regelmiBig iiberpriift werden, ob der Vorratsbehilter des Hauptbremszylinders
geniigend Bremsfliissigkeit enthilt, sonst ist die Bremswirkung ungeniigend. Es darf
nur originale Bremsfliissigkeit verwendet werden, kein Ol oder ihnliches. Bei Brems-
fliissigkeitsverlust ist die Anlage sofort auf Dichtheit zu priifen.

Die Lenkung muB ein geringes Spiel (toten Gang) haben, bevor sie wirksam wird.
Dieses Spiel (Winkel «) darf einen Héchstwert nicht iiberschreiten:

Gewicht des
Kraftfahrzeuges Lenksammelspiel
bis 2,5 Mp 20°
bis5 Mp 25°
iiber 5 Mp 30°

Bild 7

Priifen der elektrischen Anlage

Die Licht- und Signalanlage des Fahrzeuges muf3 vor dem Fahrtantritt iiberpriift
werden. Besonders ist hierbei auf die einwandfreie Funktion der Bremsleuchte, der
Fahrtrichtungsanzeiger (Winker oder Blinker) und des Signalhornes zu achten. Neben
den Tagesverbrauchern muB natiirlich auch die Beleuchtungsanlage fiir Fahrten
wiihrend der Dunkelheit in Ordnung sein. Sind Glithlampen durchgebrannt, so werden
sie gegen gleichartige neue ausgetauscht.

Aufgaben: 12. Welche Forderungen miissen an die Eigenschaften der Bremsfliissigheit
gestellt werden?
13. Warum darf der Glaskirper einer Glithlampe nicht mit sch igen oder
oligen Héinden beriihrt werden?
14. Warum diirfen durchgebrannte Sicherungen nicht geflickt werden?
15. Uberzeugen Sie sich vor Beginn einer Fahrt, ob die Licht- und Signal-
anlage voll betriebsfihig ist!
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Bild 8 Auswechseln einer Sicherung

BHA9 Auswechseln einer Glithlampe

Inbetriebsetzen und Fahren
Anlassen eines Ottomotors

1. Kraftstoffhahn 6ffnen

Kraftstoffhihne finden wir meistens an Fahrzeugen ohne Kraftstoffpumpe (Mopeds,
Motorrollern, Kraftridern, Trabant, F 8); der Tank liegt hoher als der Vergaser.

Bild 10 Kraftstoffhahn

Auf

2. Tupfer niederdriicken und warten, bis Kraftstoff iiberlauft!

Dieser Handgriff braucht im allgemeinen nur bei Kraftriidern ausgefiihrt zu werden.
Mehrmaliges starkes Tupfen ist unnétig und beschiidigt den Schwimmer.

3. AnlaBhilfe betitigen bzw. Luftfilter schlieBen!

Beim Starten mit kaltem Motor muB das Kraftstoff-Luft-Gemisch mit Kraftstoff an-
gereichert werden. Das kann geschehen, indem man die Luftzufuhr drosselt. Beim Kraft-
rad wird das Luftfilter von Hand geschlossen, bei Kraftwagen die Starthilfe betitigt.

Bei warmem Motor niemals Filter schlielen oder Starthilfe betitigen!
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4, Getriebeschalthebel auf Leerlaufstellung bringen!

Bild 11

Schaltstellungen:

H3a Wartburg
)

Bild 12

Schaltstellungen:
a deutsches Motorrad
b tschechoslowakisches Motorrad

5. Ziindung einschalten!

Die rote Ladekontrollampe muf3 aufleuchten.

6. Kickstarthebel kriftig durchtreten oder Anlasserdruckknopf driicken, bis der Motor anspringt!

Es ist nicht ldnger als 10 bis 15 Sekunden zu starten, sondern zu unterbrechen und,
wenn Motor und Anlasser stillstehen, erneut zu beginnen. Starten bei auslaufendem
Anlasser fithrt zu Schiiden am Ritzel.

Nach dem Anspringen ist der Startknopf sofort freizugeben. Wenn der Motor nach
mehrmaligem Starten nicht anspringt, wird mit der systematischen Storungssuche be-
gonnen.

Lang anhaltendes oder wiederholtes Anlassen in kurzen Abstiinden nacheinander
schwicht die Batterie.

