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Arbeitsschutz

In der Deutschen Demokratischen Republik wird die Gesundheit
der Werktiitigen durch Gesetze geschiitzt

Aus der Verfassung der Deutschen Demokratischen Republik:

Artikel 18

Die Republik schafft unter maBgeblicher Mithe-
stimmung der Werktitigen ein einheitliches Arbeits-
recht, eine einheitliche Arbeitsgerichtsbarkeit und
einen einheitlichen Arbeitsschutz.

Die Arbeitsbedingungen miissen so beschaffen sein,
daB die Gesundheit, die kulturellen Anspriiche und das
Familienleben der Werktitigen gesichert sind.

Aus der Verordnung zum Schutze der Arbeitskraft:

L Verantwortlichkeit

ERORD
O SAUTE

DER r
AROESKRAF

§1
Alle Werkleiter, Leiter von Betrieben und Verwaltungen
und die Betriebsinhaber (nachfolgend Betriebsleiter
oder Betriebsinhaber genannt) haben die Pflicht, die
Arbeitshedingungen so zu gestalten, daf fiir die Siche-
rung und Erhaltung der Arbeitskraft der Werktitigen
stindig Sorge getragen ist.

§2
(1) Die Betriebsleiter oder Betriebsinhaber tragen
personlich die volle Verantwortung dafiir, daB die
Arbeiter und Angestellten wihrend der Arbeit und
Anwesenheit im Betrieb vor Gefahren fiir Leben und
Gesundheit geschiitzt sind.



Aus dem Grundgesets der Arbeit:

§44

(1) Die Arbeitsschutzkommission (Arbeitsschutzobleute)
sind gewerkschaftliche Organe der Arbeiter und An-
gestellten und unmittelbarer Ausdruck ihres Mitbe-
stimmungsrechtes im Betrieb bei der Organisierung
des Arbeitsschutzes und der Betriebshygiene. Sie werden
in ihrer Titigkeit von den Arbeitsschutzinspektoren
unterstiitzt. Die Aufgaben und Befugnisse der Ab-
teilungen fiir Arbeit (Arbeitsschutz) und der Arbeits-
schutzinspektoren werden durch Verordnung geregelt.

(2) Die staatliche Kontrolle iiber die Verwirklichung der
gesetzlichen Bestimmungen auf dem Gebiete des
Arbeitsschutzes und der Unfallverhiitung iiben die
staatlichen Inspektionen des Ministeriums fiir Arbeit
und Gesundheitswesen aus.

Aus der Verordnung iiber die weitere Verbesserung der Arbeits- und Lebensbedingungen
der Arbeiter und die Rechte der Gewerkschaften.:

3. Die Gewerkschaften haben das Recht, bei vorsitz-

R
VERORINUNG

lichen und fahrlissigen VerstoSen gegen die Bestim-

ger die \‘IEINU""li mungen zum Schutze der Arbeitskraft, gegen besondere
VERBESSEK i Arbeitsschutzverordnungen _oder gegen die abge-
d”nrhﬂ.ﬁ': ngéﬂ‘ geschlossenen Arbeitsschutzvereinbarungen  von den
I,eblﬂsudmg zustindigen Ministern die Bestrafung der schuldigen,

verantwortlichen Wirtschaftsleiter zu verlangen.

Aufgaben: 1. Laf dir von deinem Betreuer die Bedeutung des Betriebskollektivvertrages

(BKV) fiir den Arbeitsschutz erkliren!
2. Frage den Arbeitsschutzbevollmichtigten des Betriebs nach dessen Aufgaben!

3. Welche Verord

zum Arbeitsschutz haben fiir deinen Betrieb be-

sondere Bedeutung?



VorschriftsmiiBige Arbeitskleidung schiitzt vor Unfillen

/)
Gefahrt

Aufgabe: 4. Beurteile den Arbeitsplatz und den Anzug (unten)!
8



Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz vermindern die Unfallgefahr

Aufgabe: 5. Formuliere Regeln, in denen enthalten ist, was dir die Abbildungen
zeigen!

9
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Beim Elektroschweiien nicht in die Flamme sehen!
Nicht zwischen Materialstapeln hindurchgehen!

Im Betrieb nicht rennen!

Nur in Begleitung des Betreuers durch den Betrieb gehen!

Nicht unter schwebenden Lasten aufhalten!
 Auf Verbots- und Gebotsschilder achten!

11



Diese Feunerloscher solltest du bedienen kénnen!

NabBlscher: DIN Nafi 10

Anwendungsgebicte: Biirobetriebe, Kaufhiuser, Woh-
nungen, Schulen, Krankenhiuser, Ausstellungen, Holz-
bearbeitungs- und Textilbetriebe, landwirtschaftliche
Betriebe.

Bedienung: Einschlagen eines am Deckel befindlichen
Schlagknopfes; das Druckgas bewirkt das selbsttitige
Ausspritzen des Loschmittels durch die Diise.

Tetraléscher : DIN Tetra 2

Anwendungsgebiete: Fiir Brinde elektrischer Anlagen
(Olschalter, Transformatoren, Fernsprechanlagen u. d.)
sowie feuergefihrlicher Flissigkeiten, * wie Benzin,
Benzol, Ol usw.

Bedienung: Durch Linksdrehen des Handrades wird der
Lgscher in Betrieb gesetzt. Der austretende Lésch-
strahl entwickelt Gase, die das Feuer mit Sicherheit
ersticken. Nach Abloschung des Brandes jederzeit durch
Rechtsdrehen des Handrades abstellbar.

Priige dir folgende Rufnummern gut ein!

12
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Schaumléscher : DIN Schaum 10

Anwendungsgebiete: In Brand geratene feuergefahrliche
Fliissigkeiten, wie Benzin, Benzol, Petroleum, Teer,
Ole, Fette, Harze, Lacke, Schwefelkohlenstoff, Naph-
thalin u. a., sowie Stoffe, die unter Glutbildung ver-
brennen, wie Holz, Papier, Stroh, Textilien, Kohlen u. a.

Bedienung: Inbetricbnahme durch Umdrehen des
Loschers, wobei zwei voneinander getrenntgehaltene
Chemikalienlosungen im Loscher zusammenflieBen und
den Léschschaum bilden, der unter dem Reaktions-
druck ausspritzt.

Kohlensiuretrockenlischer : DIN Trocken 6

Anwendungsgebiete: Fiir Brinde fliissiger, gasférmiger,
fester Stoffe, die im allgemeinen nicht mit Wasser
geloscht werden kénnen, wie Benzin, Benzol, Ather,
Petroleum, Spiritus, Mineralole und Lacke, ebenso fiir
unter Druck stehende brennbare Gase, wie Treibgas,
Azetylen, Wasserstoff usw., zum Abléschen von
Briinden an elektrischen Aggregaten, die unter Spannung
stehen.

Bedienung: Durch Linksdrehen des Handrades an der
Kohlensiiureflasche. Durch Rechtsdrehen des Flaschen-
ventils wird der Loéscher abgestellt.

Aufgaben: 6. Vergleiche dltere und moderne Werkzeugmaschinen miteinander und stelle

fest, auf welche Weise Unfillen vorgebeugt wurde!

7. Frage nach technischen Einrichtungen, die dem Arbeitsschutz dienen!
Beschreibe eine dieser Einrichtungen!

8. Welche Verbots- und Gebotsschilder findest du im Betrich? Was sagen
sie dir?

9. Sprich mit einem alten Arbeiter dariiber, welchen Wert die Kapitalisten
dem Arbeitsschutz beimafen!

13



Priifen

Was der Techniker unter Priifen versteht

Die nachstehende Ubersicht zeigt die Einteilung des Priifens. Beim Priifen vergleicht
man mit MafBeinheiten (mafliches Priifen) oder mit Mustern (nichtmaBliches Priifen).

‘ Priifen I

I nichtmaBliches Priifen maBliches Priifen

| | |
Messen Formlehren MaBlehren
| |

Merke: Durch Priifen wird festgestellt, ob ein Werkstiick die geforderte GrofBe, Form,
Oberflichenbeschaffenheit, Feinheit und Winkligkeit hat.

MeBgenauigkeit

Die Auswahl der zweckmiBigsten MefBizeuge richtet sich nach der geforderten Genauig-
keit. Es soll immer nur so genau wie nétig und nicht so genau wie maglich gemessen
werden. Untersuchungen ergaben, daBl es zehn- bis fiinfzehnmal teurer ist, mit einer
Genauigkeit von 0,01 mm zu arbeiten als mit einer Genauigkeit von 0,1 mm.

14



Toleranzen

Es miissen bestimmte Ab-
weichungen vom geforderten
MaB zulissig sein. Diese Ab-
weichungen, Toleranzen ge-
nannt, kénnen iiber oder unter
dem geforderten Nennmaf lie-
gen. Sie sind in der Zeichnung reat———N gy ==
angegeben. xy N

= |=Toleranzfeld

Bild 1

PaBmaB NennmalBl Toleranz GrofBtmal Kleinstmafl

120+ 0.1 120 0,2 120,1 119,9

g0 2

42_ 0,05

25+ %2

0,03
10t 0,01

Genaues Priifen vermeidet Ausschuf§

Durch sorgfiltiges Priiffen werden rechtzeitig Fehler und Mangel aufgedeckt. Damit
wird AusschuB in der Produktion vermieden. Das ist besonders wichtig, wenn es sich um
die Bearbeitung von Werkstiicken handelt, zu deren Herstellung schon viele Arbeits-
stunden aufgewendet wurden oder die in der Montage mit anderen Teilen zu groBeren
Baugruppen zusammengebaut werden. Priift ein Facharbeiter ungenau, so miissen die
Teile und Baugruppen in der Montage nachgearbeitet werden, das kostet unnétig Zeit
oder erhéht den AusschuB.

Aufgaben: 1. Erliutere, warum du bei einigen Werkstiicken mit der vorgeschriebenen
Genauigkeit priifen muft!

2. Ordne den abgebildeten Arbeitsverfahren die Priifseuge zu!

3. Erweitere die Ubersicht ,,Toleranzen*, indem du die fehlenden Grifen
eintrigst!

4. Sprich mit deinem Betreuer iiber Arbeiten mit hichsiem Anspruch an Ge-
nauigkeit!

15



NichtmaBliches Priifen

Bild 2

Mit Hilfe eines Hohrrohres
stellt der Facharbeiter fest,
‘wo an einem Motor Fehler
durch Gerdusche erkenn-
bar sind.

Wenn ein Erzeugnis fertiggestellt ist, wird es einer Funktionsprobe unterzogen: Das
Kraftfahrzeug wird eingefahren, der Personenkraftwagen auf der LandstraBe, der
Raupenschlepper in unwegsamem Gelinde. Der Fernsehempfinger muB mehrere
Stunden ununterbrochen in Betrieb sein und ein Testhild empfangen. Ein Getriebe
muB einlaufen, dabei wird gehorcht, ob es schnarrt, kratzt oder klingelt.
Facharbeiter und Giitekontrolleure wissen genau, welchen Anforderungen das Erzeug-
nis geniigen mufl. Sie sehen ihre und ihres Betriebes Ehre darin, nur beste Qualitiit aus
ihren Hinden zu geben.

Formlehren nach der Lichtspaltmethode

Beim Priifen mit Winkel, Lineal und Schablone wird
nach der Lichtspaltmethode verfahren. Tritt Licht durch
einen engen Spalt, so erscheint dieser breiter, als er
wirklich ist. Nach der Lichtspaltmethode kénnen mit
bloBem Auge noch Abweichungen von 0,005 mm wahr-
genommen werden. Je gleichmiBiger die Lichtspalt-
breite ist, um so genauer entspricht die Form des Werk-
stiickes der Form der Lehre. Priifstiick und Priifzeug
werden aufeinandergesetzt und in Augenhéhe gegen

/

A\

Q_\ das Licht gehalten.
Die GroBe eines Lichtspaltes zwischen aufeinander-
Bild 3 montierten Teilen kann mit einer Fiihllehre gepriift

werden. Das ist ein diinnes Stahlblittchen, das in den
Spalt geschoben wird und auf dem die Dicke vermerkt ist.

Aufgabe: 5. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, welche Erzeugnisse des Betriebes in
der oben geschilderten Weise nichtmaflich gepriift werden! Nenne die
Erzeugnisse und die Verfahren!

16



Priifzeuge fiir das Formlehren

Beim Formlehren vergleicht man das Werkstiick mit einem formgenauen
Gegenstiick — der Lehre.

Bild 4 Haarlineal

Bild 5
Haarwinkel

S8 I

Flachwinkel

Ex

Bild 7
Rundungslchre

ES

=32

Winkel und Rundungslehren diirfen nicht verkantet werden; das Haarlineal wird
stets senkrecht aufgesetzt und nicht auf dem Werkstiick hin- und hergeschoben.
Rundungslehren werden nach Gréflen geordnet in Gehdusen zusammengefaBt. Es sind
Lehren enthalten, mit denen jewcils Hohlkehlen oder AuBenradien gepriift werden
kénnen.

Aufgaben: 6. Warum kinnen beim Priifen mit dem Haarwinkel genauere Ergebnisse
erzielt werden als beim Priifen mit dem Flachwinkel?
7. Welche Formlehren fiir Winkel iiber oder unter 90° kennst du?
8. Beurteile die abgebildeten Priifergebnisse!
9. Wie kannst du die Genauigheit eines Winkels von 90° priifen?

2 [08706] 17



Priifzeuge fiir das maBliche Priifen

Zum Messen dienen Priifzeuge mit unterschiedlicher Genauigkeit. Sie alle haben eine
MaBeinteilung zum Ablesen der gemessenen GroBe.

Mit einem StahlmaBstab kann bis 0,5 mm genau gepriift werden. Diese Genauigkeit
geniigt aber nur bei groben Arbeiten, zum Beispiel in der Schmiede.

Bild 8
Der Schmied stellt einen
Aulentaster nach dem
MaBstab ein und priift
die noch warmen Schmiede-
teile

Beim Priifen mit dem Mafstab miissen sich der Nullstrich des MaBstabes und die
Werkstiickkante decken (Bild 10).

Bild 10
Handhabung des Ma-
stabes

Bild 9
Ein so angesetzter MaBstab
erschwert das Ablesen

Aufgabe: 10. Wie hilft man sich, wenn ein Mapstab am Nullstrich beschidigt ist?

18



Teile und Handhabung
der Schieblehre

Mit Schieblehre und Tiefen-
lehre (auch Tiefenmal ge-
nannt) kann bis 0,1 mm genau
gepriift werden. Wie es mog-
lich ist, mit Hilfe des Nonius
so genau abzulesen, wird im
Physikunterricht erlautert. &
Das Werkstiick wird mog- 8 Sk:
lichst weit zwischen die Mef-
schenkel gehalten und der
Schieber mit leichtem Druck
angeschoben. Zu starker Druck
verkantet den Schieber, und
das Priifergebnis ist fehlerhaft. Niemals darf die Schieblehre mit festgestelltem
Schieber iiber das Werkstiick gezwingt werden. Es ist darauf zu achten, daf die
MeBschenkel gut anliegen und nicht verkantet sind. Bei Innenmessungen mit der
abgebildeten Schieblehre sind zum abgelesenen Wert 10 mm dazuzuzihlen.

.

I‘\““i".i

L
Schnavel fur
Jnnenmessung —=9

Bild 11

Rild 12 Bild 13

Bild 14 Bild 15

Aufgaben: 11. Benenne die Teile der Schieblehre (Bild 11)!
12. Fiir welchen Zweck dienen die mit Ziffer 2 bezeichneten Mefschneiden?
Fertige eine Skizze!
13. Nenne Priifzeuge mit einer Ablesemaglichkeit unter 0.1 mm!

14. Warum fithren die ausgestrichenén Handhaben (Bild 13 und 15) zu
falschen Ergebnissen?

2+ , 19



Verfahren, die das Priifen vereinfachen

Beim Messen mit der Schieblehre muf} jedes-
mal b ders abgel werden, eb ist
es bei der MefBschraube, die Messungen bis
0,01 mm Genauigkeit gestattet. In der Massen-
produktion beanspruchte das viel Zeit, beson-
ders dann, wenn genau innerhalb einer Toleranz
zu arbeiten ist.

Bild 16
Eine Welle wird mit der MeBschraube gepriift

Fiir die Priifung von zylindrischen Werkstiicken wurden darum Grenzrachenlehren
entwickelt und fiir Bohrungen Grenzlehrdorne. Damit wird das Priifen von Drehteilen
an der Drehmaschine wesentlich beschleunigt. Das Werkstiick ist dann genau, wenn
die Gutseite dariiber- oder hineinpaBt; es ist AusschuB, wenn die AusschuBseite der
Lehre iiber den Zylinder oder in die Bohrung gefiihrt werden kann.

