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Herstellen eines Erzeugnisses
in einem sozialistischen Produktionsbetrieb

T
e

5/1 Ausgewihlte Erzeugnisse: a — Vollcontainerschiff, VEB Warnow-Werft, b — LKW W 50,
VEB A bil ke, ¢ — Méahd her, VEB Kombinat Fortschritt Landmaschinen,
d — Fahrrad, VEB Mifa-Werk, e — Akkordeon, VEB Harmonika Werke

Jeden Tag benétigen wir fiir unsere Ernahrung, Kleidung und Wohnung, fir unser
Lernen und Arbeiten viele verschiedene Erzeugnisse. Ohne sie konnten wir nicht
leben. Auch die in Bild 5/1 dargestellten Erzeugnisse haben eine groRe Bedeutung.
Wo und wie entstehen sie?

Damit solche und die vielen anderen Erzeugnisse entstehen, miissen die Werktéatigen
in Produktionsbetrieben der Industrie und Landwirtschaft sowie im Bauwesen ar-
beiten (produzieren). Die Arbeit im Produktionsbetrieb unterscheidet sich zum Teil
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wesentlich von der Arbeit im Werkunterricht oder im polytechnischen Kabinett.
Wahrend im Unterricht meist jeder Schiiler oder eine Schiilergruppe ein Werkstiick
anfertigt, werden von den Werktéatigen in einem Produktionsbetrieb viele gleichartige
Einzelteile der verschiedensten Form und GroBe hergestellt und zu Erzeugnissen
zusammengebaut. Dies geschieht wéhrend des ganzen Tages, oft auch in der Nacht,
in mehreren Schichten.

Mit Hilfe besonderer Maschinen lassen sich die einzelnen Teile schneller, genauer
und wirtschaftlicher herstellen. (2)

Wie die Werktatigen in einem sozialistischen Produktionsbetrieb arbeiten, welche
Verfahren und Maschinen sie dabei anwenden, wie sie mitimmer weniger Arbeitszeit
und Material immer mehr Erzeugnisse herstellen, wird in den folgenden Abschnitten
dieses Buches erlautert.

Ein her Produktionsbetrieb

Im VEB Werkzeugmaschinen Thum werden Tischbohrmaschinen hergestelit
(Bild 6/1). In den Produktionsraumen dieses Betriebes bearbeiten Werktatige Ein-
zelteile, die sie dann zu Bohrmaschinen zusammenbauen.

g e
VEB Werkzeugmaschinenfabrik

SAALFEL

Belrieb des VEB Werkzeugmaschinen-
kombinat FRITZ HECKERT
Betriebsteil Thum

Hi @
m e poR

6/1 Mehrere BT2 6/2 Betri ild, Waren- und Gii i 1

Das Betriebsschild (Bild 6/2) zeigt die Zugehorigkeit des Betriebes in Thum zum
groRen und in vielen Landern bekannten VEB Werkzeugmaschinenkombinat ,,Fritz
Heckert”” mit Hauptsitz in Karl-Marx-Stadt. VEB bedeutet Volkseigener Betrieb. Die
zur Herstellung der Erzeugnisse verwendeten Werkstoffe, Werkzeuge, Gerate, Ma-
schinen sowie alle Geb&dude und Einrichtungen sind Volkseigentum. Jeder in diesem
Betrieb ist dafiir verantwortlich, da® die Werkstoffe zum groRtmaoglichen Nutzen fiir
die gesamte Bevolkerung eingesetzt werden, da® nichts verschwendet oder bescha-
digt wird und sich die Arbeitsbedingungen im Betrieb standig weiter verbessern. Das
Kombinat , Fritz Heckert” ist eine wichtige Vereinigung (Kombination) von Betrieben
in der DDR, die Maschinen zum Bohren, Sagen, Frasen, Schleifen herstellen. Zum
Kombinat gehoren z. B. Betriebe in Saalfeld, Plauen, Auerbach, Meuselwitz, Aschers-
leben.

Haupterzeugnis des Betriebes WEMA Thum ist die Tischbohrmaschine mit der
Bezeichnung BT 2. Sie ist eine vielseitig einsetzbare und zuverlassige Maschine, hat
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Elektromotor ——————————— _~Vorschubhebel

Meistufigeé Schaltgetriebe —

Spindelstock —————

Bohrtiefeneinstellung —_
mit Skalenanzeige

__— Spaneschutzscheibe

Stander — Schnellspannvorrichtung

(Rundséule)
Tischplatte ———
Vorwahl der Motordrehzahl— ——Ein-Aus

Lichtschalter —— 4 Notschalter , Alles aus”

7/1 Aufbau der BT2

eine geringe Masse und einen relativ giinstigen Energieverbrauch. Man kann mit ihr
Bohrungen bis @20 mm ausfiihren. @