7. Motor kurze Zeit bei betitigter AnlaBhilfc bzw. geschlossenem Luftfilter mit méBiger Dreh-
zahl warmlaufen lassen!
8. AnlaBhilfe freigeben bzw. Luftfilter 6ffnen und miBig Gas geben!

Fahren mit gezogenem Starterknopf fiihrt zu schlecher Leistung, der Motor verrufit
stark, und der Kraftstoffverbrauch steigt iibermiBig an.
Hinweise zur Unfallverhiitung

Motor nur im Freien oder bei weit geéffneter Garagentiir warmlaufen lassen!
Vorsicht, Vergiftungsgefahr!

Aufgaben: 16. Warum mup der Schalthebel beim Anlassen unbedingt in Leerlaufstellung
stehen?
17. Welche Stirungen kinnen vorliegen, wenn der Motor nach mehrmaligem
Starten nicht anspringt?



Den Wagen stets vorwirts in die Garage fahren, damit das Heck ins Freie zeigt und
die giftigen Auspuffgase (Kohlenoxyde) abziehen kénnen! In Kellergaragen groBte
Vorsicht, da Auspuffgase schwerer als Luft sind und nach unten sinken!

Anfahren

1. Kupplungspedal mit dem linken FuBballen bis zum Anschlag durchtreten (aus-
kuppeln)!
Beim Kraftrad wird der Kupplungshebel gezogen.

2. Schalthebel in die Stellung des 1. Ganges bringen! (vgl. Bild 11 und 12)

3. Handbremse losen!

4. Mit dem rechten FuB leicht Gas geben, mit dem linken FuB} das niedergetretene
Kupplungspedal langsam und gleichmiBig loslassen, bis der Wagen zu rollen beginnt!

5. FuB ganz vom Kupplungspedal nehmen und weiter gleichmiBlig Gas geben!

Aufwiirtsschalten

1. Kupplung treten, gleichzeitig Gas wegnehmen!
2. Schalthebel in Mittelstellung bringen (Leerlauf), warten, bis Motordrehzahl ab-
gefallen ist!
3. Schalthebel in die Stellung des 2. Ganges bringen!
4. Wieder einkuppeln und Gas geben!
Beim Aufwiirtsschalten muB3 die Kupplung schneller zuriickgelassen werden als
beim Anfahren.
Diese Vorgiinge wiederholen sich beim Schalten vom 2. auf den 3. bzw. vom 3. auf
den 4. Gang.

Zuriickschalten

MuB die Fahrgeschwindigkeit an Kreuzungen oder uniibersichtlichen Stellen bzw.
an Steigungen vermindert werden, so ist rechtzeitig zuriickzuschalten. Der richtige
Zeitpunkt fiir das Zuriickschalten ist wichtig. Thn zu erkennen, erfordert Ubung
sowie gutes Einfiihlungsvermégen in die Fahrgeschwindigkeit und die zugehérige
Motordrehzahl. Der Schaltvorgang soll geriuschlos (schonend fiir die Getriebeteile)
vonstatten gehen. Wird zu spit zuriickgeschaltet oder nicht geniigend Zwischengas
gegeben, so konnen die Zahnriider beschidigt werden. Es ist ziigig und ohne Zeit-
verlust zu schalten.

Aufgaben: 18. Wie wirkt sich das Kohlenoxydgas auf die Atmungsorgane des mensch-
lichen Korpers aus? (Vgl. Chemie: Kohlenstoffverbindungen, und Bio-
logie: Lunge und Blutkreislauf.)

19. Warum miissen die Schuhsohlen beim Kuppell; und Bremsen trocken und
élfrei sein?

20. Was geschieht, wenn man das Kupplungspedal zu schnell loslift oder
stark Gas gibt?

21. Warum darf der Fuf3 wihrend der Fahrt nicht auf dem Kupplungspedal
ruhen?

22. Erliutern Sie, inwiefern beim Wechselgetriebe die goldene Regel der
Mechanik wirkt!



Verlauf:

. Gas wegnehmen,

. auskuppeln,

. Schalthebel in Leerlaufstellung bringen,

. einkuppeln,

kurz Gas geben (Zwischengas),

. auskuppeln,

. Schalthebel in Stellung des nichstniederen Ganges bringen,
. einkuppeln,

. Gas geben.

Bei einem Getriebe mit Synchronisierung bzw. beim Motorradgetriebe kann ohne
Zwischengas zuriickgeschaltet werden.