Bild 17 Grenzrachenlehre Bild 18 Grenzlehrdorn

In der Massenproduktion priift der Facharbeiter jedes Werkstiick, und jedes 30. oder
50. Stiick der Serie — die Zahl wird besonders vereinbart — geht in die Kontrolle.
Automatische Werkzeugmaschinen, wie sie in
automatischen FertigungsstraBen verwendet
werden, priffen die Werkstiicke selbsttitig.
Sie korrigieren Abweichungen sofort, so daf3
dic im Programm der Maschine gegebene
Toleranz eingehalten wird.

Bild 19
Priifen mit der Grenzrachenlehre

Aufgaben: 15. Laf dir von deinem Betreuer erkliren, woran bei Grenzlehren Gutseite
und Ausschuf zu erk sind!

16. Frage nach Maschinen, die selbsttitig priifen!

20



Wie Priifzeuge gepflegt und aufbewahrt werden

Priifzeuge bediirfen mehr als andere Werkzeuge sorgfiltiger Behandlung und Pflege:

1. Lege sie anf der Werkbank auf einem Lappen ab!

9. Halte sie getrennt von Himmern, Feilen, MeiBleln und anderen Werkzeugen!

3
4

. Bewahre sie auch getreant auf!
. Benutze Priifzeuge nicht beim AnreiBen!

5. Benutze Schieblehre oder MeBschraube nur fiir Feinmessungen! Fiir Grobmessungen

an GuB- oder Schmiedeteilen geniigt der Stahlmafistab.

6. Setze Priifzeuge nicht starker Erwdrmung aus!

Bild 19
So werden Priifzeuge abgelegt

DM

DM

DM

Nach der Arbeit werden die Priifzeuge gereinigt und leicht mit technischer Vaseline
(einem siiurefreien Fett) bestrichen. Sie sind dadurch gegen den Handschweill ge-
schiitzt. Wird mit Lotwasser (siurehaltig) oder Atzmitteln gearbeitet, sind die Priif-
zeuge vor der Arbeit einzufetten.

Aufgaben: 17.

18.
19.
20.

Frage nach dem Preis der Priifzeuge, mit denen du arbeitest, und trage
ihn ein!

Warum diirfen Priifseuge nicht starker Erwdrmung ausgesetzt werden?
Schildere die Folgen der Arbeit mit ungenauen Priifzeugen!

Schreibe die ‘neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Anreilen und Kérnen

Wir bereiten ein Werkstiick fiir die Bearbeitung vor

Bild I Technische Zeichnung

Bild 2 AnreiBplatz

C
Ol

Bild 3
Angerissenes  und
korntesWerkstiick

22

Sollen Werkstiicke gefeilt,
gesigt, gemeiflelt, gebogen,
gebohrt oder durch andere
Verfahren hergestellt
werden, so reift man sie
vorher an. Dabei werden
Form und GrsBe des Werk-
stiickes auf das Rohstiick
aufgezeichnet. Kérner-
schlige legen Bohrungs-
mitten und UmriBilinien
fest. Anreiflen ist eine sehr
verantwortungsvolle Arbeit.

Auf der technischen Zeich-
nung sind die MaBe des
anzufertigenden Werk-
stiickes eingetragen. Der
Anriff muB mit den Zeich-
nungsmaflen genau iiber-
einstimmen. Die MaBle wer-
den von der Zeichnung auf
das Rohstiick iibertragen,
und die Umrisse werden
angerissen.

Wenn das Werkstiick an-
gerissen ist, sind AnriB-
linien und Bohrungsmitten
durch  Kornerschlige zu
markieren. Dann kann die
Bearbeitung beginnen.

Bild 4

Fertiges
Werkstiick



Gleiche oder iihnliche Arbeiten in anderen Berufen

Bereits im Werkunterricht Ubersicht

muBte Holz vor dem Be- -

arbeiten angezeichnet Wer ‘Womit Was
reifit oder

werden. Dazu dienten Blei-
stift, Lineal, Kreide usw.

zeichnet an?

wird angerissen oder
.,

wird angerissen oder
- s

g

Die gleichen Mittel benutzt 1. Maler GliedermaBstab, Flichenbegrenzungen
der Tischler. Lineal, vor dem Anstreichen
Der Elektriker legt den Schlagschnur

Verlauf der Leitung fest, er 2,
kennzeichnet die Stellen,
wohin er Schalter, Steck-
dosen und Verteilerdosen 3
setzen will, und die Lage
der Schalttafeln.

Der MaBschneider zeichnet
vor dem Zuschneiden den
Stoff mit Schneiderkreide

an.

Bild 5
Maler zeichnen durch Schnurenschlag
die Begrenzung des Anstriches an

Bild 6

Bild7 Der Maurer setzt die Steine nach der

Schnur, die er gespannt hat

Eine Schaur zeigt dem Girtner die
Richtung, in der er pflanzt

Aufgaben: 1.
9. Welche Bedeutung hat das genaue Anreifien oder Anzeichnen fiir das
Ergebnis der Arbeit?

3. Welche Kenntnisse aus der Geometrie kannst du beim Anreiflen ver-
wenden?

Erginze die Ubersicht durch weitere Beispiele!
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Anreifien: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Werkzeuge zum Herstellen des Risses

Bild 8 Werkzeuge

Mit der Reifinadel kann eine Linie gezogen

werden. Ist das AnreiBwerkzeug hirter als die
Werkstiickoberfliche, so entsteht eine RiBlinie Bild 9
(Bild 9). Ist das Werkzeug weicher, so nutzt es

sich beim Anreifien ab und hinterliBt eine auf-

getragene Linie (Bild 10), die infolge der
Adhisionskrifte (Anhangskrifte) auf der Ober- 0
fliche haftet. ’

Bewegungsrichtung

/

Druck
k v @
3
B '
¢ B A A AT D)
Bild 11 Bild 12 Bild 13

Aufgaben: 4. Benenne die abgebildeten Werkzeuge und Hilfsmittel (Bild 8 und 14)!

5. Welche nachteilige Wirkung entsteht durch den Rif3 beim Anreifen der
Biegekante auf diinnen Blechen (siehe Bild 13)?

6. Beurteile die Handhabung der gestrichelt dargestellten Reifinadel in Bild 11!
7. Schreibe einen Bericht iiber deine Anreiflarbeit!
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Hilfsmittel zum Herstellen genauer Risse

Bild 15
Anreilen mit Anschlagwinkel und StahlmaBstab

-

Bild 14
Werkzeuge t

. 7

Bild 16 Anreiflen mit dem Zentrierwinkel
(Kreismittenwinkel)

Hilfsmittel zum Vorbereiten des Werkstiickes

Wasser Wasser

Schlsmmkreide Leind!

X

AnreiBlack
Bild 17 Bild 18 Bild 19

Sollen die AnriBlinien besonders gut sichtbar sein oder soll die Oberfliche des Werk-
stiickes durch Risse nicht beschidigt werden, wird das Werkstiick durch Anstriche
vorbereitet. Das Anreilwerkzeug hinterldfit dann eine Spur im Anstrich.

Aufgabe: 8. Erliutere die Wirkungsweise des Zentrierwinkels!
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Kornen: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Korner werden aus verschie-

denen Griinden geschlagen:

1. Kontrollkérner zum besseren
Sichtbarmachen der Anrif3-
linie;

2. Kreismittenkérner zum Ein-
setzen des Zirkels;

3. Bohrkérner zur besseren

Bild 20 Spitzenwinkel Spitzenwinkel & !
eines cines Kontroll- Fithrung des Bohrers beim
Bohrkorners kérners Aﬂhohl'eﬂ-

Sind mehrere Kérner in gleichen
Abstinden voneinander zu
schlagen, so kann das langwie-
- rige Anreiflen erspart werden.
Bild 21 Kornen mit dem s wenn man den Doppelkérner
Doppelkdrner
benutzt.

Das Werkstiick wird so gelegt, daB die RiBlinie in der Blickrichtung verliuft. Die
Lichtquelle (Fenster oder Arbeitsleuchte) befindet sich dem *Arbeiter gegeniiber
(Bild 22a). Die linke Hand hilt den Korner leicht, sie liegt dabei mit der Handkante
auf (Bild 22b). Der Kérner wird vom Korper weg geneigt, angesetzt (Bild 22 c¢) und auf-
gerichtet (Bild 22d). Ein kurzer senkrechter Schlag mit dem Hammer treibt den Kérner
in das Werkstiick.

Bild 22



Beim Kornen sind feste Unterlagen zu verwenden, damit sich das Werkstiick nicht
verformt.

Unterlage

Bild 24

Bild 25

Bild 26

Bild 28
Diinne Bleche nur leicht ankdrnen

Bild 29
Tiefe Korner stauchen den Werkstoff
Bild 27 Angerissenes Deckblech ohne Kontrollkérnungen beiderseitig an

Aufgaben: 9. Warum haben Kontrollkirner und Bohrkorner unterschiedliche Spitzen-

winkel?

10. Zeichne auf den Riplinien (Bild 27) die Kontrollkérner ein!

11. Formuliere Regeln fiir das Setzen der Kontrollkirner (Abstinde)!

12. Fertige eine Skizze, in der zu sehen ist, wieviel von den Kirnerpunkten
nach der Bearbeitung des Werkstiickes stehenbleibt!

13. Warum diirfen diinne Bleche nicht auf Holzunterlagen oder auf dem
Ambof3 gekirnt werden?
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Verfahren, die das Anreiflen und Kérnen vereinfachen oder ei en

r

Bei der Verwendung von
Schablonen kénnen wihrend
der gleichen Zeit mehr Werk-
stiicke angerissen werden.

Bild 30
Anreilen nach Schablone

Fiir schwierigere Formen und groBe Abmessungen, wie sie zum Beispiel im Schiffshau
vorkommen, wendet man das optische Anzeichenverfahren an.

Bei seiner Anwendung spart man Werkstoff, Fachkrifte und Raum ein, beschleunigt
und verbilligt die AnreiBarbeit. Unsere volkseigene optische Industrie entwickelte
ein Projektionsgeriit, das das Negativ einer Schablonenzeichnung véllig verzerrungsfrei
in natiirlicher GroBe des Einzelteils auf das anzuzeichnende Werkstiick Pprojiziert.
Nach den weiBen Lichtlinien und Marken sowie Zeichen des Negativs, die schon
im wenig abgedunkelten Raum sichtbar sind, kénnen Platten und Formstihle an-
gezeichnet und gekérnt werden.

Bild 31
Eine maBstabgerechte Zeichnung
wird fotografiert; es entsteht ein
Negativ

Bild 32
Ein Projektor wirft die Zeichnung
des Negativs auf das Werkstiick
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Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Die AnreiBwerkzeuge sind ebenso sorgfiltig wie die MeB- und Priifzeuge zu behandeln. Die
ReiBnadel darf nicht in die Werkbank eingespieBt oder zum Vorbohren von Léchern benutzt
werden. Die gehértete Spitze muB vor Schlag oder Fall auf Steinboden usw. bewahrt werden.
Nach Gebrauch ist die Spitze durch einen Kork zu schiitzen.

Bild 33

ParallelreiBer, HohenmaBstibe und Zirkel sind nach Gebrauch von anhaftendem Schmutz zu
sidubern und leicht einzufetten, Die MeBgenauigkeit ist von Zeit zu Zeit zu kontrollieren.
Die AnreiBplatte ist nach der Anreiflarbeit mit Petroleum abzureiben, schwach einzudlen und
durch einen Holzdeckel zu schiitzen. Auf der Anreiplatte darf nicht gekérnt werden. Schlige
und Sto8e verletzen ihre Arbeitsfliche; dadurch wird sie fiir genaue Anreilarbeiten unbrauch-
bar.

ReciBnadel und Kérner miissen von Zeit zu Zeit nachgeschliffen werden. Stumpfe oder ab-

gebrochene Reiinadeln geben und ungleichmiBige Risse, stumpfe Kérner kénnen
nicht genau aufgesetzt werden.
Achtung! An der Schleifs hine diirfen nur dein Betreuer oder dein Lehrer arbeiten.

Bild 34

ReiBnadeln und Koérner gehoren nicht in die Taschen der Arbeitskleidung!

Aufgaben: 14. Sprich mit deinem Betreuer iiber Vor- und Nachteile des optischen An-
zeichenverfahrens!

15. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, warum ecin Dreher seine Werk-
stiicke nicht anzureifien braucht!

16. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Kennzeichnen

An d beispiele fiir das K ichnen

=4 P

Die Erzeugnisse der Industrie und die Teile dieser Erzeugnisse werden gekennzeichnet.
Es wird dadurch leichter, zu erkennen, welche Besonderheiten ein Erzeugnis besitzt.
wie die Teile des Erzeugnisses zusammengehioren und vieles andere.

& &

Bild 1
Giitezeichen

Bild 2
Typenschild eines Elektromotors

Zur Kennzeichnung der Qualitiit erhalten die Er-
zeugnisse ein Giitezeichen. Diese Giitezeichen werden
vom Deutschen Amt fiir Material- und Warenpriifung
(DAMW) verliehen. In unseren volkseigenen Betriechen
kimpfen die Brigaden um den Erwerb des héchsten
Giitezeichens fiir ihre Erzeugnisse, das aus einem Q,
der Ziffer 1 und den Buchstaben DDR besteht.
Typenschilder nennen Hersteller und technische Einzel-
heiten des Erzeugnisses.

" Lasten -Aufzug
Tragkraft: 500 kg

Baujahr: 1956
VEB BERLINER AUFZUGBAU

Bild 3 Bild 4
Etikett an Textilerzeugnis Schild fiir Lastenaufzug

Vicle Erzeugnisse haben durch ihre Giite Welt-

ruf erlangt, so daf ihr Kennzeichen zu einem
m Begriff fiir hochste Qualitit wurde. Firmen-
zeichen sind gesetzlich geschiitzt und diirfen
W nur von den betreffenden Betrieben gefiihrt

werden.

Bild 5 Dieses Zeichen genieBt Weltruf

Aufgaben: 1. Welche Giitezeichen haben die Erzeugnisse deines Betriebes?
2. Welche Angaben findest du auf dem Typenschild eines Motorrades oder

Mopeds?

3. Nenne Betricbe unserer Republik, deren Erzeugnisse Weltruf geniefen!
Skizziere deren Zeichen!
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Auswahl des Verfahrens, Anspriiche an das Kennzeichen

In der metallbearbeitenden Industrie werden folgende Verfahren zur Kennzeichnung
hiufig angewandt:

mechanisches Kennzeichnen (Schlagzahlen, Gravieren),
elektrisches Kennzeichnen (Elektroschreiber),
chemisches Kennzeichnen (Atzmittel),

Kennzeichnen durch Farbanstrich,

K ichnen durch Schilder und Abziehbilder.

Wenn das Verfahren zur Kennzeichnung eines Teiles oder eines Erzeugnisses ausgewihlt
wird, miissen mehrere Umstinde beriicksichtigt werden:

Werkstoff des Werkstiickes,
Beanspruchung des Werkstiickes,
Beanspruchung des Kennzeichens,
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens.

AuBerdem ist zu beachten, ob ein Kennzeichen nur fiir kurze oder ob es fiir lingere
Zeit angebracht wird.

Bild 6 Bild 7 Bild 8
Kurzzeitiges Kennzeichnen mit Unverwischbares Kennzeichnen Dauerhaftes Kennzeichnen
Kreide durch Farbanstrich durch Gravieren

Gravieren und Stempeln ist
nur an ungehiéirteten Werk-
stiicken méoglich. Die auf-
tretende Kerbwirkung darf
die Betriebssicherheit des
Erzeugnisses nicht gefihr-
den.

Bild 9
Kennzeichnen eines Motor-
blocks mit Schlugzahlen

Aufgaben: 4. Wie kannst du feststellen, ob ein Werkstiick zum mechanischen Kenn-
zeichnen nicht zu hart ist?

5. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, welche Kennzeichnungsverfahren
fiir wenig beanspruchte und welche fiir stark beanspruchte Teile ver-
wendet werden!
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Mechanisches K ich mit S

Werkzeuge und Hilfsmittel

Kopf

Ziffer oder Buchslabe (gehdirtet)

Richtungszeichen

Bild 11
Handstempel
mit feststehen-
dem Text

Bild 12
Stempelhalter

Bild 13
Graviermaschine (schematisch)

<
Schreibschablone

und durch Gravieren

Schlagstempel werden fiir
GroBbuchstaben, Klein-
buchstaben und Ziffern in
den Schriftgréfen zwischen
2,5 mm und 20 mm geliefert.
Sie bestehen aus Werkzeug-
stahl.

Bild 10
Schlagstempel fiir Ypsilon

Die Anwendung einzelner
Schlagstempelbuchstaben in
der Massenfertigung ist
unwirtschaftlich. Es wurden
daher Sonderstempel ge-
schaffen, mit denen Giite-
zeichen, Firmenzeichen usw.
eingeschlagen werden.