Weitere Merkmale, die die Qualitat der Tischbohrmaschine bestimmen, sind z. B.:
lange Nutzungsdauer, einfache Wartung, leichte Reparierbarkeit (alle Einzelteile sind
nach technischen Standards hergestellt und bei Bedarf leicht auswechselbar). Die
Ubersichtlich angeordneten Schaltelemente, Bohrtiefenanzeige, Drehzahlanzeige und
der einstellbare Bohrtiefenanschiag gestatten eine gute Bedienbarkeit und Kontrolle
des Bohrvorgangs. Durch ein zweistufiges Zahnradgetriebe und einen speziellen
Elektromotor werden vier Bohrspindeldrehzahlen erreicht. Eine Schnellspannein-
richtung fiir Bohrer hilft Arbeitszeit einsparen, ein Notausschalter gewéhrleistet einen
besseren Arbeitsschutz.

Da die Tischbohrmaschine BT 2 allen an sie gestellten Qualitatsanforderungen ent-
spricht, wurde ihr das Giitezeichen ,,Q" verliehen (Bild 6/2). Dieses Gutezeichen ist
nicht nur ein Beweis fiir die gute Arbeit der Konstrukteure und Technologen, sondern
zugleich eine hohe Anerkennung fir alle Arbeiter, die das Erzeugnis herstellen. Es

@ Ordne Produktionsbetriebe und -orte der im Bild 5/1 dargesteliten Erzeugnisse
einander zu! (Warnemiinde, Sangerhausen, Neustadt in Sachsen, Ludwigsfelde,
Klingenthal)

@ Ermittle weitere Betriebe und deren Erzeugnisse! Betrachte dazu Betriebsschilder,
Verpackungen und Gebrauchsanweisungen!

@ Vergleiche die BT 2 mit den im Werkunterricht oder im polytechnischen Kabinett
verwendeten Bohrmaschinen! Versuche, deutliche Unterschiede herauszustellen!

@ Ermittle, welche Produktionsaufgaben ihr in der produktiven Arbeit mit erfullt!




beweist, daR jeder an seinem Platz Qualitdtsarbeit leistet. Alle Werktatigen des
Betriebes konnen mit Recht stolz sein auf ihr Erzeugnis (Bild 7/1).

Wei Pr des Betriebes. AuBer den taglich fertigzustellenden
Tischbohrmaschinen BT 2 hat der Betrieb WEMA Thum verschiedene andere wich-
tige Aufgaben zu erfiillen, so z. B. Ersatzteile fir die gelieferten Maschinen
herzustellen, fir andere Betriebe des Kombinates bestimmte Teile zu fertigen. Um
alle diese im Produktionsplan des Betriebes festgelegten Arbeiten in hoher Qualitat
ausfiihren zu kénnen, ist es notwendig, die Werkzeuge, Maschinen und Anlagen gut
zu pflegen und standig zu verbessern (zu modernisieren).

RegelmaRige Beratungen der Arbeitsbrigaden sichern, daB alle Aufgaben planmaRig
erflllt werden. Da hochwertige Tischbohrmaschinen in der DDR vielfach benétigt
werden, beraten die Arbeitsbrigaden insbesondere dariiber, wie sie eine wesentliche
Steigerung der Stiickzahl BT 2 je Tag bei gleichbleibender Anzahl der Arbeitskrafte
erreichen kénnen.

Das zeigt die groBe Verantwortung der Werktatigen fir ihren Betrieb. Im soziali-
stischen Wettbewerb kampfen sie um tagliche Erfillung des Produktionsplanes, um
beste Qualitat ihrer Arbeit und Ausnutzung ihrer Arbeitszeit. Sie suchen nach
Moghchkenen, die Materialverluste zu verringern und Energie einzusparen.

Z beit der Betriebe. Selten kann ein Betrieb allein alle Produktionsaufgaben
erfiillen. Zusammenarbeit (Kooperation) mit anderen Betrieben ist nétig und vor-
teilhaft, z. B. bei Zulieferungen von Material oder Einzelteilen fir die BT 2 von an-
deren Betrieben (Bild 8/1). Zu diesem Zweck werden die Produktionspléne der zu-
sammenarbeitenden Betriebe sorgfaltig aufeinander abgestimmt.