OO NS U W

Anhalten
Verlauf:

1. Gas wegnehmen,

2. Fulbremse miBig betiitigen,

3. kurz vor dem Halten auskuppeln,

. FuBbremse kriiftiger betiitigen, bis Fahrzeug hilt,
. Schalthebel in Mittelstellung (Leerlauf) bringen,

. einkuppeln,

. Handbremse anziehen,

. FuBbremse freigeben.

(= K-

Abstellen des Motors

1. Ziindung ausschalten,
2. Kraftstoffhahn schlieen (soweit vorhanden).

Wenden mit Kraftwagen

Kann man aus Platzmangel nicht in einem halbkreisférmigen Bogen wenden, so
wird mit wechselndem Einschlag der Vorderrider mehrmals vor- und zuriickgefahren.
Achtung! Vorsicht bei schlechter Sicht!
‘Wenn méglich, einweisen lassen!
Von Vorwirts- auf Riickwiirtsgang und umgekehrt ist nur zu schalten, wenn das
Fahrzeug stillsteht!
Lenkrad méglichst nur wihrend des Fahrens betitigen, nicht bei Stillstand.

s

gas geg werden

Aufgaben: 23. Begriinden Sie, warum beim Zuriickschalten Zwisch,
muf3?

24. Warum kann man bei einem Getriebe mit Synchronisierung auf das
Zwischengas verzichten?

25. Warum sollen Fahrzeuge nicht mit gesffnetem Kraftstoffhahn abgestellt
werden?
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Lenken

Der Fahrer muB locker und bequem sitzen, die
Bedieneinrichtungen leicht erreichen kénnen und
gute Sicht haben; dann fihrt er sicher und er-
miidet nicht vorzeitig.

Beide Hinde umfassen locker das Lenkrad, die
Arme ruhen leicht angewinkelt mit den Ellen-
bogen am Kérper.

Bei groBerem Lenkeinschlag zieht die eine
Hand das Lenkrad in die gewiinschte Richtung,
wihrend die andere nur fithrt. Sie ist aber trotz-
dem jederzeit griffbereit.

Bei sehr groBen Lenkeinschligen darf immer
nur eine Hand nachgreifen, die andere muf}
stets am Lenkrad sein. Da der Fahrer sehr leicht
vom Lenkrad abrutschen kann, ist das Uber-
greifen (Kreuzen) der Hinde zu unterlassen.

Wihrend der Fahrt ist der Blick des Fahrers
nach vorn auf die Fahrbahn gerichtet. Er darf
sich durch die Bedienung des Kupplungs- oder
Bremspedals sowie der Schaltung nicht von der  Bild13
Beobachtung der Verkehrssituation ablenken So ist die Haltung am Lenkrad
lassen.

Wartung und Pflege des Kraftfahrzeuges (Uberblick)

Damit das Kraftfahrzeug jederzeit einsatzbereit ist, mufl es regelmiflig gewartet
und gepflegt werden. So wird die Lebensdauer bedeutend verldngert, und manche
Unfallursache kann beizeiten erkannt und behoben werden. Dem Fahrzeughalter
bleibt viel Arger erspart, Material wird geschont, Menschenleben werden nicht ge-
fihrdet. Die besonderen, dem Fahrzeugtyp entsprechenden Wartungs- und Pflege-
arbeiten, die nach jeweils 500, 1000, 2000, 5000 Fahrkilometer notwendig werden,
sind der Betriebsanleitung zu entnehmen. Die Schmierstellen werden nach einem
Schmierplan kontrolliert und versorgt.

Folgende Arbeiten sind regelmiifiig auszufiihren:
A) Tiglich
Wie unter ,,Vorbereitungen zur Inbetrichnahme eines Kraftfahrzeuges®

B) Nach 500 km

1. Wie unter A;

2. Fahrzeug griindlich reinigen und Fahrgestell einnebeln (Absprithen mit einem
Rostschutzmittel);

3. Schmierstellen nach Schmierplan kontrollieren bzw. schmieren;

4. bei neuen oder generalitberholten Viertaktmotoren Motordl wechseln.

Aufgabe: 26. Lassen Sie sich den Schmierplan des Fahrzeuges zeigen, an dem sie iiben!
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C) Nach 1000 km

1.
2.

3
4.
5
6.
1
8.
9.
10.

11.
12.