Man benutzt auch Stempel-
halter, in die mehrere
Schlagstempel  eingesetzt
werden kénnen.

.

Aufgaben: 6. Worin wunterscheidet sich das Kennzeichnen mit Schlagstempeln vom

Gravieren?

7. Wo muf beim Schlagstempel das Richtungszeichen stehen, damit der

Buchstabe nicht kopfsteht?
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Arbeitstechniken

Beim Stempeln mit Schlagzahlen oder Schlag-
buchstaben von Hand ist folgendes zu be-
achten:

Es konnen nur ebene Werkstiickflichen ge-
stempelt werden. An runde Werkstiicke mit
kleinem Durchmesser muB} eine Fliche an-
gefeilt werden, damit ein gleichmiBiger Ab-
druck sichtbar wird. Runde Werkstiicke
stempelt man im Prisma.

Bild 15

Bevor gestempelt wird, soll eine saubere An-
riflinie auf der zu stempelnden Fliche ge-
zogen werden. Das Schriftbild darf nicht durch
die Hand, die den Stempel hilt, verdeckt
werden. Die Zwischenriume und die Hohe der
Buchstaben werden sonst ungleichmiBig.
Ein kurzer gerader Schlag auf den senkrecht
gehaltenen Stempel ergibt ein sauberes Kenn-
zeichen.

Geniigt fiir héhere Qualititsanspriiche das
Stempeln mit Schlagzahlen oder Schlagbuch-
staben nicht, verwendet man Gravier-
maschinen. Sie greifen mit einem Kopierstift
von einer Schablone die Form ab und steuern
durch Hebeliibersetzung ein Friswerkzeug,
das die Schrift in das Werkstiick eingriibt,

Bild 14
Prismenunterlage

Bild 16
So wird der Stempel gehalten

Teil Kennzeichen

Aufgaben: 8. Warum kannst du das Werkstiick nicht stempeln, wenn es so eingespannt

ist, wie das Bild 15 zeigt?

9. Warum darfst du beim Stempeln keinen Doppelschlag fiihren?

10. Ergiinze obige Ubersicht durch Beispiele aus deiner Arbeit!

3 [06706]
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Chemisches K ichnen mit Atzmitteln

Wirk ise und Hilfsmittel

&

Zum chemischen Kennzeichnen miissen stets Siuren verwendet werden, die den Werk-
stoff des zu kennzeichnenden Gegenstandes angreifen.

Rezepte: Werkstoff Atzmittel

Stahl und Eisen 1 Teil Schwefelsiure
1 Teil Salzséure
10 Teile Wasser

Kupferlegierungen 100 g Kupfervitriol
10 g Silbernitrat
8 cm? Salpetersiure
50 cm?® Azeton
1000 cm® Wasser

Arbeitstechniken

Die #tzende Fliissigkeit kann durch Schreibfedern oder -stifte sowie Gummistempel
direkt aufgetragen werden.

Pinsel zum
Auftragen

Griffel zum Einritzen
in den Uberzug

Bild 17
Auftragen des
Atzgrundes

Bild 18
Einritzen
der Zeichen

Es ist aber auch méglich, das Teil mit einem Abdeckmittel (Lack, Wachs usw.) zu
iiberziehen und die gewiinschte Beschriftung einzuritzen. Durch Eintauchen des
Teiles in das Atzmittel entsteht dann die Schrift.
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Elektrisches Kennzeichnen mit dem Elektroschreiber
Wirkungsweise und Hilfsmittel

Eine einfache und wirtschaftliche Art, Werkstiicke zu kennzeichnen, ist das Zeichnen
mit dem Elektroschreiber. Es ist damit auch méglich, gehirtete Werkstiicke zu zeich-
nen. Voraussetzung ist allerdings, daB das zu kennzeichnende Werkstiick elektrischen
Strom leitet. Ein Elektroschreibgerit besteht aus dem Transformator und dem Schreib-
stift. p

Der Transformator wird mit einer Leitungsschnur an eine Steckdose des Netzes mit
290 Volt Wechselstrom angeschlossen. Diese 220 Volt werden im Transformator auf
4 bis 6 Volt heruntertransformiert.

Vom Transformator wird eine Leitungsader mit dem Schreibstift und eine mit dem
Werkstiick verbunden. Setzt man den Schreibstift auf das Werkstiick auf, entstehen
kleine elektrische Funken, die sichtbare Spuren in das Werkstiick eingraben. Wird
der Schreibstift in einer Schablone gefiihrt, entstehen saubere Schriftzeichen.

Arbeitstechnik

~~— um Netz 220V ~

Bild 19
Elektroschreibgerit
(schematische Darstellung)

Aufgaben: 11. Sprich mit deinem Zeichenlehrer dariiber, welche Ahnlichkeit zwischen
einer Radierung und dem in Bild 18 gezeigien Verfahren besteht!

12. Warum kann am Schreibstift nicht mit 220 Volt Wechselstrom gearbeitet
werden?
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Kennzeichnen durch Farbanstrich

Zum besseren Unterscheiden werden beispielsweise Armaturen, Rohre, Schlauch-
leitungen und Flaschen fiir SchweiBgerite durch unterschiedlichen Farbanstrich ge-
kennzeichnet. Flaschen und Armaturen tragen folgenden Farbanstrich:

Gas Farbe
Azetylen gelb
Alle anderen

/ brennbaren Gase rot
Sauerstoff blau
Stickstoff griin
Alle anderen nicht
brennbaren Gase grau

E ; Bild 20

" Seuerstoff schweiBanlage

Zur Unterscheidung von Werkstoffen, wie zum Beispiel Hartmetallen, verwendet
man ebenfalls Farbanstriche. Folgende Farbanstriche sind genormt:

Farbe Bezeichnung der Sorten ~ Zum Bearbeiten folgender Werkstoffe

P o1, P10, P20, Stahl, StahlguB, langspanender Temperguf3

bln P 30, P 40, P50

olb M 10, M 20, Manganhartstahl, Automatenstahl, StahlguB, legierter
& M 30, M 40 GrauguB, TemperguB, Nichteisenmetalle

K 01, K10, K 20, Gehirteter Stahl, KokillenhartguB, Nichteisenmetalle,
rot K 30, K 40 Kunststoffe, Holz

Aufgaben: 13. Zeichne mit Farbstift in Bild 20 ein, welche Farbe du an den mit Pfeil (—)
bezeichneten Elementen findest!

14. Erkundige dich, was Hartmetall ist und wozu es verwendet wird!

15. Wo wird die Farbkennzeichnung noch angewendet?
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Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Vor dem Auseinandernehmen werden die Teile einer Maschine durch Kérnerschlige oder
MeiBelhiebe markiert. Beim Fiigen ist an den Markierungen zu erkennen, wie die Teile

horen. Bei k lizierten Maschi oder Aggregaten werden die einzelnen

Teile durch Zahlen als zueinander gehérend kenntlich gemacht.

Merke: Wer beim Auseinandernehmen Zeit sparen will, indem er das Markieren der Teile
unterldBt, erschwert sich den Zusammenbau.

Schlagstempel werden satzweise geliefert und miissen auch satzweise aufbewahrt werden.
Ein unvollstindiger Stempelsatz ist wertlos.

Bild 21
So werden Schlagstempel zweckmiiBig
aufbewahrt

Durch Verwendung chemischer Mittel zum Atzen besteht erhohte Unfallgefahr. Die Siure-

démpfe sind dheitsschidlich. Fiir guten Abzug ist deshalb zu sorgen. Siuren greifen

Haut und Kleidungsstiicke an. Deshalb miissen G ihandschuhe und G ischiirzen

getragen werden.
Nie Wasser in die Siure schiitten!

Beim Zeichnen mit dem Elektroschreiber ist auf einwandfreien Zustand der Zuleitungs-
schnur zu achten.

Zur Herstellung von Farben werden teilweise sehr leicht b bare Stoffe verwendet. Denke

daran beim Kennzeichnen mit Farben!

Aufgaben: 16. Erweitere diese Aufzihlung durch weitere Unfallquellen beim Kenn-
zeichnen, auf die du von deinem Betreuer hingewiesen wurdest!

17. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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MeiBBeln

Der Keil, Grundform der meisten trennenden Werkzeuge

Die senkrecht wirkende Kraft des Hammers
wird gleichmifig auf die beiden Keilwangen
iibertragen. Dabei dringt der Keil, je nach
Stiirke der auf ihn einwirkenden Kraft, mehr
oder weniger tief in den Werkstoff ein. Ist die
Kraft groB genug, so reiit der Keil den Werk-
stoff auseinander. Diese Wirkung wird beim
MeiBeln und bei vielen anderen Verfahren
ausgenutzt. !

Bild 1 Prinzip der Keilwirkung

e——=

Bild 2 Anwenden der Keilwirkung

Bei den meisten trennenden Werkzeugen finden wir die Form des Keiles als Grund-
form der Schneide wieder. Die Keilwirkung ist jedoch nicht immer vorhanden, weil
hiufig nur eine der beiden Keilwangen, die Spanfliche, beansprucht wird, wihrend
die andere Wange, die Freifliche, freischneidet.

Bild 3 Anwenden der Keilform bei Feile, Sige und Bohrer

Merke: Die Wirkung des
Keiles ist nur dann vor-
handen, wenn die auf den
Keilriicken wirkende Kraft
auf beide Keilwangen iiber-
tragen wird (siehe Bild 1).

Aufgaben: 1. Wiederhole an Hand deines Physiklehrbuches, welchen EinfluB die Grofe
des Keilwinkels hat!

2. Formuliere Merksiitze dariiber, wann die Keilwirkung und wann nur die
Keilform vorhanden ist!
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Wie beim Meifleln die Keilwirkung ausgenutzt wird

Der Meiflel schneidet zuerst
den Werkstoff, dann treibt
er ihn infolge der Keilwirkung
auseinander, so dafB} der Werk-
stoff :an der Trennstelle reifit.

Bild 4
Vorgang des Teilens mit dem MeiBel

Du lernst im Physikunterricht die am Keil wirkenden Krifte kennen. Diese physi-
kalischen Gesetze ergeben einige Regeln fiir den Anschliff der MeiBelschneide.

Winkel der MeiBlelschneid Keilwinkel Fiir welche Werkstoffe “verwendet?

30°

50°
7

50°

70°

Wird der MeiBel nicht senkrecht zum
Werkstiick angesetzt, sondern in
einem bestimmten Winkel kleiner Winkel kleiner
als 90°, so findet die dem Werkstiick A als 90°
abgekehrte Keilwange weniger Wider-
stand als die dem Werkstiick zu-
gekehrte. Der Meiflel hebt einen
Span ab.

Bild 5
Spanen mit dem Meifel

Aufgaben: 3. Skizziere in der Tabelle einen Meifel mit einem Keilwinkel von 60°!

4. Erliutere, warum die pbere Keilwange des Meifels in Bild 5 geringeren
Widerstand findet als die untere!
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Werkzeuge und Hilfsmittel zum MeiBeln

Das muBt du vom Meifiel wissen

Bild 6
Benennungen am Meifel

Bild 7 MeiBelarten

Bild8

Aufgaben: 5. Trage in Bild 6 die Benennungen ein!
6. Frage deinen Betreuer, wie Meifel gehdrtet werden!
. Uberlege, warum nur die Meifelschneide gehirtet sein darf!
. Feile mit einer stumpfen Schlichtfeile iiber die Meifelschneide, iiber den
Schaft und iiber den Kopf!
9. Trage in Bild 7 die Namen der Meifiel ein!
10. Beurteile die in Bild 8 gezeigten Meiflel!

% =
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Schlagwerkzeuge

Der Erfolg einer MeiBelarbeit hingt in hohem MaBe von der Schlagwirkung des
Hammers ab. Der Hammer soll etwa doppelt so viel wiegen wie der MeiBlel. Ist der
Hammer zu leicht, so nimmt der MeiBel mit seiner Masse den gréften Teil der Schlag-
wirkung auf, und die Arbeit geht nicht voran. Ist der Hammer zu schwer, so hat der
Arbeitende nicht das notwendige Gefiihl fiir den Schlag.

Vorschlaghammer

van.__ ... hp  bis___.. Kp ab.......kp

Bild 9 Hammergewichte

Arbeitsginge beim Aufstielen eines Hammers

1. Hammerstiel mit der Raspel passend bearbeiten, bis
er sich halb in das Auge des Hammers stecken it
(Bild 10)!

2. Hammerstiel von der Stirnseite her schrig einsiigen
(Bild 11)!

3. Stiel in den Hammer treiben (Bild 12)!

4. Spreizkeil eintreiben (Bild 13)!

Bild 10

Bild 11 - Bild 12 Bild 13

Aufgaben: 11. Warum haben unterschiedlich schwere Himmer unterschiedliche Schlag-
wirkung?

12. Frage deinen Betreuer nach den Hammergewichten!
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Arbeitstechniken beim Teilen

Wird der Meiflel senkrecht zur Fliche des Werkstiickes angesetzt, so teilt er das
Werkstiick. Die dabei benutzten MeiBel sind besonders stabil. Das zu teilende Werk-
stiick mufl auf einer festen, nichtgehirteten Unterlage liegen, die die Schlagwirkung
des Hammers gut aufnimmt. Holz ist dafiir nicht geeignet. Bei der Arbeit auf dem
AmboB ist eine nichtgehirtete Zwischenlage zu verwenden.

Der MeiBlel staucht und quetscht den
Werkstoff an der Trennstelle. Es
entsteht lings der Trennstelle an
beiden Schneideflichen eine Wulst.
Je dicker der Werkstoff ist, um so
grofler ist diese Verformung (siche
auch Bild 4).

Um die Wulstbildung und damit
Nacharbeit zu vermeiden, ist das
Werkstiick von mehreren Seiten ein-
zukerben. Die Wulst wird dann nicht
so stark. Geniigend eingekerbte
Band- oder Flachstiihle konnen ge-
brochen werden.

G

Bild 14 Waulstbildung beim Teilen von Flachstahl
Trennstemmer
Bohrlicher

Manche Teilarbeiten lassen sich nicht oder nur
sehr langwierig allein mit dem MeiBel aus-
fiihren. In diesen Fillen werden entlang der
Trennstelle Locher gebohrt und die schmalen
Stege zwischen den Lochern mit dem Trenn-
stemmer oder dem Kreuzmeiflel herausge-
hauen.

Sdgefugen

Bild 15 Aushauen mit dem Trennstemmer

Das Blech wird mit der AnriBlinie in
Héhe der Schraubstockbacken ein-
gespannt und der Meiflel in einem
Winkel von 45° zur Richtung der
Backen gefiihrt.

Der hintere Schraubstockbacken
wirkt hierbei wie ein Schermesser.

Bild 16 Teilen von Blech im Schraubstock

Aufgaben: 13. Was muft du auf Grund der Wulsthildung beim Teilen von Flachstahl
beriicksichtigen, wenn du die Linge des Werkstiickes abmift?
14. Erldutere, inwiefern das Teilen von Blech im Schraubstock dem Scheren
dhnlich ist!
15. Frage, wie der Schmied mit dem Schrotmeifel teilt!
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— P P
Ar en beim Sp

Wenn der MeiBel ein Werkstiick nicht
teilen soll, sondern nur Spiine ab-
heben, ist der Angriffswinkel immer
kleiner als 90°.

Die richtige MeiBelhaltung ergibt
sich aus der Dicke des abzu-
nehmenden Spanes. Sie ist eine
Fertigkeit, die durch hiufiges Uben
erworben werden muB. Beim An-
setzen und beim Austritt des Meifels
muB der Angriffswinkel verindert
werden.

Ein zu groBer Angriffswinkel beim
Austritt des Meiflels hat zur Folge,
daB der Werkstoff ausbricht. Das
Ausbrechen kann in jedem Falle \\\

verhindert werden, wenn man bei den

letzten Spinen von der entgegen-
gesetzten Seite meiBelt (siehe Bild 20).

Bild 18
Angriffswinkel beim Ansetzen und

beim Austritt des MeiBels

Bild 17 Winkel beim Spanen

Bild 19
Nuten mit dem Kreuzmeifiel einhauen

Bild 20
Stege mit dem FlachmeiBel abmeifleln

In groBie Flichen werden erst Nuten eingehauen und dann die stehengebliebenen Stege
mit dem FlachmeiBel abgemeiBelt. GréBere Flichen meifielt man nur noch dann, wenn
keine Maschinen eingesetzt werden konnen.

Aufgaben: 16. Vergleiche die Winkel in Bild 17 mit den Winkeln am Sdgezahn im
Thema ,,Sdgen*, Bild 4!
17. Zeichne in Bild 18 ein, wie der Meifel beim Ansetzen und beim Austritt
gehalten werden muf3!
18. Warum wird mit dem Kreuzmeifiel (Bild 19) am Ende der Nut in ent-
gegengesetzter Richtung gearbeitet?