Besonders wichtig fur die Volkswirtschaft der DDR ist eine Kooperation mit der
Sowijetunion und anderen sozialistischen Léndern. Das bedeutet, daR die Betriebe
gegenseitig ihre Erfahrungen austauschen, ihre Produktion aufeinander abstimmen

Schalthebel (Normteil)
VEB Versorgungskontor
fiir Maschinenbauerzeugnisse

Elektromotor
VEB Elektromotoren Thurm

sttel
Spindelstock // VEB Kombmat Sportgerate
ind Getr // Schmalkalden
»// Betrieb Geschwenda

VEB Werkzeugmaschlnen

Saalfeld

Betrieb des Werkzeug-

maschinenkombinates Tischplatte

AL A / VEB GieRerei Meuselwitz
Betrieb des Werkzeug-

3 maschinenkombinates

.Fritz Heckert”

Stander (Rundsaule)—

VEB Werkzeugmaschinen
Aschersleben

Betrieb des Werkzeug- Elektroschaltgerat
maschinenkombinates VEB Elektro Ostharz
,.Fritz Heckert” Harzgerode

8/1 Kooperationsbeziehungen
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9/1 Produktionsabteilungen

und Liefervertréage abschlieRen. Hierdurch konnen gemeinsam mehr Erzeugnisse von
besserer Qualitat mit weniger Aufwand an Material, Energie und Arbeitszeit herge-
stellt werden.

In den Produktionsabteilungen von WEMA Thum (Bild 9/1) werden aus geeigneten
Werkstoffen mit Werkzeugen und Maschinen Einzelteile der BT 2 hergestelit und mit
den von anderen Betrieben gelieferten Teilen zusammengebaut (montiert). Nach der
Endmontage fiihrt der Gutekontrolleur eine Funktionsprobe (Probelauf) durch, um
festzustellen, ob die Maschine allen Anforderungen geniigt. Alle Arbeiten miissen
gut organisiert sein, damit die Fertigung in den Produktionsabteilungen gleichmaBig,
ohne Unterbrechung lauft. Das ist vor allem die Aufgabe der Schichtleiter in Ver-
bindung mit dem Bereich Produktionsvorbereitung.

Mit den Produktionsabteilungen sind in einem sozialistischen Betrieb weitere Ab-
teilungen eng verbunden.

In der Abteilung Konstruktion erarbeiten Konstrukteure wesentliche Unterlagen.
Entsprechend den Anforderungen an das Erzeugnis legen sie die Formen und MaRBe
fest, bestimmen die erforderlichen Werkstoffe und entwickeln die technischen Zeich-
nungen. Auf dieser Grundlage ermitteln Technologen in der Abteilung Technologie
den gunstigsten Fertigungsablauf (/ S. 12).

In diesen beiden Abteilungen wird also die Produktion vorbereitet (Bild 9/1). Andere
Abteilungen des Betriebes fiihren die Werbung durch und beschaffen weitere
Auftrdage fur das Erzeugnis im In- und Ausland. Weitere Abteilungen sind verant-
wortlich fiir die Verpflegung der Werktatigen, den Betriebskindergarten, die Weiter-
bildung der Betriebsangehérigen und die Durchfiihrung des polytechnischen
Unterrichts. (1)

Ermittle im Betrieb, welche Abteilungen es gibt, wie sie benannt werden, und welche
Arbeitsaufgaben man dort erfillt!

2/3 [060714] 9



Bedeutung des Betriebes fiir das Territorium und unsere Republik. Mit dem Terri-
torium (Wohngebiet) ist jeder Betrieb vielfaltig verbunden: Im Territorium wohnen
die Betriebsangehérigen. Schiiler aus dem Territorium lernen und arbeiten im Betrieb
und sind Mitglied einer Betriebssportgemeinschaft. Bestimmte Betriebe versorgen die
Bevolkerung des Territoriums mit Erzeugnissen des téglichen Bedarfs, so z. B. auch
mit Lebensmitteln (Obst, Gemiise, Broiler, Milch, Eier, Brot) oder fiihren Dienstlei-
stungen (Reparaturen an Geréaten) aus.

Mit ihren Haupterzeugnissen leisten alle Produktionsbetriebe einen Beitrag zur Ent-
wicklung unserer Republik. Sie liefern (verkaufen) ihre Erzeugnisse an-andere Be-
triebe und Handelseinrichtungen der DDR (HO, KONSUM) sowie in andere Lander
(Export).

Sie beziehen (kaufen) von anderen Betrieben Materialien, Bauteile, Maschinen und
Energie. Alle Produktionsbetriebe arbeiten standig an der Verbesserung ihrer Er-
zeugnisse, an der Weiterentwicklung ihrer Werkzeuge und Maschinen und an der
Entwicklung neuer Fertigungsverfahren.

Auf diese Weise tragen sie dazu bei, die Lebensbedingungen unserer Bevolkerung
weiter zu verbessern und das Ansehen unserer Republik in der Welt zu stérken.

Eine Bohrmaschine BT 2 ist viel groBer und aus mehr Einzelteilen zusammengesetzt
als ein im Werkunterricht hergestellter Gegenstand. Wie kann ein so groRes und
kompliziertes Erzeugnis in hoher Qualitat und mit taglich etwa 20 Stiick hergestellt
werden?