‘Wie unter A und B;

Vergaser, Kraftstoff-Filter und Kraftstoffleitungen reinigen, Anschliisse auf Dicht-
heit priifen;

. Luftfilter auswaschen und neu einélen;

Elektrodenabstand der Ziindkerzen kontrollieren (0,6 bis 0,7 mm bei Batterie- und
0,4 mm bei Magnetziindung), evtl. reinigen;

. Kabelanschliisse und Sicherungen auf festen Sitz priifen;

Batterie pflegen;

. gesamte Bremsanlage (Bremsleitungen, Bremsgestinge oder Bremsziige) iiber-
priifen;

Bowdenziige iiberpriifen bzw. nachstellen;

Reifenlauffliche auf Abnutzung und eingefahrene Fremdkorper kontrollieren;
Schrauben am Zylinderkopf nachziehen;

bei neuen oder generaliiberholten Viertaktmotoren 2. Motorélwechsel vornehmen;
Abschmieren nach Schmierplan.

D) Nach 2000 km

O 001U W

. Wie unter A bis C;

. Unterbrecherkontaktabstand des Ziindverteilers kontrollieren (0,3 bis 0,4 mm);
. Keilriemenspannung fiir Lichtmaschine und Windfliigel iiberpriifen;

. Kupplungsspiel kontrollieren bzw. nachstellen;

. Blattfedern reinigen und einnebeln;

. StoBdémpfer priifen und, wenn nétig, StoBdampferspezialél nachfiillen;

. freiliegende Hinterradantriebskette beim Motorrad auswaschen und schmieren;
. bei Viertaktmotoren Ventilspiel kontrollieren;

. Abschmieren nach Schmierplan.

E) Nach 5000 km

1.
2.

PRovaw

Wie unter A bis D;
beim Krad Spiel in den Lenkungslagern sowie in den Gabel- und Hinterradfederungs-
Gleitfiihrungen priifen;

. Lagerspiel und Speichen der Laufrider kontrollieren;

bei PKW und LKW Lenkung und Lenkgestiinge iiberpriifen;

Kollektor und Schleifbiirsten der Lichtmaschine priifen;

alle Dichtungen am Motor, am Getriebe und an der Kraftiibertragung kontrollieren;
Abschmieren nach Schmierplan;

. Olwechsel in Getriebe und Differentialgehzuse.

Geschmiert werden darf nur nach dem Schmierplan; auch zaviel Schmierung ist

schiidlich!

Aufgaben: 27. Fiihren Sie unter Anleitung Ihres Betreuers am Ubungsfahrzeug die
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Erlduterung einiger Pflegearbeiten

Fahrgestellpflege

Schmutz wird vom Fahrgestell am besten auf einer Hebebiihne oder Rampe mit
einem scharfen Wasserstrahl abgespritzt. Dann wird gegen Rostschiiden mit,,Caramba®,
einem diinnfliissigen Konservierungsmittel, eingenebelt. Die Blattfedern sollen bei
dieser Gelegenheit — méglichst in entlastetem Zustand — zwischen den Federlagen ge-
fettet oder eingenchelt werden. Die StoBdimpfer werden auf ausreichenden Olstand
iiberpriift. Der Rahmen eines Kraftrades wird eingenebelt und anschlieBend geputzt.
Chrom- und Lackteile werden mit einem Pflegemittel behandelt.

Alle Schrauben miissen festsitzen, das Fahrgestell darf nicht beschidigt sein (Risse,
Rostnarben usw.).

Reifenpflege

Der Luftdruck wird gepriift und die Lauffliiche des Rades auf Fremdkérper unter-
sucht. Damit sich die Reifen moglichst gleichmiBig abnutzen, werden die Réder (auch
das Reserverad) untereinander ausgetauscht.

Karosseriepflege

Die Karosserie wird mit einem weichen Schwamm, der hiufig und reichlich in kaltem
‘Wasser zu spiilen ist, gereinigt. Dann wird die Lackfliche mit einem weichen Ledertuch
(Fensterleder) trockengerieben. Ein gutes Lackpflegemittel wirkt wasserabstoBend
und konservierend. Chromteile sind, nachdem sie griindlich gereinigt wurden, hauch-
diinn mit technischer Vaseline einzufetten.

Auch der Kurbelmechanismus der Tiirscheiben, die Tiir- und Haubenschlosser
sowie die Tiirscharniere sollen méBig geschmiert werden.