19. Warum ist fiir schwere Meifelarbeiten der Zangenschraubstock zu ver-
wenden?
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Verfahren, die das Meifleln erleichtern oder ei

MeiBeln ist eine anstrengende kirperliche Arbeit, die obendrein eine Rejhe Unfallgefahren
birgt. Schlagverletzungen, die hiufigsten Unfille, kiénnen nur dadurch verhiitet
werden, da8 der Arbeitende durch lange Ubung die erforderliche Sicherheit erworben
hat.

Bei bestimmten MeiBelarbeiten und auch beim Nieten werden eigens geformte Werk-
zeuge mit dem Preflufthammer geschlagen.

paren

PreBlufthaminer

Fiir das Herstellen der Feilenhiebe werden sogenannte Feilenh hinen eingesetzt.
Die AufhaumeiBel in diesen Maschinen kénnen in der Minute 500 bis 2500 Hiebe aus-
fithren. Derartige Leistungen sind von einem Handhauer nicht zu erreichen.
Meifeln ist ein unproduktives Verfahren, das im allgemeinen nur noch bei Reparaturen
angewendet wird; denn die Muskelkraft des Arbeitenden ist nicht ausdauernd genug,
und die Spanleistung ist zu gering.
Mit Werkzeugmaschinen werden
Spéine abgehoben, die ein Vielfaches
des Volumens der Meilelspiine haben.
Die  folgende  Gegeniiberstellung
macht das deutlich.

Bild 22
Span einer
Hobelmaschine

Aufgaben: 20. Nenne einige Arbeiten, bei denen in deinem Betrieh der Preflufthammer
eingesetzt wird!
21. Lap dir von deinem Betreuer die Arbeitsweise des in Bild 21 gezeigten
Preflufthammers erkliren!

22. Welche maschinellen Trennverfahren haben die schwere Meifelarbeit
verdriingt?
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g

MeiBel und Hammer werden bei der Arbeit stark I prucht. Sie verschleilen schnell und
sind dann die Ursache fiir Unfille. Achte darum auf ihren einwandfreien Zustand!

ey

Bild 24 Unfallsicherer Sitz des Hammers

Bild 25 Bild 26
a) MeiBel zu hart Schutz gegen abfliegende Spine
b) MeiBel zu weich ’

Aufgaben: 23. Formuliere Regeln fiir den Arbeitsschutz beim Meifeln!

24. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Sigen

Fertigungsverfahren der metallbearbeitenden Industrie

Fertigungsyerfahren

|
Urformen Umformen Trennen Verbinden Veredeln

= M %= 4

Die obige Ubersicht zeigt die Fertigungsverfahren der metallbearbeitenden Industrie.

[ ] Beispiele: Beim Umformen wird zur

Biegen, ... Herstellungdes Werkstiickes
die urspriingliche Form des

-------------------------------------- Werkstoffes veriindert.
Bild 1: Der gestreckte Band-
stahl wird in die gewiinschte
Form gebogen.

Bild 1

Beispiele: Beim Trennen wird das
Feilen, ...  Werkstick durch ent-
sprechende Werkzeuge aus
dem Werkstoff herausge-
Bl arbeitet.
Py Bild 2: Der iiberfliissige
Werkstoff wird zerspant.

7 p== Beispiele: Beim Verbinden entsteht
SchweiBen, ... das Werkstick durch Zu-
sammenfiigen verschiedener

.................................. Einzelteile.
Bild 3: Das Werkstiick wird
aus drei Einzelteilen zu-
sammengeschweif3t.

Bild 3

Aufgabe: 1. Erginze die Beispiele!
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Wie eine Siige arbeitet

Die Zihne der Sige sollen leicht in das Werk-
stiick eindringen, sie miissen also hirter sein
als der Werkstoff des Werkstiickes. Sige-
blitter werden darum aus hirtbarem Werk-
zeugstahl gefertigt.

o« = Freiwinkel ............ Grad
B = Keilwinkel ............ Grad
y = Spanwinkel ........... Grad
6 = Schnittwinkel .' ........ Grad

Der Raum zwischen den einzelnen Zihnen
wird Spanraum genannt, weil er die ahge-
hobenen Spine aufnimmt. Die Spanmenge
hingt von der Hirte des Werkstiickes ab.
Deshalb haben die Sdgeblitter unterschiedliche
Zahnteilung und unterschiedliche Spanriume.

Bild 4 Spanbildung am Sigezahn

t

Bild 5 Unterschiedliche Teilung ergibt unter-

schiedliche Spanrédume

Damit das Sigeblatt beim Sigen tieferer Einschnitte oder dickerer Werkstiicke nicht
klemmt, sorgt man durch sinnvolles Vorbereiten der Zihne dafiir, daB die Sige frei-

schneidet.

Schneidet eine Sige gut frei, ist die Schnittfuge breiter als das Blatt.

a gestaucht
b gewellt
¢ geschrinkt

%E%EZ

Bild 6a, b, ¢

Freischneiden der Sigeziihne

ﬁ%@
T

%

N

Bild 7
Mit der Siige gespante Nut

Aufgaben: 2. Zeichne die in Bild 5 abgebildeteﬁ Zahnteilungen heraus und trage in eine
Ubersicht ein, welche Werkstoffe mit den einzelnen Sigeblittern gesdgt

werden!

3. Schau dir einige Sdgeblitter an und stelle fest, wodurch bei ihnen das

Freischneiden erreicht wurde!

4. Welchen Einflup hat die Hirte des Werkstoffes auf die Breite der Schnitt-

fuge (besonders bei Holz)?
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Die Handbiigelsiige und andere Siigen

Viele Siigen bestehen aus dem Sigeblatt — dem eigentlichen schneidenden Werkzeug —
und der Vorrichtung zum Spannen des Blattes.

AN
1'o 5 2\ o 8\ Da/&
e hg
B )

Bild 8
In Handbii
1 6
2 7
3 8
4 9
5 10

Ségeblatter fiir Handsiigen werden einseitig oder doppel- m
seitig verzahnt hergestellt. Mit doppelseitig verzahnten

Sageblittern werden zweckmiBig nur flache Werk-

stiicke gesiigt. Bei tiefen Schnitten wiirde sich die Zahn-
reihe der oberen Verzahnung mit abnutzen. m

Bild 10
Mechanikersage Einstreichsige Fuchsschwanz

Aufgaben: 5. Benenne die Teile der Handbiigelsige!
6. Welche anderen Arten von Handsigen kennst du?

7. Wodurch unterscheidet sich der Fuchsschwanz von den anderen Hand-
siigen?
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Arbeitstechniken beim Siigen mit der Handbiigelsiige
Vorarbeiten

Beim Sigen wird der Werkstoff in der Schnittfuge zerspant. Das ist zu beriicksichtigen,
wenn vor dem Sigen die Trennstelle angerissen wird, besonders dann, wenn von einer
Stange mehrere Stiicke der gleichen Lénge abzusigen sind.

Aufgabe: Von einer Stange Rundstahl mit 10 mm g sollen 12 Stibe von je
15 mm Linge abgeséigt werden.
Die Breite der Schnittfuge betrdgt 2 mm.

Gegeben: Werkstiicklinge 15 mm
Schnittfugenbreite 2 mm
Anzahl der Stibe 12 Stiick

Gesucht: Gesamtlinge des benstigten Rundstahles

Die Handbiigelsiige arbeitet auf Schub, das heiBt, die Zdihne heben dann Spine ab.
wenn die Sige vom Korper weggeschoben wird. Das ist beim Einspannen des Sige-
blattes zu beachten.

Schneidrichtung

Druck Druck aufheben

Bild11 Richtig eingespanntes Sigeblatt

Aufgaben: 8. Lise auf einem besonderen Blatt die g lite Aufgabe und trage dann
den Ansatz, die Hauptrechnung und das Ergebnis in den freien Raum ein!

9. Welche Folgen hat es, wenn du beim Absdgen nicht die Schnittfuge be-
riicksichtigst?

10. Warum sigt die Sige schlechter, wenn du das Blat verkehrt einspannst?
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Bild 12 Bild 13
Einspannen von Flachstahl Einspannen von Winkelstahl

Das Werkstiick wird stets kurz eingespannt. Es wird immer in Richtung der lingsten
Schnittkante gesigt. Profilstibe werden umgespannt und nicht schmalseitig durchgesigt
(Bild 13).

Miissen Werkstiicke gesiigt werden, die eine tiefere Schnittfuge ergeben, als der Ab-
stand vom Siigeblatt zum Sigebiigel zuldBt, wird so verfahren, wie es die Bilder 14 und 15
zeigen.

Bild 14 Bild 15

Man siigt zuerst mit normaler Biigelstellung, bis der Biigel aufs Werkstiick aufsetzt.
Dann wird umgespannt und der Biigel seitlich am Werkstiick vorbeigefiihrt.

Merke: Fachgerechtes Einspannen der Werkstiicke bewahrt die Sige vor vorzeitiger
Abnutzung. Es spart wertvolle Werkzeuge und erleichtert die Arbeit. Die Giite des
Schnittes (Genauigkeit, Sauberkeit) héingt neben anderem auch vom Einspannen des
Werkstiickes ab.

Aufgaben: 11. Laf dir von deinem Betreuer zeigen, wie Rohre gesiigt werden!
12. Warum mupt du vor Beginn der Arbeit darauf achten, dap das Sageblatt
gut gespannt ist?
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Handhabung der Handbiigelsi

Vor Beginn der Arbeit wird die Trennstelle am Werkstiick angerissen (Bild 16).

Damit die Sige genau am Anrifl angreift und nicht seitlich verlduft, kann die Trenn-
stelle vorher angefeilt werden. Dazu eignet sich besonders eiue Dreikantfeile.

Bild 16 Bild 17
Anreillen eines Flachstahles Anfeilen der Trennstelle

Die ersten Schitbe mit der Sige sind besonders sicher und gleichmiBig zu fithren,
weil von ihnen die Genauigkeit der weiteren Arbeit abhingt.

Es ist stets mit der ganzen Liinge des Blattes zu siigen. Das erhht die Schnittleistung-
der Sige und verhindert, daf das Blatt nur in der Mitte abgenutzt wird,

Es ist zu beachten, daf mog-
lichst viele Zihne der Sige
gleichzeitig in Eingriff sind.
Die Arbeit wird dadurch auf
mehrere Zihne verteilt.

Bild 18

Beim Zuriickziehen gleiten die Zahne nur; der Arbeitsdruck mufl darum vermindert
bzw. aufgehoben werden (siche Bild 11).

Bild 19 Richtige Haltung beim Sigen Bild 20 Das erleichtert die Arbeit

Aufgabe: 13. Worauf mupt du beim Durchrist der Sdge achten?
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Maschinensiigen

Mit Handséigen kénnen nur Werkstiicke kleinerer Abmessungen gesiigt werden.

Bei Maschinensigen findest du die bereits bekannte Sige in der Grundform wieder.
Die Maschine fiihrt die Arbeitshewegung aus.

Werkstiick
Plevel

Hurbelscheibe
Fiihrung mit ‘B.‘m 2?
Belastungsgewicht

Sagebiigel

Sdgeblatt

Kreissageblatt

Spannbacken

Werkstick-
auflage

Antriebsscheibe

i

Bild 22 Bild 23
Kreissigo Bandsige

Kreissiigen werden hauptsiichlich in GroBbetrieben verwendet, zum Beispiel im Stahl-
bau zum Trennen von Profilen.
Bandsigen eignen sich zum Sigen von Ein- oder Ausschnitten sowie fiir Formschnitte.

Aufgabe: 14, Zewhne mit Farbsnft in Bild 21 an, welche Teile der gezeigten Maschinen-
Isige der Handbiigelsige dhnlich sind!

(-1 (-3
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Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Nach Beendigung der Arbeit ist das. Sigeblatt zu entspannen. Im Werkzeugkasten soll die
Sige getrennt von anderen Werkzeugen aufbewahrt werden. Sind einige Zihne des Blattes
ausgebrochen, so wird die Stelle ausgeschliffen, weil sonst die Zahne hinter der Liicke auch
ausbrechen und die Sige unbrauchbar wird.

Abtrennen

S~

Bild 25 Bild 26 Bild 27
Gespaltenes Heft kann sich bei Arbeit mit der Biigelsige ohne Heft UnvorschriftsmiiBige Halte-
der Arbeit von der Angel l6sen gefihrdet Handteller und Pulsader stifte fiir das Sigeblatt fiihren

zu Rifwunden

Bild 28
Unaufmerksamkeit

beim Durchtritt der Sige
fiihrt zu Handverletzungen

Vorsicht an Maschinensigen!
Kreis- und Bandsigen sind gefihrliche Werkzeugmaschinen und diirfen nur von Facharbeitern
bedient werden.

Aufgaben: 15. Stelle Regeln zur Verhiitung der gezeigten Unfallquellen auf!
16. Schreibe die beim Thema ,,Sdgen* neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Feilen

Einiges iiber das Fertigungsverfahren Trennen

Trennen

spanend

Wie die Ubersicht zeigt, kann das Trennen von Werkstoffen auf zweierlei Weise er-
folgen, je nach dem Verfahren, das angewandt wird:

Beim spanenden Trennen (Zerspanen) wird vom Rohstiick Werkstoff abgetrennt und
in Spine verwandelt. Die Spiine kénnen als Werkstoff nicht mehr benutzt werden.
Beim spanlosen Trennen (Teilen) wird das Werkstiick vom Werkstoff abgetrennt.
Es entstehen dabei keine Spiine, sondern Abfall, der oft fiir kleinere Werkstiicke als
Werkstoff verwendet werden kann.

Die Grundform fast aller trennenden Werkzeuge ist der
Keil. Welche besondere Wirkung ein Keil hat, lernst du
7 im Physikunterricht kennen. Beachte! Nur beim MeiBeln
wird auch die Wirkung des Keils ausgenutzt; bei allen
anderen Verfahren ist nur die Keilform zu finden. Das
Trennen ist ein hochentwickeltes und vielseitiges Ver-
fahren. Es hat aber einen Nachteil: durch Spéine und
nicht mehr verwendbaren Abfall geht viel Werkstoff
Bild1 verloren. Darum sind unsere Wissenschaftler, Ingenieure

und Techniker bemiiht, die Arbeitstechniken des Um-
formens weiterzuentwickeln. Beim Umformen wird der Werkstoff bearbeitet, ohne
daB Spine oder erheblicher Abfall entstehen.

Aufgabe: 1. Lege eine Ubersicht an iiber die trennenden Arbeitsverfahren, unterteils
in Handarbeit und Maschinenarbeit!
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Anwendungsbereich des Feilens

Feilen ist eine Arbeitstechnik, die von allen Facharbeitern der metallbearbeitenden
Industrie beherrscht werden muB. In den Fertigungsbetrieben werden die Werkstiicke
auf Maschinen bearbeitet und in der Montage zusammengefiigt. Geringe Nacharbeiten,

die bei der Montage anfallen, werden oft mit der Feile ausgefiihrt.

Am hiufigsten wird in Reparaturbetrieben mit Feilen gearbeitet, wenn Facharbeiter

VerschleiBteile ersetzen, nacharbeiten oder kleine Ersatzteile selbst herstellen.

Feilarbeiten werden meist

von selbst fest genug.

Wer feilt? Was feilt er?

im Schraubstock ausge-
fiihrt. Sperrige Teile, die in
den Schraubstock nicht ein-
gespannt werden konnen,
miissen von Hand gehalten
werden. GroBe Teile stehen
auf Grund ihres Gewichtes

Bauschl Schliisselbirte

Bild 3

eines i i W

Name der Teile:

Bild 4

Aufgaben: 2. Erginze obige Ubersicht!
3. Benenne die Teile des Parallelschraubstockes!
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‘Wie eine Feile beschaffen ist

Teile einer Feile:

Bild 5

Jeder Werkstoff setzt infolge des inneren Zusammenhanges (Kohision) dem Eindringen
eines anderen Korpers Widerstand entgegen. Beim Feilen wird diese Tatsache sehr
"deutlich. Aluminium 148t sich zum Beispiel leichter feilen als Stahl. Den Widerstand,
den ein Werkstoff bei der Bearbeitung dem Werkzeug entgegensetst, nennt man Hiirte.
Ein fester Korper kann in einen anderen nur eindringen, wenn er hirter als dieser ist.
Feilen werden darum aus hirtbarem Stahl hergestellt.

Die Zihne werden in das Blatt gehauen oder gefrist.

hiehi
g
Bild 6 Bild 7
Gehauene Feile Gefriiste Feile
... FEinzeln stehende Feilenzihne entstehen, wenn die Hiebe in
doppelhiebig bestimmten Winkeln zueinander kreuzweise in das Blatt
gehauen werden. Diese Zihne dringen leichter in den harten
Aéﬁ A Werkstoff ein als lange Schneiden einhiebiger Feilen.
Die Anordnung der Feilenzihne wird durch den Verwendungs-
6666)666 k der Feile bestimmt. #
zweck der Feile bestimmt.
) 65& Der Abstand zwischen den Zihnen heiit Hiebweite. Je ge-
é&& pockenhiebig ringer der Abstand, desto glatter wird die Oberfliche des

Bild 8 Werkstiickes.

Aufgaben: 4. Befeile mit einer doppelhiebigen Feile Aluminium und stelle nach einigen
Feilstrichen die Spanabfuhr fest!

4. Welche Feilen werden fiir weiche Werkstoffe verwendet?
6. Untersuche, in welcher Richtung die Zihne einer Feile hintereinander-
liegen!
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Feilenquerschnitte, Wahl der Hiebart

Feilen werden nach der Form des Blattquerschnittes benannt.

Bild 9 Feilarbeiten: Feilenquerschnitt: Namen der Feilen:

Halbrundfeile

- Flachfeile

Flachfeilen sind am billigsten. Das ist bei der Auswahl der Feile zu beachten. Es
sollen niemals Profilfeilen (Halbrund-, Dreikant-, Vierkantfeilen usw.) zum Bearbeiten
ebener Flichen verwendet werden.

R R
R onge

0 = ES)
Schruppen (v

Schruppen bis 05 mm
iiber Nennmaf?

v
v —

Bild 10

Schlichten (wv)

Aufgaben: 7. Zeichne neben die abgebildeten Feilarbeiten die Querschnitte der Feilen,
die du verwenden wiirdest, und benenne sie!

8. Wodurch unterscheiden sich Schruppfeilen und Schlichtfeilen voneinander?

9. Untersuche mit einer Lupe die Spine vom Feilen mit einer Schruppfeile
und vom Feilen mit einer Schlichtfeile!

10. Warum nimmt man fiir grobe Feilarbeiten nicht die Schlichtfeile?
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Einspannen des Werkstiickes in den Schraubstock

Bild 11 Bild 12
Werkstiick kurz einspannen, es federt sonst! Lange Werkstiicke nur an der Spannstelle feilen,
dann nachspannen!

Bild 13 Bild 14
Beim Dcifen von Kanten Reifkloben verwenden! Bleche nicht freitragend feilen, Spanneisen verwenden!

Bild 15
Beim Einspannen ungiinstig geformter Werke
stiicke Beilagen verwenden!

Aufgaben: 11. Laf dir von deinem Betreuer erkliren, fiir welche Arbeiten ein Feilkloben
verwendet wird!

12. Stelle Fehler beim Einspannen und deren Folgen zu einer Ubersicht
zusammen!

13. Warum ist es sweckmdfig, mit moglichst groBen Feilen zu arbeiten?
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Halten und Fiihren der Feile

Bild 16
Feile und rechter Unterarm
bilden eine Linie

GroBere Feilen werden mit der rechten Hand gefiihrt. Die linke Hand umfaBt das
vordere Ende der Feile, dabei ruht der Handballen auf dem Feilenblatt.

Bild 17 Bild 18

Mittlere Feilen fiihrt man leicht mit der rechten Hand und iibt den Druck mit Daumen
und Zeigefinger der linken Hand aus (Bild 17).

Kleine Feilen driickt man mit mehreren Fingern der linken Hand gegen das Werk-
stiick. Wird die Feile nur mit einer Hand gefiihrt, liegt der Zeigefinger oben (Bild 18).

Beim Feilen kleiner Durchbriiche faBt man die Feile mit beiden Hinden am Heft
(Bild 19).

Bild 20 Kreuzstrich Bild 21 Léngsstrich

Flichen mit hoher Anforderung an Ebenheit werden im Kreuzstrich gefeilt. Beim
Kreuzstrichfeilen ist an dem entstehenden Feilstrich zu erkennen, an welchen Stellen
dic Feile angreift. Die nicht angegriffenen Flichenteile sind tieferliegende Unebenheiten.
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Verfahren, die das Feilen vereinfachen oder einsparen

Um den Facharbeitern, die noch sehr hiufig Feilarbeiten ausfiihren miissen — z. B.
den Werkzeugmachern —, die Arbeit zu erleichtern, wurden Feilmaschinen konstruiert.
Sie verrichten die Arbeit ausdauernder und genauer, als es der Facharbeiter mit seinen
Hinden vermag.

Bild 22 Bild 23
Hubfeilmaschine zur Bearbeitung Feilen einer PreBform mit der Turbofeile
von Schaittplatten

In den Werkstitten unserer Maschinenbaubetriebe werden die Werkstiicke durch
Frisen, Hobeln usw. bearbeitet. Dadurch erhoht sich die Arbeitsproduktivitit
auf ein Vielfaches.

Bild 24
Frésmaschine mit Werkzeug

Bild 25

mit g




Avhead 1 Avheitacoh

Auf der Werkbank sollen nur die Feilen liegen, die gerade bendtigt werden, Sie diirfen auf
der Werkbank und auch im Werkzeugkasten nicht iibereinanderliegen, weil dann die gehir-
teten Zihne ausbrechen. Andere Werkzeuge, wie Himmer, Mei3el usw., sind von den Feilen
fernzuhalten.

Bild 26 Bild 27

Reinigen der Feile Reinigen der Feile
mit der mit einem
Feilenbiirste Aluminiumstab

Feilen diirfen nur in Hiebrichtung gebiirstet werden.

Festsitzende Spine werden mit einem Aluminiumstab entfernt.

Bild 28 Unfallgefabren beim Feilen mit unzulénglichem Werkzeug

Arbeite nie mit Feilen, wie sie in Bild 28 dargestellt sind!

Aufgaben: 14. Sprich mit deinem Betreuer iiber die Arbeitsweise der abgebildeten Feil-
maschinen!
15. Wenn in deinem Betrieb eine Turbofeilmaschine benutzt wird, laf dir von
deinem Betreuer einige Turbofeilen zeigen! Vergleiche sie mit den Feilen
an deinem Arbeitsplatz!

16. Welche Bearbeitungsfehl hen, wenn festsitzende Spine nicht aus
den Spanrdumen der Feile entfernt werden?

17. Beschreibe, wie Feilen fachgerecht eingeheftet werden!

18. Formuliere Regeln, die den gezeigten Unfallursachen vorbeugen!
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Scheren

‘Worin sich das Scheren von anderen trennenden Verfahren unterscheidet

Scheren ist ein Trennverfahren, bei dem der Werkstoff durch zwei gegeneinander
arbeitende Scherbacken zerrissen wird. Es entstehen keine Spine. Darin besteht der
Vorteil des Verfahrens.

Auch lange Schnitte sind schnell und maBgerecht auszufithren. Die Schnittkanten sind
sauber und verlangen kaum Nacharbeit.

L_ Bild 1

Keilwinkel Winkel Keilwinkel
am Taschenmesser an den Scherbacken am Sigezuhn

b=

Der Keilwinkel der Scherbacken ist groBer als bei den meisten anderen Werkzeugen.
Die Scherbacken sind dadurch besonders widerstandsfihig.

Bearbeitungs-
verfahren

Trennvorgang

N

Sauberkeit der
Trennstelle

Aufgaben: 1. Skizziere neben den Winkeln der Scherbacken den Keilwinkel eines
Taschenmessers und den eines Sigezahnes!

2. Trage in die Spalte ,,Sauberkeit der Trennstelle ein, was du beobachtet
hast!
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Einiges zum Schervorgang

Beim Schervorgang kannst du drei Phasen beobachten.
Du findest sie deutlich sichtbar, wenn du die Scherfliiche
eines getrennten Werkstiickes untersuchst.

1. Das Werkstiick wird zuerst von beiden Seiten ein-
gekerbt.

2. Bei weiterem Eindringen der Schermesser in den
Werkstoff entsteht eine Schnittfliche. Vor dem
Scherbackenriicken wird der Werkstoff zusammen-
gedriickt. Gleichzeitig muB sich der Werkstoff auf der
Linie zwischen den Scherbackenspitzen gegeneinander
verschieben. Der Werkstoff hiilt aber noch zusammen.

3. Bewegen sich die Scherbacken noch weiter gegen-
einander, wird die Zusammenhangskraft des Werk-
stoffes itberwunden. Er bricht auseinander.

Ofix inkel und Drel

'S

Bild3
O O Wirkung unterschiedlicher
Offaungewinkel )
.4

Beim Scheren wirst du merken, da8 das Werkstiick so

lange aus den Backen hinausgeschoben wird, bis diese 1
in einem ganz bestimmten Winkel zueinander stehen;

dann halten sie das Werkstiick fest.

Die auftretenden Krifte versuchen, das Werkstiick )
zu drehen (Bild 4). Bild 4

Aufgaben: 3. Weshalb iibt beim Schneiden ein dickes Werkstiick einen griferen Druck
auf den Niederhalter aus als ein diinnes?

4. Sprich mit deinem Physiklehrer dariiber, warum die Schere erst bei einem
bestimmten Offnungswinkel schert!
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Handblechscheren
= b

Bild 5

Bild 6

Die skizzierte einfache Handblechschere besteht aus zweiseitigen Hebeln. Je weiter
das Werkstiick zwischen die Scherbacken geschoben wird, um so kleiner wird der

Lastarm (a) und um so gréBer der Schnittdruck.

Die Handblechschere (Bild 5) ist fiir kurze Schnitte geeignet. Es sollten solche Scheren
verwendet werden, bei denen die Hubbegrenzung auflerhalb des Handballens liegt, da

sonst hiufig Quetschungen auftreten!

Bild 7 Lochschere

©)

Bild 8 Durchgangsschere

Werkstoff I Dicke
Pappe bis 6,0 mm
Aluminium (weich) bis 2,5 mm
Aluminijum (hart) bis 1,0 mm
Kupfer bis 1,0 mm
Messing bis 0,8 mm
Stahl bis 0,7 mm

Fiir besondere Arbeiten
wurden eigens geformte
Scheren entwickelt. Die
Lochschere ist fiir kurze
kurvenférmige Schnitte ge-
eignet. Mit der Durchgangs-
schere kinnen lange gerade
Schnitte ausgefiihrt werden.
Das Blech liegt beim Schnei-
den unter der Hand, man
kann sich an den scharfen
Schnittkanten nicht ver-
letzen.

Die Handblechschere ist nur
fiir geringe Werkstoffdicken
verwendbar. Die Tabelle
gibt die oberen Werte an.
Versuche niemals, Werk-
stoffdicken zu scheren, fiir
die Handblechscheren zu
schwach sind!

Aufgaben: 5. Welche der beiden in Bild 6 dargestellten Scheren kann Quetschungen ver-

ursachen? Begriinde das!

6. Warum ist die Lochschere fiir gerade Schnitte ungeeignet?
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Arbeitstechniken

Bild 9 Bild 10

Beim Arbeiten mit Handblechscheren ist
darauf zu achten, daB die Scherbacken senk-
recht auf dem Anri aufsetzen. Wird die
Schere seitlich gekippt, ergeben sich Ab-
weichungen von der AnriBlinie, die Schnitt-
kanten kénnen verbogen werden, und es
entsteht ein Grat.

Die Liinge der Hebelarme ist fiir die Gréfle der
Schere genau festgelegt. Die Handkraft wird
durch die Hebelwirkung vervielfacht.

Bild 11

Handhabung der Lochschere Kontermufter vor
Einstellen des .?‘Jaiels
" 3 . losen, dann wieder
Fiir einen sauberen Schnitt festzienen!

ist das Vorhandensein eines
Schneidenspiels nitig. Bei zu
geringem Spiel reiben die Scher-
backen aneinander. Zu grofles
Schneidenspiel ergibt eine un-
saubere  Schnittfliche. Die
Scherbacken kénnen zweck- Schneidenspiel durch

gerecht eingestellt werden. Lasen oder Anziehen der Schraube einstellen!

Bild 12
Korrigieren des Schneidenspiels

Aufgaben: 7. Zeichne die Handblechschere, mit der du arbeitest! Trage die Hebel ein!
8. Wonach richtet sich das Schneidenspiel?
9. Was geschieht, wenn du den Bolzen zu fest anziehst (Bild 12)?
10. Frage deinen Betreuer, wie Handblechscheren nachgeschliffen werden!
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Standscheren

GroBere .Scherquerschnitte erfordern gréBere
darum an Hebelscheren geschnitten.

Bild 13 Doppelt iibersetzte Hebelschere

Zum Schneiden langer Schnitte an diinnen
Blechtafeln (Feinblechen) dient die Tafel-
schere. Das Scherenobermesser ist am Hebel
fest verschraubt und wird beim Schneiden mit
dem Hebel gegen das feststehende Unter-
messer am Scherentisch bewegt. Der Schneiden-
hebelist durch ein Gegengewicht ausbalanciert.

Schnittkrifte. Dicke Bleche werden

Der untere Scherbacken steht fest.
Er ist am Gestell befestigt und hat
eine gerade Schneide. Der obere
Scherbacken wird meist um einen
Zapfen gedreht. Er besitzt eine leicht
geschweifte (gekriimmte) Schneide.
Dadurch ist trotz der Bewegung um
cinen Drehpunkt an der jeweiligen
Schnittstelle stets der gleiche Off-
nungswinkel gegeben.

Bild 14 Tafelschere

Profilstibe diirfen an Blechscheren
nicht geschnitten werden. Dafiir
wurden Profilscheren geschaffen, bei
denen die Scherbacken dem Profil der
Stibe angepalBt sind. Eine Schere be-
sitzt eigens hergerichtete Backen fiir
mehrere Profile.

Bild 15 Profilschere

Aufgaben: 11. Zeichne in die Schere (Bild 13)

die Hebel ein!

12. Warum wird die Schere (Bild 13) als doppelt ibersetzte Hebelschere

bezeichnet?

13. Warum diirfen Profilstibe nur an Profilscheren mit dafiir eingerichteten

Schermessern geschnitten werden?
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Arbeitstechniken

AN

Bild 16 Handhabung der Hebelschere Bild 17 Handhebelsicherungen

An der Hebelschere wirkt ein Niederhalter dem Dreh-
moment entgegen. Benutze ihn stets und stelle ihn auf
die richtige Hohe ein! Verlasse dich beim Niederhalten
nie auf deine Muskelkraft! Standscheren ohne Nieder-
halter diirfen nicht benutzt werden.

Bild 18 Richtiges Schneidenspiel

~\

Bild 19 Wirkungsweise des Niederhalters Bild 20 Schneidenspiel zu grof§

Aufgaben: 14. Warum muf der Handhebel gesichert werden?
15. Wo findest du Angaben dariiber, bis zu welcher Dicke Werkstoff an der
betreffenden Schere geschnitten werden darf? Welche Angaben findest du?
16. Erliutere die Aufgabe des Niederhalters!
17. Frage deinen Betreuer, wie zu grofes Schneidenspiel an der Hebelschere
korrigiert werden kann!
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Wirtschaftliches Trennen bei dicken Werkstiicken, komplizierten Formen, groBen
Stiickzahlen

Im Stahlbau werden mit Motoren angetriebene GroBscheren eingesetzt. Lange Schnitte
an dicken Werkstiicken sind méglich. Die notwendigen groBen Arbeitsdriicke werden
durch kriftige Elektromotoren erzeugt und iiber Getriebe auf die Scherbacken iiber-
tragen.

i)
i ﬁ@ﬁn -

Fiir Stahl unter 0,7 mm Fiir Stahl unter 10 mm Fiir Stahl iiber 10 mm

Zum Schneiden komplizierter Formen
aus groflen Blechtafeln wurde die
Elektrohandschere entwickelt. Sie
ist vorstellbar als eine Handblech-
schere, deren oberer Scherbacken,
von einem Elektromotor angetrieben,
stindig auf und ab bewegt wird. Der
Facharbeiter fiihrt die Schere ent-
. lang dem Anri, und sie schneidet
Elekeibsiiine selbsttitig.

In der Massenproduktion werden Werkstiicke in groBer Stiickzahl durch Stanzen her-
gestellt. Die dabei verwendeten Werkzeuge, sogenannte Schnitte, arbeiten nach dem
gleichen Prinzip wie Scheren. Sie haben ein Obermesser, das Patrize oder Stempel
genannt wird, und ein Untermesser, das man als Matrize bezeichnet.