Das Wagenverdeck ist auszubiirsten und mit einer lauwarmen Fewa-Lisung zu
reinigen. Fensterscheiben, Riickblickspiegel, Glidser der Beleuchtungskérper und
Armaturen werden geputzt.

Batteriepflege

Batteriepole, Polverbindungsschienen und Kabelschuhe sind sauberzuhalten und
mit Polfett (siurefrei) einzufetten. Ol, Benzin und offenes Licht von der Batterie fern-
halten! Da beim Laden bzw. Entladen Wasserstoff und Sauerstoff entweichen, ent-
steht durch Funkenbildung oder offenes Licht Knallgas-Explosionsgefahr (vgl
Chemie: Knallgasversuch).

Den Ladezustand (vor allem im Winter bei groBem Strombedarf) mit einem Ario-
meter (Séureheber) priifen. Hierbei soll die Siuredichte einer geladenen Batterie

Aufgaben: 29. Sprechen Sie mit Ihrem Betreuer iiber die Dauerbruchgefahr durch Kerb-
wirkungen!
30. Auf welche Rider sind die besser erhaltenen Reifen zu montieren?
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1,28 g/cm? betragen (1,23 g/cm3: halb geladen, 1,18 g/cm3: laden Jassen). Die Batterie
darf nie zu stark entladen werden, sonst verringert sich ihre Lebensdauer. Wird der
Sammler nicht gebraucht (bei Stillsetzungen), so ist im Abstand von 4 Wochen zu
entladen und anschlieBend wieder aufzuladen. Eine entladene Batterie friert bei —10 °C
ein, eine geladene bei —65 °C.

Im Sommer ist alle 14 Tage, im Winter alle 4 Wochen der Siurestand zu iiberpriifen
und nur destilliertes Wasser nachzufiillen. Der Fliissigkeitsspiegel des Elektrolyts
soll 10 bis 15 mm iiber dem oberen Plattenrand stehen.

Merke: Niemals Werkzeuge auf die Batterie legen! (KurzschluBgefahr)

Ardlometer
d
Flilssigkeltsstand = ITEIIL_’kIemme
~10mm dber den 2 < (7

Befestigungs-
schiene

Bild 14
Kontrolle des Siurestandes, Priifen der Batteric-
klemmen und der Batteriehefestigung

Pflegearbeiten am Motor und an seinen Aggregaten

Der Motorenraum und der Motor sind, je nach dem Grad der Verschmutzung, von
Zeit zu Zeit mit Pinsel und Waschbenzin zu reinigen. (Batterie vorher abschlieSen!)
Das Motordl ist nur in betriebswarmem Zustand zu wechseln.

Nachdem das Altél abgelassen wurde, wird der Motor mit einer Spiilélfiillung bei
miBiger Drehzahl ohne Belastung in Betrieb gesetzt, um die Abriebteilchen usw.
aus den Olleitungen herauszuspiilen. Das Spiilsl mufl dann wiederum abgelassen werden,
und anschlieBend kann das Frischol eingefiillt werden. Das Olfilter (soweit vorhanden)
wird bei dieser Gelegenheit in Waschbenzin sorgfiltig gereinigt und auf Abriebteilchen
kontrolliert.

Gebrauchtes Motorsl wird in den Tankstellen gesammelt und in Spezialbetrieben
regeneriert, d. h. wieder verwendungsfihig gemacht.

Das Luftfilter ist in Waschbenzin griindlich zu séubern und mit 01 zu benetzen.

Aufgaben: 31. Warum darf in die Batterie nur destilliertes Wasser nachgefiillt werden?
(Vgl. Physik: Chemische Wirkung des elektrischen Stromes.)

392. Warum soll beim Ausbauen einer Batterie immer zuerst das Massekabel
gelost werden?

33. Warum wird das Luffilter mit Ol benetzt?
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Die Vergaserdiisen werden ausgebaut und mit Prefluft ausgeblasen. Niemals darf mit
einer Nadel oder dhnlichem in der Diisenbohrung herumgestochert werden.

Das Schwimmergehiiuse und die am Grunde befindliche Zulaufbohrung zu den
Diisen sind ebenfalls zu reinigen. Die Schwimmernadel und die Leitungsanschliisse
miissen auf Dichtheit gepriift werden. Der Vergaserflansch darf keine Nebenluft
haben, sonst arbeitet der Motor nicht einwandfrei.