Bild 24

Schnittwerkzeug
Bild 23 zum Ausschneiden
Prinzip einer von Uhrzeigern
Stanze (stark vereinfacht,



Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Die Schnittkanten durch Scheren getrennter Bleche sind messerscharf. Beachte das, wenn du
an der Schere arbeitest oder zugeschnittene Bleche weiterverarbeitest! Schiitze deine Hénde
durch einen festen Lappen oder durch Handleder!

scharfer Grat

Bild 25 Schutz gegen Schnittwunden 2

Die an Handscheren umherliegenden Abfille sind eine stédndige Unfallgefahr. Sie beschiidigen
auBerdem das Schuhwerk des Arbeitenden. Schaffe Abfalle sofort in den Schrottkasten!
Beachte dabei. ob grofere Abfallstiicken noch als Werkstoff fiir andere Teile verwendet
werden kénnen!

Bei Hebelscheren stets den Niederhalter b und mal ht einstellen! Hebel nach
Gebrauch gegen Herunterfallen sichern!

Bild 26 Fehlerhafte Scherbacken

Aufgaben: 18. Erliutere, durch welche Mittel der Mensch bei den in Bild 21 gezeigten
Maschinen und Werkzeugen seine Muskelkraft vervielfacht!

19. Nenne Teile, die an der Stanze mit Hilfe eines Schnittes gefertigt werden!

90. Erliutere, warum die in Bild 26 gezeigten Scherbacken zu unzulinglichen
Arbeitsergebnissen fiihren! :

21. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Bohren und Senken

Anwendungsbereich des Bohrens

Das Bohren gehort zu den éltesten Bearbeitungsverfahren. Wir finden kaum Ferti-
gungsbetriebe, in denen keine Bohrarbeiten vorkommen.

Bergbau

Holzbearbeitung

Bild 1
Anwendungsbeispicle fiir das Bohren

o i ! Die herzustellenden Boh-
W M % W A: W % rungen kénnen in zwei

T T groBe Gruppen eingeteilt
werden: Grundbohrungen
und Durchgangsbohrungen.

Bild 2 Grundbohrung Durchgangsbohrung

Aufgabe: 1. Lege nach folgendem Muster eine Ubersicht an, die die genannten Angaben

enthdlt!
Wer bohrt? Was wird gebohrt? Womit wird gebohrt?
Maschinenschlosser Stahl und andere Spiralbohrer
Metalle
Brunnenbauer Erdreich Erdbohrer
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Aufbau und Wirkungsweise der Bohrer

Unabhingig davon, fir welche Ar- Bild3

beit sie verwendet werden, haben

alle Bohrer die gleichen Aufgaben zu

erfilllen:

1. Trennen des Werkstoffes in der
Bohrung,

9. Abfuhr des abgetrennten Werk-
stoffes aus der Bohrung.

Diese Aufgaben brachten es mit sich,

daB die meisten Bohrer gemeinsame

Merkmale aufweisen.

AN \“
N N

P pi T
fiir Metalle fiir Holz fiir Erdreich

An der Spitze eines jeden Bohrers befinden sich Schneiden zum Lésen (Zerspanen)
des Werkstoffes. Der folgende Teil mit den Drallnuten sorgt fiir die Abfuhr des zer-
spanten Werkstoffes und gibt dem Bohrer im Bohrloch die erforderliche Fithrung. Der
Schaft dient zum Einspannen des Bohrers in die Maschine. Beim Bohren muf} das
Werkzeug zweierlei Bewegungen ausfithren:

1. Die Haupt- oder Arbeitsbewegung, eine Drehbewegung,

2. die Vorschubbewegung, eine geradlinige Bewegung in Richtung der Bohrerlingsachse.

Zeichen Benennung

Winkel an der Bohrerschneide o

Aufgaben: 2. Nenne Maschinen und Geriite, bei denen die Forderwirkung der Wendel
ausgenutzt wird!
3. Trage in den Spiralbohrer (Bild 4) die Winkelbezeichnungen ein und in
die Tabelle die Benennung!
4. Nimm einen Spiralbohrer (10 mm bis 15 mm @) in die Hand und bohre
damit in ein Stiick Seife! Beobachte dabei die Wirkungsweise der Schneiden
und die Spanabfuhr!
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Maschinen und Werkzeuge zum Bohren und Senken

Bohrmaschinen gibt es in vielerlei Ausfithrungen, je nachdem, fiir welchen Zweck sie
gebaut wurden. Alle Bohrmaschinen haben gemeinsame Aufgaben: Sie bewegen die
eingespannten Werkzeuge. In Handbohrmaschinen (mit Muskelkraft und elektrisch
betriebenen) wird der Bohrer nur gedreht. Der Arbeitende fiihrt das Werkzeug und iibt
mitsamt der Maschine den Vorschub aus. Ortsfeste Bohrmaschinen drehen die Werk-
zeuge nicht nur, sondern fithren sie auch. AuBerdem haben sie besondere Einrichtungen
fiir den Vorschub, die die Handkraft des Arbeitenden oder die Kraft des Antriebsmotors
auf die Bohrspindel iibertragen.

Sdulenbohrmaschine
Die abgebildete Siulenbohrmaschine wird

meist in Reparaturbetrieben verwendet. Sie
besitzt einen eigenen Elektromotor, dessen
gleichbleibende Drehzahl durch ein Getriebe
in verschiedene Drehzahlen der Bohrspindel
umgewandelt werden kann.

Der Vorschub wird iiber einen Hebel von Hand
oder iiber das Vorschubgetriche selbsttitig
bewirkt. Der Bohrtisch dient zum F estspannen
der Werkstiicke. Er ist horizontal drehbar,
um die Siule herum schwenkbar und auf und
ab zu bewegen. Er wird nach dem Einstellen
der gewiinschten Lage durch Knebel fest-
gespannt.

Die Siulenbohrmaschine ist eine ortsfeste
Maschine. Sie wird mit vier Steinschrauben
am Boden befestigt und einzementiert.

1 B s
2 R
3 8
4 9

Bild 5

Teile der Maschine 5

Aufgaben: 5. Benenne die Teile der Siulenbohrmaschine!
6. Frage deinen Betreuer, warum Bohrer grifieren Durchmessers einen Kegel-
schaft haben!
7. Fertige eine Ubersicht: Verwendung der Bohrertypen H, N, W!
8. Warum haben Bohrer fiir weichen Werkstoff einen groferen Drall als
Bokhrer fiir harte Werkstaffe?

9. Nenne Maschinenelemente, die versenkt werden!
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LZylinders
schaft

Schneiden=
teil

Fiihrungsfase

Hauptschneide

Drallnut

Mitnehmer=
lappen

Kegelschaft

Hals

"
7

Spitzsenker

Zapfensenker

Formsenker

Spiralbohrer

Die Mantelfliche des Spiral-
bohrers ist so bearbeitet,
daB nur eine schmale Fase
am Bohrloch trigt. Sie gibt
dem Bohrer im Bohrloch
die Fiihrung, soll aber nicht
schneiden. Durch die Drall-
nut werden die Spéne aus
dem Bohrloch herausbefér-
dert. Der Spiralbohrer hat
zwei Schneiden, die gleich-
zeitig Spéne abheben.

Bild 6
Spiralbobrer mit Zylinderschat
und mit Kegelschaft

Die Winkel am Bohrer sind
abhingig von den Eigen-
schaften der zu bearbeiten-
den Werkstoffe. Der Drall-
steigungswinkel (y,) richtet
sich nach Art und Menge der
anfallenden Spine, er be-
einflut auch die GréBe des
Keilwinkels.

Bild 7
Bohrertypen fir die Bearbeitung
unterschiedlicher Werkstoffe

Senker

Beim Senken werden bereits
vorgearbeitete Bohrungen
durch Erweitern, Vertiefen
oder Anflichen fertig be-
arbeitet.

Die Form der Werkzeuge
richtet sich nach der Form
der Senkungen.

Bild 8
Arten der Senker

3



Arbeitstechniken beim Bohren und Senken

Einspannen der Werkstiicke

Bild 9 Bild 10 Bild 11

Das Werkstiick muf} eine einwandfreie Auflage haben und stets fest eingespannt sein.
Beim Bohren diinner Werkstiicke und bei kleinen Bohrungen mit geringer Genauigkeit
wird das Werkstiick mit dem Feilkloben gehalten (Bild 9). Bei groBem Bohrdurchmesser
verwendet man den Maschinenschraubstock zum Einspannen (Bild 10). Spannklauen
(Bild 11) dienen zum Aufspannen grofler Werkstiicke auf den Bohrtisch.

Einspannen der Werkzeuge
Werkzeuge mit Zylinderschaft

Das Werkzeug wird so tief wie mig-
lich in das Futter gesteckt und fest-
gespannt. Dann ist zu priifen, ob es
gut rund lduft und nicht schligt. Der
Schliissel ist nach dem Einspannen

sofort abzuziehen (Unfallgefahr)!

Bild 12
Dreibackenfutter
mit Schliissel

Bild 13
Durch falsches Einspannen
beschidigter Spiralbohrerschaft

Werkzeuge mit Kegelschaft

Mit kriftigem Druck wird das Werk-
zeug eingesetzt. Die Kegelfliche muf3
unbeschidigt und frei von Schmutz
und Spinen sein. Passen der Innen-
kegel der Bohrspindel und der Kegel-
schaft des Bohrers nicht ineinander,
so werden genormte Einsatzhiilsen
dazwischengesetzt. Nach dem Aus-
treiben ist der Keiltreiber sofort zu
entfernen (Unfallgefahr)!

Bild 14
Ein- und Ausspannen von
Werkzeugen mit Kegelschaft
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Fiihren des Bohrers

N
0

Bild 15 Bild 16

Nach dem Einschalten der Maschine wird der Bohrer genau auf der Kérnung angesetzt.
Es wird kriftig angebohrt (Bild 15). Man hebt den Bohrer ab, fiihrt Kiihlmittel zu und
bohrt weiter. Wahrentl des Bohrens ist gleichmiBiger Vorschubdruck auszuiiben und
darauf zu achten, daff geniigend Kiihlmittel an die Bohrerschneide gelangt (Bild 16).
Beim Bohren tiefer Locher mufl der Bohrer mehrmals aus der Bohrung gehoben
werden, damit er die Spine besser abfiihrt. Sobald der Bohrer aus dem Werkstiick
austritt (Bild 17), Lifit der Widerstand fiihlbar nach. Der Vorschubdruck ist dann sofort
zu verringern, damit der Bohrer nicht einhakt und abbricht. Man hebt den Bohrer,
stellt das Kiihlmittel ab und schaltet die Maschine aus.

Auswahl des Senkers

erreicht ist. Dazu steckt man das betreffende

Beim Senken ist das Werkzeug éfter zu heben. Es wird gepriift, ob die richtige Senktiefe
Maschinenelement (Schraube oder Niet) in
die Bohrung.

é W//%?AHIV/‘/W
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Bild 18 Auswahl des richtigen Senkers Bild 19 Senkungen

Aufgaben: 10. Bitte deinen Betreuer, dir die Wirkungsweise eines Dreibackenfutters zu
erkliren!

11. Welchen Zweck hat das Kiihlmiitel?

12. Welche Kiihlmittel werden verwendet?

13. Erliutere, worauf du bei der Auswahl des richtigen Senkers achten muft!
14. Beurteile die in Bild 19 gezeigten Arbeitsergebnisse!
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Verfahren, die das Bohren beschleunigen

Um in der gleichen Zeit mehr
und schneller bohren zu kin-
nen, haben einige Neuerer
Bohreranschliffe  entwickelt,
durch die die Spanleistung
eines Spiralbohrers wesentlich
erhoht wird. Solche Anschliffe
sind vor allem fiir die Massen-
| fertigung bedeutungsvoll. Wer-
den bei einem Werkstiick

N auch nur wenige Minuten ge-

spart, 8o ergibt das bei Tausen-

| den gleichen Stiicken im Laufe

—— des Jahres mehrere Wochen
Nach d i i Arbeitszeitersparnis.

Die zumeist gebriuchlichen Spiralbohrer werden aus Werkzeugstahl (WS) oder Schnell-
stahl (SS) hergestellt. Hochleistungsbohrer haben Schneiden aus Hartmetall, das ist
ein Werkstoff, der hichste Schni, geschwindigheiten gestattet. Da Hartmetall sehr teuer
ist und da die Schneiden am meisten beansprucht werden, geniigt es, wenn nur die
Schneiden aus Hartmetall bestehen.

Durch entsprechende Arbeitsorganisation kann ebenfalls wertvolle Zeit gespart werden.

Beispiel: An 20 Werkstiicken sind je drei Bohrungen von 6 mm, 8 mm und 12 mm
Durchmesser anzufertigen.

Organisation: Die Maschine wird fiir den 6-mm-Bohrer eingerichtet. An allen Werk-
stiicken werden die gleichen Bohrungen ausgefiihrt. Dann folgen alle 8-mm.-,
dann alle 12-mm-Bohrungen.

Vorteil: Die Zeit fiir das hiufige Wechseln der Bohrer entfillt.

Die Zeit fiir das Anreiflen
und Ankérnen der Boh-
rungen wird eingespart,
wenn man Bohrvorrich-
tungen benutzt. Diese Vor-
richtungen verhindern auch,
daB der Bohrer verliuft.

Bild 21
Bohrvorrichtung
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Bild 22

Regeln fiir

nicht an Masc!

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Gehe nie an eine Maschine, ohne von deinem Betreuer oder Lehrer beauftragt zu sein! Arbeite

Nimm zum Abwischen der Spine nicht die Finger, das fiihrt zu Unféllen!

Trage beim Bohren enganliegende Kleidung (Armel!) und einen Kopfschutz! Du bewahrst
dich vor lebensgefiihrlichen Verletzungen.

Halte Ordnung an deinem Arbeitsplatz!

die Arbeit an der Bohrmaschine:

hinen, an denen du nicht eingewiesen wurdest!

Aufgaben: 15

16.
17.
18.
19.

20.

. Frage, ob in deinem Betrieb nach Neuerermethoden angeschliffene Bohrer
verwendet werden! Ist dies nicht der Fall, so frage, warum!

Lag dir cinen Bohrer mit Hartmetallschneiden zeigen!
Bitte deinen Betreuer, dir einige Bohrvorrichtungen zu zeigen!
Formuliere Regeln fiir die Ordnung am Arbeitsplatz (siehe Bild 22)!

Nenne die Teile der Bohrmaschine, die besonders geschiitzt, d. h. verkleidet
werden miissen, damit du nicht mit ihnen in Beriihrung kommen kannst!

Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Gewindeschneiden von Hand

Verwendung des Gewindes in der Technik

Das Wirkungsprinzip des Gewindes wird im
Physikunterricht erliutert. In der Technik
weill sich der Mensch dieses Prinzip auf
vielerlei Weise nutzbar zu machen.

Er benutzt das Gewinde fiir Verbindungs-
elemente.

Bild 4 Bild 5

Lo

L)
e

Bild 1 Verbindungselemente

An vielen Maschinen finden wir Ge-
windespindeln, durch die einzelne
Mechanismen bewegt werden.

In den Bildern 2 und 3 werden Ge-
windespindeln an der Drehmaschine
und am Maschinenschraubstock ge-
zeigt.

In Pressen und Hebebicken benutzt
man das Gewinde, um durch die Uber-
setzung Kraft zu gewinnen. Die
Spindclpresse (Bild 4) wird in der
Buchbinderei zum Zusammenpressen
der Bogen cines Buches benutzt. Der
Maschinenschlosser verwendet eine
dhnliche Presse beim Richten ver-
bogener Wellen und Spindeln (siche
Thema ,.Biegen und Richten®,
Bild 28). Die Schraubenwinde
(Bild 5) dient zum Anhecben groBer
Lasten.

Ein feines Gewinde von hoher Ge-
nauigkeit wird bei der MeBschraube

benutzt.

Bild 6 MeBschraube

Aufgabe: 1. Lies in deinem Physiklehrbuch nach, was du iiber das Gewinde gelernt hast!
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Bezeichnungen am Gewinde

Gewinde sind fiir die unterschiedlichen Durchmesser uad Profile genormt. Am héiufigsten
wird metrisches Spitzgewinde verwendet. Die wichtigsten BestimmungsgroBen am
Gewinde zeigt Bild 7.

Die in der Industrie verwendeten
Gewinde tragen einheitliche Be-
zeichnungen, zum Beispiel M 3, M 4,
M 5, M 8, M 10. M heif3t ,,metrisches
Gewinde*, und die Zahl gibt den
AuBendurchmesser des Bolzens an.
AuBler dem am meisten verwendeten
metrischen Gewinde kennen wir noch
metrisches Feingewinde, Whit-

h 2 Steigung

d 2 Gewindenenn-
durchmesser

d, 2 Kerndurchmesser

worthgewinde, Whitworth-Fein- und des Bolzens
Whitworth-Rohrgewinde. Alle metri-
schen Gewinde werden nach Milli-
meter und alle Whitworthgewinde Flanken <€
nach Zoll gemessen.
1" 2 25,4 mm
Bild 7
Gewindeprofil | Bezeichnung Anwendung

Aufgaben: 2. Frage deinen Betreuer, wo die genannten Gewindearten verwendet werden!
3. Vervollstindige die Ubersicht ,,Gewindeprofile‘!
4. Welche Vorteile bietet die Gewindenormung?
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‘Werkzeuge fiir das Schneiden von Innengewinde

Bild 8
Schraube als Urform
des Gewindebohrers

Gewindefeil

Innengewinde werden mit Gewindebohrern
geschnitten. Einen Gewindebohrer kann man
mit einer gehirteten Schraube vergleichen.

Innengewinde kénnen in Grundbohrungen und
in Durchgangsbohrungen geschnitten werden.
Davon ist abhiingig, mit welcher Art Gewinde-
bohrer gearbeitet wird.

Gewindegrundbohrungen werden mit Satz-
gewindebohrern  geschnitten. Die einzelnen
Bohrer schneiden in mehreren Stufen die Ge-
windegénge ein. Beim Muttergewindebohrer, der
fiir Gewindedurchgangshohrungen verwendet .
wird, sind Vor-, Mittel- und Fertigschneider
hintereinander angeordnet (Bild 11).

Bild 9
Gewindebohrungen

Fertigschneider

Mittelschneider

Vorschneider

Anschnitt
Bild 10 Bild 11
Satzgewindebobrer Muttergewindebohrer
Bild 12 G @
% e = C’A

g

Aufgaben: 5. Warum kinnen Gewindegrundbohrungen nicht mit dem Muttergewinde-
bohrer geschnitten werden?

6. Welche Zerspanungsarbeit leisten die einzelnen Gewindebohrer eines

Satzes?
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Arbei hniken bheim Schneiden von I

Vor dema Innengewindeschneiden
wird mit dem Spiralbohrer vorge-
bohrt und leicht angesenkt. Die
Bohrung ist grofer als der Kern-
durchmesser des Gewindes, der aus
Tabellen entnommen werden kann.

Als Faustformel fiir den Durchmesser
des Spiralbohrers gilt:

D = 0,8 - Gewindedurchmesser -+ 0,2 mm

Unter leichtem Druck wird mit dem
aufgesetzten Windeisen der Vor-
schneider eingedreht. Wiihrend des
Eindrehens ist das Werkzeug wieder-
holt leicht zuriickzudrehen.

Mittel- und Fertigschneider werden
zunichst mit der Hand in das vor-
geschnittene Gewinde eingedreht und
erst dann mit dem Windeisen weiter-
gefiihrt.

Dabei ist stets darauf zu achten, da}
an beiden Hebelenden des Wind-
eisens die gleiche Kraft aufgewendet
wird.

Bild 14
Priifen des
Gewindes

winde

Gewinde Spiralbohrer o
M5 4,2 mm
M6 mm
M8 mm
M10 mm

Bild 13

Priifen:

Nachdem das Gewinde ausgeschnitten
ist, ist es durch Eindrehen einer
Schraube zu priifen. Sie muf sich
von Hand eindrehen lassen, darf
aber nicht wackeln.

Aufgaben :

7. Skizziere ein verstellbares Windeisen!
8. Trage in die Tabelle die Bohrerdurchmesser ein!
9

. Was geschieht, wenn du die Reihenfolge der Satzgewindebohrer ver-

wechselst?

10. Wie kannst du priifen, ob der Vorschneider senkrecht zur Liingsachse des

Bohrloches angesetzt wurde?

11. Frage deinen Betreuer, weshalb die Kernlochbohrung angesenkt werden

muf!

6 [06706)
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Werkzeuge fiir das Schneiden von AuSengewinde

Bild 15
Schraubenmutter als Urform
des Schneideisens

Das Schneideisen schneidet in einem Arbeitsgang mafB-
haltige Gewinde. Zuerst schneidet der Anschnitt. Er
leistet die gréBte Zerspanungsarbeit.

Die folgenden Ginge des Schneideisens schneiden das
Gewinde fertig und schlichten es. Sie fiihren gleich-

zeitig das Werkzeug.

eisenhalter (Bild 17).

Zum Schneiden von AuBengewinde verwendet
man Schneideisen.

Beim Gewindeschneiden wird der Werkstoff
nicht nur ausgeschnitten, sondern auch
plastisch verformt (vorgequetscht). Deshalb
muB der Durchmesser des Bolzens etwa 0,2 mm
kleiner als der Gewindedurchmesser sein. Das
gilt besonders fiir ziihe Werkstoffe. Wenn der
Bolzendurchmesser zu groB ist, wird der Werk-
stoff gequetscht, und die Gewindegiinge reilen
aus.

Bei der Arbeit mit Schneideisen verwendet man Schneid- %
’ Anschnitt

Schneideisen

Haltestift

Bild 17

Bild 18
Gewindeschneidkluppe

Bild 16

Schneideisen schneiden das
AuBengewinde in einem
Arbeitsgang  fertig. In
mehreren  Arbeitsgiingen
kann AuBengewinde mit der
Schneidkluppe (Bild 18) ge-
schnitten werden. Schneid-
kluppen haben einstellbare
Schneidbacken. Sie werden
in den Rahmen der Schneid-
kluppe eingelegt und mit
einer Druckschraube ein-
gestellt.

Aufgaben: 12. Untersuche bei einem Schneideisen den Anschnitt!

13. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, welche Vorteile und welche Nachteile
Schneideisen und Schneidkluppe haben!

14. Benenne die Teile der in Bild 18 gezeigten Gewindeschneidkluppe!
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Arbeitstechniken beim Schneiden von AuBengewinde

Bevor Auflengewinde geschnitten wird, ist der Bolzen zu priifen. Ist er zu dick,
reiBen die Ginge aus, ist er zu diinn, werden die Gewindespitzen nicht scharf aus-
geschnitten. Vor dem Anschneiden wird an den Bolzen eine Fase angearbeitet.

Das Schneideisen muB allseitig im C

rechten Winkel zur Lingsachse des
Bolzens angesetzt werden. Unter
leichtem Druck werden die ersten
Gewindegiinge eingeschnitten; dann
zieht sich das Schneideisen selbst
vorwirts. Die Arbeitshewegungen
entsprechen den in Bild 13 dar-
gestellten.

Bild 20
Ansetzen des Schneideisens

Bild 21
Priifen des
Gewindes

==

Bild 19 Anfeilen ciner Fase

Schmierung beim Gewindeschneiden

Der Werkstoff preBit auf die Schneidzdhne.
Die Reibung zwischen Werkstoff und Schneid-
werkzeug wird durch Schmieren mit Bohrél,
Riibél oder anderen Schmiermitteln ver-
ringert.

Werkstoff Schmiermiitel

Stahl Bohrsl-Emulsion, Riibél
Grauguf} trocken oder Petroleum
Messing, Bronze trocken oder Riibél
Aluminium Bohrol-Emulsion, Spiritus
Plaste trocken

Priifen:

Nachdem das Gewinde ausgeschnitten ist,
muBl es durch Aufdrehen einer Mutter ge-
priift werden. Sie muBl sich von Hand auf-
schrauben lassen, darf aber nicht wackeln.

Aufzaben: 15. Warum muf3 an den Bolzen eine Fase angearbeitet sein?

16. Lap dir von deinem Betreuer erkliren, wie Auflengewinde mit der Schneid-

kluppe geschnitten wird!

17. Was geschieht beim Zuriickdrehen des Werkzeuges?
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Verfahren, die die Gewindel 11 beschleunig

o

Heute ist der Bedarf an Gewindeteilen und Schrauben so groB3, daB sie auf Automaten
in groBen Stiickzahlen gefertigt werden miissen. Ein solcher Drehautomat fertigt
beispielsweise in 8 Stunden etwa 4000 Zylinderkopfschrauben mit 5 mm Gewinde-
durchmesser. In der mo-
dernen Produktion wird
immer mehr die spanende
Formung des Gewindes
durch spanlose Kaltformung
abgeldst. Das Gewindeprofil
wird dabei zwischen ge-
hiirteten und geschliffenen
Stahlplatten oder Rollen
in den Gewindebolzen ein-
Bild 22 gedriickt.

Kaltformung von Gewinde

Die spanlose Kaltformung des Gewindes hat

/ viele Vorteile. Die Herstellungszeit wird ver-
a kiirzt. FEine automatische Gewindewalzma-

schine fertigt in der Stunde etwa 6000 Schrauben

an. Mit diesem Verfahren werden sehr saubere
und genaue Gewinde erzeugt. Die Bolzen er-
halten eine wesentlich hohere F estigkeit, da

Gewindebolzen

b die Fasern des Werkstoffes nicht zerschnitten,

sondern nur umgeformt werden. Hinzu kommt

Bild 23 noch die Einsparung von Werkstoff bei diesem
a) spanend geformtes Gewinde Verfahren

b) spanlos geformtes Gewinde

Arbeitsorganisation

Man kann die Arbeit durch iiberlegte Arbeits-
organisation beschleunigen, zum Beispiel durch
das gleichzeitige Einspannen mehrerer gleicher
Teile. Werden mehrere Durchgangsgewinde
geschnitten (Bild 25), so ist es zweckmiiBig,
mit einem Muttergewindebohrer (Bild 11) zu
arbeiten, weil dabei der Werkzeugwechsel

Bild 24 entfillt.
Vorteilhaftes
Einspannen

Aufgaben: 18. Lap dir das in Bild 22 schematisch dargestellte Verfahren erkliren!
19. Frage deinen Betreuer, welche neuzeitlichen Gewindeherstellungsver-
fahren es noch gibt!
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Priifzeuge fiir genaue Gewindepriifungen

Innengewinde mit hohem
Anspruch an Genauigkeit
werden mit Gewindelehr-
dornen gepriift. Der Ge- Gutseite AusschuBseite
windelehrdorn hat  eine

Gut- und eine Ausschufl- ——

seite. LiBt sich die Aus-

schufiseite in das ge-

schnittene Gewinde schrau- Werkstick
ben, so ist das Werkstiick  Bild 23

nicht mehr verwendbar. e

Kerndurchmesser

Auflengewinde werden mit

Gewindelehrringen genau Werkstick
gepriift. Das Priifzeug muf}

sich ziigig aufschrauben

lassen und darf nicht wak- Bl 56

keln oder klemmen. Gewindelehrring

Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Gewindebohrer und Schneideisen bestehen aus gehirtetem Stahl. Sie sind gegen Uberbelastung
empfindlich. Besonders Gewindebohrer geringerer Durchmesser brechen leicht ab. Ein ab-
gebrochener Gewindehohrer ist aus der Bohrung nur unter grofier Miihe zu entfernen. Hiufig
kommt es vor, daBl ein Werkstiick wegen des nicht mehr zu entfernenden Gewindebohrers
zum Ausschuf} getan werden mufl, Die Gefahr des Werkzeugbruches wird verringert, wenn du
ausreichend schmierst.

Neugeschnittene Gewinde sind durch
ihren Grat hiufig schart. Entferne Spane
von Bolzen und aus Bohrungen nicht
mit der Hand! Du konntest dir leicht
Schnittwunden zufiigen.

Bild 27

Vorsicht beim Umgang mit brennbaren Schmiermitteln!

Aufgaben: 20. Frage deinen Betreuer, wie du feststellen kannst, welches Gewinde ein
fertiger Schraubenbolzen trigt!
21. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Biegen und Richten

Umformen, ein wirtschaftliches Fertigungsverfahren

In seiner Rede iiber den Siebenjahrplan sagte Walter Ulbricht vor den Abgeordneten

der Volkskammer:

,»Ein Wort noch zu den Verfahren der Umformtechnik. Diese Verfahren miissen viel
stirker als bisher angewandt werden. Der Einsatz von Maschinen der spanlosen For-
mung wird bis 1965 gegeniiber 1958 verfiinffacht. Um die Voreingenommenheit gegen
die spanlose Formgebung zu iiberwinden, sollten die Herstellerbetriebe solcher Maschinen
Typentechnologien schaffen, die die Verwendungsméglichkeiten und Vorziige dieser

Anlagen anschaulich demonstrieren.*
Umformen

Biegen Schmieden Pressen

Beim Umformen treten
kaum Werkstoffverluste auf:
deshalb ist das Verfahren
sehr wirtschaftlich. Durch
Pressen zum Beispiel kin-
nen innerhalb weniger Mi-
nuten Zahnrider hergestellt
werden, fiir deren span-
abhebende Fertigung zu-
weilen Stunden vonnéten
sind. Ein weiterer Vorteil
des Umformens ist, daf} die
Fasern des Werkstoffes
nicht zerschnitten werden
und das Werkstiick darum
eine héhere Festigkeit be-
sitzt.

Blechteile, die unverformt
nicht geniigend steif wiren,
kénnen durch Sicken oder
durch Abwinkeln stabiler
werden.

Bild 1
Durch Sicken (Einpressen von Ver-
tiefungen) versteiftes Blech

Aufgaben: 1. Welche Umformverfahren werden in deinem Betrieb angewandt?

2. Frage deinen Betreuer, warum Werkstiicke fester sind, wenn die Fasern

nicht durchschnitten werden!

3. Nenne Blechteile, die gesickt wurden!
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Verhalten der Werkstoffe beim Biegen und Richten

Fiir viele Werkstiicke werden Werkstoffe benétigt, die sich unter dem EinfluB} duBerer
Krifte biegen, die aber ihre urspriingliche Lage wieder einnehmen, sobald die dufleren
Krifte aufhoren, auf sie einzuwirken.

2 TN

ol 1>

_——
%
Bild 2
Geringe Biegefestigkeit Grofde Biegefestigkeit
Fir Werkstiicke, die bei . Baustahl Federstahl

der  Fertigung  gebogen
werden, sind solche Werk-
stoffe ungeeignet. Es werden
dafiir Werkstoffe benotigt,
die eine bleibende Form-
dnderung zulassen.

Wird ein Werkstoff gebogen,
so verindert er an der Biege-

stelle seinen Querschnitt. Querschnitt
Diese Verinderung ent- V
steht, weil der Werkstoff an /

der Biegeinnenkante ge- //
staucht (zusammengepref3t) 2
und an der Biegeauflenkante vor dem nach dem
gestreckt  (auseinanderge- Biegen

zogen) wird. Bild 3

Aufgaben: 4. Lies in deinem Physikbuch nach und wiederhole, was du dort iiber den
Begriff ,,Elastizitit™ findest!
5. Erginze die Ubersicht: Werkstoffe mit geringer und Werkstoffe mit grofer
Biegefestigkeit!
6. Welche Nachteile entstehen durch die Querschnittsverinderung an der
Biegestelle?
. Bilde aus Knetmasse einige Halbzeuge nach (Flachstahl, Quadratstahl,
Rundstahl), biege sie und stelle die Querschnittsverdnderung fest!
§. Laf dir den Begriff ,.neutrale Faser* erkldren!

~




Biegen: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

Viele Biegearbeiten werden im Schraubstock ausgefiihrt.

Bild 5

Abgevinkeltes Blech

2 Beweglicher Teil
3 Spannbacken
4 Spindel
5 Griff (Knebel)
sy e i A
Parallelschraubstock 6 AmboBplatte
Bild 7
Hier mit Feilkloben Uber Beilage gebogenes Blech

spannen

Bild 6
Blechspannkloben

Bild 8
— Schlosserhammer

Bild 9

Tolskioix Bild 10 Holzhammer Bild 11 Gummihammer

Aufgaben: 9.
10.

11.

88

Benenne die Teile des Schlosserhammers!

Warum wird beim Biegen diinner Bleche meist mit einem Holz- oder
Gummihammer gearbeitet?

Warum muf fiir die Biegearbeit in Bild 14 eine Beilage und fiir die
Biegearbeit in Bild 15 ein Holzklotz verwendet werden?



Der Werkstoff wird mit der linken Hand
iiber die Biegekante gedriickt, und die
Biegestellen werden mit einem Holz-
hammer leicht gehimmert.

Der Anrifl der Biegestelle muBl mit der
Oberkante des Backens oder der Beilage
abschneiden.

Zum Anreilen der Biegestellen an diin-
nen Stahlblechen oder Aluminium-
blechen werden keine Stahlreiinadeln
benutzt. Ein tief eingekerbter Anri}
kann an der dufleren Biegekante auf-
reiflen.

Reicht die Breite der Schraubstock-
backen nicht aus, so wird das Werk-
stiick mit Hilfe eines Blechspannklobens
eingespannt.

Kurze Schenkel lassen sich schwer bie-
gen. Unmittelbare Schlige mit dem
Schlosserhammer verbeulen das Werk-
stiick. Man setzt daher einen Hartholz-
klotz dicht an der Biegestelle an und
schligt mit dem Schlosserhammer auf
das freie Ende des Klotzes. Mit Hilfe der
groflen. glatten Auflage des Holzklotzes
kann die Blechkante schnell und sauber
umgebogen werden.