Die Kraftstoffpumpe an modernen Fahrzeugen ist wartungsfrei, lediglich das vor-
geschaltete Filter muf} gereinigt werden.

Am Ziindverteiler wird der Kontaktabstand kontrolliert (0,3 bis 0,4 mm) und der
Schmierfilz des Unterbrechernockens mit einem Tropfen Ol benetzt. Nicht zu stark
élen, sonst gibt es Kontaktstérungen!

Auch die Ziindkerzen miissen von Zeit zu Zeit gereinigt werden, der Elektroden-
abstand wird korrigiert. Ist durch den natiirlichen Abbrand der Abstand zwischen der
Mittel- und der Masseelektrode zu groB geworden, so wird die. Masseelektrode nach-
gebogen. Nach dem Kerzengesicht (dem Teil der Kerze, der in den Verbrennungsraum
hineinragt) beurteilt der Fachmann die richtige Gemischzusammensetzung und die
Verbrennung.

Lichtmaschine und Anlasser werden gereinigt, Kohlebiirsten auf Abnutzung kon-
trolliert und eventuell ausgewechselt. Die Kollektoren miissen frei von Ol und Fett
sein. Weitere Arbeiten an diesen Aggregaten sollten einer Fachwerkstatt vorbehalten
bleiben.

Kiihlerpflege

Kesselstein hemmt den Wirmeiibergang. Er kann durch besondere im Handel er-
hiltliche Mittel gelost werden. Alle diese Mittel greifen aber mehr oder weniger den
Kiihler und die Motorteile an. Sie miissen deshalb so verwendet werden, wie in den
Gebrauchsanweisungen fiir derartige Mittel angegeben wird. Die Kiihlbleche sind von
Schmutz, Insekten usw. zu reinigen.

Arbeiten an Kupplung, Getriebe, Achsantrieb, Lenkung und Bremsanlage

Die Pflegearbeiten am Getriebe und am Achsantrieb beschrinken sich auf Kontrolle
oder Erginzung des Olstandes bzw. Olwechsel (nach Schmierplan).

Alle Schraubverbindungen am Lenkgestéinge miissen festsitzen und ordnungsgemif}
gesichert sein.

An der Kupplung wird das Kupplungsspiel kontrolliert und im Bedarfsfalle nach-
gestellt.

Der Vorratshehilter fiir die Bremsfliissigkeit der Fliissigkeitsbremsanlage muf8 auf
ausreichenden Vorrat iiberpriift werden. Auch der Olvorrat der Zentralschmierpumpe
ist zu kontrollieren bzw. nachzufiillen.

Die Bremsen sollten zweckmiBig von einer Fachwerkstatt nachgestellt werden.

Aufgaben: 34. Welche Folgen hat es, wenn die Diise erweitert oder zerkratzt wird?
35. Lassen Sie sich von Ihrem Betreuer das gewiinschte Kerzengesicht erkliren!
36. Warum beeintréichtigt Nebenluft die Leistung des Motors?

37. Wie wirkt sich starke Kesselsteinbildung im Kiihlsystem auf den Motor
aus?

38. Worauf muf geachtet werden, damit die Verkehrssicherheit des Fahrzeuges
gewdhrleistet ist?
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Einiges iiber das Verkehrsrecht

Die rechtlichen Grundlagen fiir das Fiihren von Kraftfahrzeugen sind in der Strafen-
verkehrsordnung (StVO) vom 4. Oktober 1956 und in der Strafenverkehrs-Zulassungs-
ordnung (StVZO) vom 4. Oktober 1956 enthalten.

Bei ilteren Verdffentlichungen iiber das Verkehrsrecht sollte man darauf achten,
daf sie nicht vor den oben angefiihrten Terminen erschienen sind, da ab 1956 wesent-
liche Verdnderungen in der StVO und StVZO erfolgten. Die im Rahmen des poly-
technischen Unterrichtes stattfindende Einfithrung am Kraftfahrzeug kann und soll
nicht die Ausbildung einer Fahrschule ersetzen. Sie vermittelt lediglich einige Grund-
kenntnisse, wie sie von jedem polytechnisch gebildeten Menschen zu erwarten sind.