N

Bild 15 Arbeitsgiinge beim Bicgen eines U-Profils

Bild 12

Bild 13

Bild 14

Ay

Aufgaben: 12. Nenne weitere Biegearbeiten!
13. Nenne Biegefehler und deren Ursachen!

7 [o6708]
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Richten: Werkzeuge, Hilfsmittel und Arbeitstechniken

‘Werkstiicke, die bei der Bearbeitung oder auf dem Transport verbogen, verdreht oder

verspannt wurden, miissen gerichtet werden.

Richtarbeiten werden auf dem AmboB8, auf der Richtplatte oder im Schraubstock aus-

gefiihrt.

Bild 16

Bild 18

Fiir leichtere Arbeiten dienen der
BankamboB (a) oder die Bankricht-
platte (b). Die Holzplatte der Feil-
bank ist als direkte Unterlage fiir
Richtarbeiten nicht geeignet. Auch
auf den Schraubstockbacken diirfen
Richtarbeiten  nicht  ausgefiihrt
werden. Die Backen werden dadurch
beschidigt, und ihre Befestigungs-
schrauben lésen sich.

Stangen mit kleinem Querschnitt
kionnen im Schraubstock gerichtet
werden.

Das Werkstiick wird im Schraub-
stock durch Zusammenspannen der
Backen gerichtet (Bild 17).

Das Werkstiick ist eingespannt und
wird geradegebogen (Bild 18).

Verdrehte Werkstiicke werden in den Schraubstock gespannt und mit einem Dreheisen

gerichtet (Bild 19).

Verbogene diinne Drihte richtet man durch Strecken. Die Kriimmungen werden durch

Zugkriifte beseitigt (Bild 21).

i

Bild 19 Bild 20

Rundholz

Bild 21

Aufgaben: 14. Nenne leichte Richtarbeiten, die auf dem Bankambof oder auf der Bank-

richtplatie auszufiihren sind!

15. Wie werden gerichtete Werkstiicke gepriift?
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Blechtafeln richtet man auf der Richtplatte.

Hat das Blech in der Mitte eine Beule, so ist der Werkstoff an dieser Stelle gestreckt.
Die Beule verschwindet, wenn der um sie herumliegende Werkstoff gehimmert und
nach dem Rande hin gestreckt wird.

Sind die Rénder des Bleches gewellt, wird die Mitte gehdmmert.

Bild 22 Bild 23
GroBe Richtplatte Richten verbeulter Bleche

Fiir schwere Richtarbeiten dient der SchmiedeamboB.
Uber die Breitseite gekriimmte Flachstiihle werden an der Innenkante gestreckt.

Bild 24 Bild 25
Teile des Schmiedeambosses Richten von Flachstahl

GroBe Flach- oder Profilstibe, die leicht geknickt oder hochkant gekriimmt sind,
werden durch ortliches Erwirmen gerichtet.

Aufgaben: 16. Warum darfst du beim Richten verbeulter Bleche mit dem Hammer nicht
auf die Beule schlagen?
17. Benenne die Teile des Schmiedeambosses!
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Verfahren, die das Biegen und Richten vereinfachen

In der Massenfertigung erleichtern Maschinen die Biegearbeit. Biegegesenke, die fiir
jede Biegearbeit gesondert hergestellt werden miissen, dienen, in Pressen eingespannt,

zum Biegen vielfiltiger Formen.

Stempel
(Patrize)
Gesenk (Matrize)
Anschlag
Einspannplatte
Bild 26 Bi fiir die M.

Bild 28 Richtp: fiir drmige Werkstil

92

Werkstiick

Bleche kénnen in der Abkant-
bank gebogen werden (Bild 27).
Die Abkantmaschine arbeitet
nach dem gleichen Prinzip; sie
wird mit Maschinenkraft be-
trieben.

Dicke Bleche sind nur mit
Hilfe solcher Maschinen zu

biegen.

Fir genaue Richtarbeiten,
zum Beispiel an Wellen oder
Gewindespindeln, werden
Spindelpressen verwendet. Das
Werkstiick wird auf Unter-
lagen gelegt, wie es Bild 28
zeigt, und durch den Druck
der Spindel gerichtet. Der
Druck der Spindel liB8t sich
genau anpassen.



Arbeitsordnung, Arbeitsschutz

Durch iiberlegtes Organisieren der Arbeit kann man mehr leisten, ohne mehr Kraft zu ver-
ausgaben. Wenn an mehreren gleichen Werkstiicken die gleichen Arbeiten vorl ist
es zweckmiBig, einen Arbeitsgang an allen Werkstiicken auszufiihren, dann an allen den
zweiten Arbeitsgang usw.

2

( —

Arbeitsginge:
1. Werkstoff auf Linge schneiden fiir alle Teile,

2. Biegen des Radius an allen Teilen, %
3. Biegen des ersten Winkels an allen Teilen,
4. Biegen des zweiten Winkels an allen Teilen.
<
Bild 29 Fﬁﬁ
Arbeitsbeispiel >

Soweit es méglich ist. kann man die Arbeit beschleunigen, indem man mehrere Werkstiicke
gleichzeitig in den Schraubstock einspannt.

Bild 30
N, Gleichzeitiges Einspannen

Beachte ! mehrerer Werkstiicke

Da beim Biegen und Richten meist mit Himmern gearbeitet wird, achte auf deren Zustand
besonders! Schlage mit der gehirteten Hammerbahn niemals auf den AmboB! Abspringende
Splitter konnen dich verletzen. Beim Richten halte das Werkstiick fest, damit es dir nicht
aus der Hand fliegt und dich oder andere verletzt!

Aufzaben: 18. Bitte deinen Betreuer, dir einige Biegegesenke zu zeigen und einige Werk-
stiicke, die in solchen Gesenken gebogen wurden!

19. Beschreibe eine Arbeit, die du als Serienfertigung organisieren konntest,
dhnlich dem Beispiel in Bild 29!

20. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!

93



Nieten

Verbinden, ein vielseitiges Fertigungsverfahren
Die in der Produktion angewandten Verbindungsverfahren konnen in zwei Haupt-

gruppen eingeteilt werden, je nachdem, ob die verbundenen Teile jederzeit wieder lésbar
oder ob sie unléshar verbunden sein sollen.

Lisbare Verbindungen werden hergestellt durch:

Schrauben ' Stifte I Keile und Federn l Splinte

& ____ [ -
11 _ -

Die Elemente werden beim Lésen nicht zerstort und kénnen wieder verwendet werden.

Unlosbare Verbindungen werden hergestellt durch:

Niete Schweillen Léten Kleben

Die Verbindungselemente werden beim Losen zerstort.

Aufgabe: 1. Fragenach Anwendungsbeispielen fiir lisbare und unlssbare Verbindungen!
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Niete und Nietverbindungen

Beim Nieten macht man sich die Formbarkeit der Werkstoffe zunutze. Der Niet wird
unter Einwirkung duBlerer Krifte verformt. Er behilt die angenommene Form und ver-
bindet dadurch zwei oder mehrere Teile unlésbar miteinander.

Gebréuchliche Nietarten:

Stahlbauniet Kesselbauniet Senkniet Linsensenkniet

senkwinke,

d

Senkwinkel an beiden Formen

D=16 d D=18d

k=10,65d k=07d bei d (mm): | Grad:

r=20,05d r=0,1d 1...18 75
20...27 60
30...36 45

Fiir Sonderzwecke gibt es besondere Niet-

it Sauderswodls glit o Laoulees Mt

” ormen, wie pielsweise te un
sl Rohrniete.
~——

Bild 2 Bild 3 I
Riemenniet Robraidie |
i i i

/10
g .

w

Bild 4
Benennungen
am Niet

Aufgaben: 2. Lap dir von deinem Betreuer die oben gezeigten Nietarten erkldren!
3. Trage neben Bild 4 die Benennungen ein!
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Herstellen einer Halbrundkopfnietung
Werkzeuge und Hilfsmittel

a b
c d
Bild 5

Nietwerkzeuge und Hilfsmittel

Vorarbeiten am Niet

Bild 6
Einflub des Hammergewichtes auf
den Stauchyorgang

Niete sind nicht in allen benétigten Lingen vorhanden. Manchmal muBl man sie auf
passende Linge schneiden. Mit Hilfe eines durchbohrten Schermessers wird der Niet-
schaft sauber und senkrecht zur Lingsachse abgeschnitten. Distanzrohre helfen, die

Nietschaftlinge genau einzuhalten (Bild 7).

Distonzrohr

I=5+z

z=15-d
1 2 Nietrohidnge
s 2 Klemmiange

g cotegie]
e ¥ e

Bild 7 Bild 8

z2Zugabe
d2Schaftdurchmesser

Aufgaben: 4. Trage unter Bild 5 die Namen der Nietwerkzeuge ein!
&. Erliutere nach Bild 6, welchen Einfluf} das Gewicht des Hammers auf den

Nietvorgang hat!

6. Berechne an Hand der Formel fiir einige Nietungen, die du ausfiihrst,

die benitigte Rohnietlinge!
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Der Nietvorgang

1. Der Gegenhalter wird fest in den Schraub-
stock eingespannt. Nach dem Einziehen des
Nietes werden die Bleche durch einen
Lkriiftigen Schlag auf den Nietezieher an-
gezogen.

Bild 9

2. Durch einige Schlige mit der Hammerbahn
wird der Nietschaft zunichst angestaucht.
Die Hammerschlige miissen kurz und
kriftig sein, damit die gesamte Linge des
Nietschaftes  angestaucht  wird.  Bei
schwachen Schligen verbreitert sich nur

das Endes des Schaftes. Bild 10

3. Der SchlieBkopf wird mit der Hammerbahn
vorgeformt. Der Hammer muB so gefithrt
werden, daB} das Werkstiick nicht be-
schidigt wird.

Bild 11

4. Ist der SchlieBkopf geniigend vorgeformt,
wird mit Hilfe des Nietkopfmachers der
Kopf ausgeformt. Der Nietkopfmacher muf}
senkrecht zum Niet aufgesetzt werden.

Bild 12

Aufgaben: 7. Beschreibe, wie der Hammer beim Stauchen gefiihrt werden muf, wenn
der Niet gleichmipig und nicht einseitig gestaucht werden soll!

8. Warum darf zum Stauchen des Niets nicht die Hammerfinne verwendet
werden?
Wie kannst du feststellen, ob Gegenhalter (Nietunterlage) und Nietkopf-
macher die erforderliche Grifie haben?
10. Zeige in einer Skizze, welche Folgen ein schrig abgeschnittener Niet-
schaft hat! §

©
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Herstellen einer Senknietung

‘Werkzeuge und Hilfsmittel

Bild 13
ge und Hilfsmittel fiir

Fiir Senknietungen wird kein besonderer Nietkopfmacher benitigt. Wichtig ist, daB
der Winkel des Senkers mit dem Winkel des Niets iibereinstimmt. Ist dies nicht der
Fall, kann nicht einwandfrei gearbeitet werden.

ol O e Vorarbeiten am Niet

d
i
7|
N

Der Niet wird auf Linge geschnitten.
Die Linge 1 bei Senknieten wird

errechnet nach folgender Formel:

N
5 = Zfe

!
:

Bild 14 I=s+z
z=0,5-d

Der Nietvorgarg

Die Teile werden erst mit dem Niete-
zieher angezogen; dann wird der
Niet mit dem Hammer gestaucht, bis
er die Senkung ausfiillt. Es ist zu

beachten, daB das Werkstiick nach
beendetem Stauchen nicht mit dem
Bild 15 Hammer beschidigt wird.

Aufgaben: 11. Wie kannst du priifen, ob der Winkel des Senkers und der Winkel des

Niets iibereinstimmen?
12. Warum mupt du beachten, daff das Werkstiick beim Nieten fest aufliegt?
13. Was muft du tun, wenn der Nietschaft zu lang war?
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Einnieten eines Zapfens

Nieten ist nicht nur ein Verfahren, bei dem mit Hilfe eines Maschinenelementes, des
Niets, zwei oder mehrere Teile miteinander verbunden werden. Hiufig wird eines der
zu verbindenden Teile selbst
zu einem Niet. Als Beispiel
sei das Einnieten von Zap-
fen genannt, wie wir sie oft
in Schléssern vorfinden. Ein
Stiick des einen Teiles wird
als Nietschaft ausgebildet.
Das andere Teil erhilt eine
Bohrung und, wenn erfor-
derlich, eine Senkung. Dann
werden die Teile ineinander-
gefiigt und vernietet.

Bild 16

Hiufige Nietfehler

f Bild 17

Aufgaben: 14. Laf dir einige Beispiele fiir Zapfennietungen nennen, bei denen die
Teile dhnlich wie in Bild 16 verbunden werden!
15. Lege eine Ubersicht nach folgendem Muster an!

Nietfehler | Ursache l Verhinderung des Fehlers

Niet mit einem Nietezieher
gut anziehen!

Wulstbildung
zwischen den Blechen

Niet vor dem Schlagen
nicht angezogen
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Beim Nieten kommt es darauf an,
den SchlieBkopf mit maoglichst
wenigen Schligen zu formen. Der
Werkstoff des Niets verfestigt sich
unter der Wirkung der Schlige, wo-
durch die Festigkeit der Verbindung
leidet. Niete mit Schaftdurchmessern
iiber 10 mm werden darum vor dem
Stauchen erwidrmt, das heit rot-
glithend gemacht.
Um schwere Nietarbeiten zu er-
leichtern, wird mit dem Prefluft-
hammer geschlagen, dessen Funktion
du im Thema ,,MeiBeln* erliutert
findest.
Besondere Nietmaschinen schlagen
Sh den Niet nicht, sondern stauchen den
empel " 3 iy
(Wietkopfmacher) SchlieBkopf wunter gleichmiBigem
Druck. Sie werden durch Hebeliiber-
setzungen, durch Druckluft oder
Wasserdruck betitigt. In Bild 18
wird eine mit Druckluft arbeitende
Nietmaschine gezeigt.

Gegenhalter —

Bild 18
Nietmaschine

In neuester Zeit sind unsere Techniker und Ingenieure bemiiht, das Nieten, wenn mog-
lich, durch Schweifen oder Kleben zu ersetzen. Diese Verfahren bieten eine Reihe von
Vorteilen, iiber die du noch Niheres in der Maschinenkunde erfahren wirst. Einige seien
hier genannt:

1. weniger Vorarbeiten (Bohren, Senken usw. entfallen),

2. geringeres Gewicht der Teile.

A7
,o’—' Py

Pl N
2 T 1

= S
Bild 19 Bild 20 Bild 21
Durch Laschennietung Durch Schweiflen Durch Kleben
verbundene Teile verbundene Teile verbundene Teile

Aufgaben: 16. Sprich mit deinem Betreuer dariiber, warum erwirmte Niete leichter zu
schlagen sind als kalte!
17. Vergleiche die in den Bildern 19, 20 und 21 gezeigten Verbindungen und
erliutere, welche der drei dir giinstig erscheint! Begriinde das!
18. Frage, ob in deinem Betrieb Metalle geklebt werden!
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Arheitsord beitasch
Ar "

Vor Beginn der Arbeit iiberlege genau, in welcher Reihenfolge die Arbeitsgénge ausgefiihrt
werden! Lege alle benttigten Werkzeuge bereit!

Halbrundkopfnietung Senknietung
1 1.
2 2.
3 3.
4 4.
5. 5,

Bild 22
Schadhafte Werkzeuge

Halte beim Nieten das Werkstiick gut fest! Ungeniigend aufliegende Werkstiicke springen
beim Schlagen und erschellen dir die Hand.

Sorge dafiir, daB die Schlagbahnen rau Hammer, Nietezieher und Kopfmacher frei von 01
und Fett sind!

Beachte bei den Vorarbeiten die Arbeitsschutzregeln fiir das Bohren!

Aufgaben: 19. Tragein die Ubersicht ein, welche Werkzeuge du fiir die genannten Arbeiten
benotigst!
20. Beurteile die in Bild 22 gezeigten Werkzeuge!
21. Schreibe die Unfallgefahren auf, die dir von deinem Betreuer genannt
wurden!
22. Schreibe die neu erlernten Fachausdriicke auf!
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Mathematik Chemie ' Wiirmelehre Mechanii _ﬁlﬂha"ik Mechanik

& |IE| 2| s |

S S S S. S S

S S 8. S S S

S 8 S. S S S

s s s s. . s

S S S S. S S

S S S 8. S S

S S S S. S S

S S S. S S S

s S S. S S S

S. S. S. S. S. S.

Aufgaben: Trage ein, auf welchen Seiten du Verbindungen zum Fachunterrichs
findest! )
gz;t:;i!de die Symbole aus und klebe sie an den Rand der betreffenden
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Aufgabe:

Male die Symbole mit Farbstift in den angegebenen Farben aus!
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