Der Gesetzgeber legt fest, daB fiir das Fiihren von Kraftfahrzeugen im éffentlichen
StraBenverkehr eine Erlaubnis durch die Deutsche Volkspolizei vorhanden sein muB.
Diese Erlaubnis wird durch eine amtliche Bescheinigung, die sogenannte Fahrerlaubnis,
nachgewiesen.

Es werden fiinf Fahrerlaubniskl. hieden (§7 $tVZO0)

Klasse 1: Alle Kraftrider mit und ohne Seitenwagen

Klasse 2: Kraftwagen bis 250 cm?® Hubraum, Elektrokarren (auch mit einem Anhiinger)
sowie Krankenfahrstiihle mit mehr als 20 km/h Héchstgeschwindigkeit

Klasse 3: Zugmaschinen (auch mit Anhiinger) bis zu 30 km/h Héchstgeschwindigkeit
sowie selbstfahrende Arbeitsmaschinen mit mehr als 20 km/h Héchst-
geschwindigkeit

Klasse 4: Kraftwagen bis 2,5 Tonnen Steuergewicht (auch mit Einachsanhingern)

Klasse 5: Kraftwagen iiber 2,5 Tonnen Steuergewicht, alle Kraftwagen mit mehr-
achsigen Anhingern sowie Zugmaschinen mit mehr als 30 km/h Héchst-
geschwindigkeit (auch mit Anhingern)

A | von der Fahrerlaubnis (§6 StVZ0)

Zum Fahren von Kraftfahrzeugen mit einer Hochstgeschwindigkeit bis 6 km/h und
fiir selbstfahrende Arbeitsmaschinen bis zu einer Hochstgeschwindigkeit von 20 km/h
ist nur die erfolgreiche Teilnahme an einem Priifungsunterricht iiber Verkehrsrecht
bei der Deutschen Volkspolizei durch einen Berechtigungsschein nachzuweisen.

Sonderbestimmungen fiir Kleinkraftriider (§§ 85 bis 89 StVZ0)

Fiir Kleinkraftrider (Mopeds und Kraftrider bis 50 cm® Hubraum) ist eine Fahr-
erlaubnis erforderlich. Diese wird erteilt, wenn bei einer Priifung geniigend verkehrs-
rechtliche Kenntnisse nachgewiesen werden. Der Besuch einer Fahrschule ist nicht
erforderlich.

Fiir Fahrrider mit Hilfsmotor geniigt der Berechtigungsschein wie fiir Kraftfahr-
zeuge bis zu einer Hochstgeschwindigkeit von 6 km/h (wie § 6).

66



Mindestalter fiir Kraftfabrzengfiihrer (§8 StVZ0)

Fiir Fahrzeuge der Klasse 2 und 3 sowie fiir Kraftriider bis 150 cm® Hubraum
16 Jahre.

Fiir Fahrzeuge der Klassen 4 und 5 sowie fiir Kraftrider iiber 150 cm® Hubraum
18 Jahre.

Ausnahmen kénnen nur die zustindigen Organe der Deutschen Volkspolizei zu-
lassen. Jede Erteilung einer Fahrerlaubnis an einen Jugendlichen unter 18 Jahren
bedarf der Zustimmung scines gesetzlichen Vertreters. Das Mindestalter zum Fiihren
von Kleinkraftridern und Kraftfahrzeugen bis zu 6 km/h Héchstgeschwindigkeit sowie
entsprechenden selbstfahrenden Arbeitsmaschinen ist das vollendete 15. Lebensjahr.

Uber das Verhalten im StraBenverkehr

In der StraBenverkehrsordnung sind die Regeln fiir das Verhalten im StraBenver-
kehr aufgenommen.

Der § 1 der StVO legt die Grundregel fiir das Verhalten aller Verkehrsteilnehmer fest.
Er fordert Vorsicht und gegenseitige Riicksichtnahme, ein Verhalten, durch das keine
Personen oder Sachwerte gefihrdct oder geschidigt werden kénnen und Personen
nicht mehr als unvermeidbar behindert oder beldstigt werden.

Jeder Verkehrsteilnehmer muB di= fiir ihn geltenden Verkehrsbestimmungen kennen,
gewissenhaft einhalten und den Weisungen der Organe der Deutschen Volkspolizei
Folge leisten.

Aufzabe: 39. Schreiben Sie die bei diesem Thema neu erlernten Fachausdriicke auf!