Bevor damit begonnen wird, ein bestimmtes Erzeugnis herzustellen, muB bekannt

hohe Leistung:
4 Bohrspindeldrehzahlen

Bohrungen bis @ 20 mm

Tiefe 100 mm ;
1 zweckmalige Form
gute Reparaturmoglichkeit
geringe Masse
geringer Wartungsaufwand y

geringer Platzbedarf
geringer Energiebedarf

vielseitige Einsatzmoglichkeit

10/1 Gebrauchseigenschaften der BT2
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sein, welchen Zweck es erfillen und welche Gebrauchseigenschaften es dement-
sprechend haben soll.

Bei jedem Erzeugnis sollen meist verschiedene Gebrauchseigenschaften zugleich
verwirklicht werden. Das ist schwierig, wenn man z. B. solche Eigenschaften wie
Standsicherheit bei geringem Platzbedarf, starker Motor bei geringem Energiebedarf
oder hohe Festigkeit bei geringer Masse erreichen will. Die Gebrauchseigenschaften
eines neuen Erzeugnisses (z. B. der BT 2) sollen auf jeden Fall besser sein als die
vergleichbarer alterer Erzeugnisse des In- und Auslandes.

Einzelteil Technische Erforderliche
Forderungen Fertigungsverfahren

Form: durch Zwischenwand GieRen — Glihen — Strah-

Spindelstock
2 g verbundene Zylinder, len— Grundieren — Frasen
33 - Rundungen und ebene — Bohren — Reiben
Flachen, — Gewindeschneiden
unterschiedlich groe Locher — Kantenbrechen (Entgra-
MaRe: 400 x 350 X 150 ten)

Oberflache: Bohrungen, obere | — Grundieren
und untere Flache glatt, librige | — Lackieren
Flache bleibt unbearbeitet
Stickzahl: sehr gro
Werkstoff: Graugu®

Form: Quader GieBen — Gliihen

MaRe: 620 x 480 x 1280 — Strahlen — Grundieren
Oberflache: allseitig glatt — Frasen — Bohren —
Stiickzahl: sehr gro® Gewindeschneiden
Werkstoff: Graugu® — Kantenbrechen *

— Grundieren — Lackieren

Rundséule Form: zylindrisch mit Trapez- Séagen — Drehen — Schlei-
gewinde und Nut fen — Gewindewirbeln
MaRe: 85 x 750 — Fréasen — Entgraten
Oberflache: sehr glatt — Bohren — Gewinde-
Stiickzahl: sehr gro® schneiden

Werkstoff: Stahl

Handhebel Form: zylindrisch Ségen — Drehen — Boh-

(Normteil) MaRe: 12 x 350 ren — Reiben — Kerben
Oberflache: glatt, matt einschlagen — Mattver-
verchromt chromen

Stiickzahl: sehr grof3
Werkstoff: Stahl

11/1 Fertigung von Teilen der BT2

@ Ermittle, welche groBeren Betriebe in eurem Territorium ihren Standort haben,
und welche Produktionsaufgaben oder Dienstleistungen sie erfillen!

2/3* n



Gebrauchseigenschaften sind Qualitaitsmerkmale des Erzeugnisses, die durch
den Verwendungszweck bestimmt werden.

Die Tischbohrmaschine BT 2 ist eine Hochleistungsbohrmaschine mit vielseitigen
Einsatzmaéglichkeiten. Sie kann fiir die Bearbeitung von Holz, Plast und Metall ver-
wendet werden. Entsprechend der unterschiedlichen Harte der zu bearbeitenden
Werkstoffe und der verschiedenen Bohrerdurchmesser werden unterschiedliche Dreh-
zahlen benétigt. Deshalb hat die BT 2 ein zweistufiges Zahnradgetriebe mit einem
speziellen Elektromotor (7 Qualitatsmerkmale S. 7). Da unter bestimmten Bedingun-
gen eine Kiihlung des Bohrers erforderlich wird, kann die BT 2 auch mit einer Kihl-
einrichtung versehen werden. Die zu verbessernden Gebrauchseigenschaften des
Erzeugnisses sind Grundlage der Arbeit von Konstrukteuren. Entsprechend den
Gebrauchseigenschaften der Erzeugnisse sowie der Aufgabe (Funktion) der Einzel-
teile werden Form, MaRe, Masse und die zu verwendenden Werkstoffe festgelegt.
Dabei sind besonders solche Eigenschaften der Werkstoffe, wie Festigkeit, Harte,
Temperaturbestandigkeit, Verarbeitbarkeit, zu beachten.

Die Arbeit der Konstrukteure ist eine wichtige Voraussetzung fur die Technologen.
Sie wihlen die Fertigungsverfahren aus, die alie Festlegungen der Konstruktion gut

12/1 Schema des Fertigungsablaufs bei der Her g der Tischboh
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Scheibe, durchsichtig

GroBe:
145 x 175 x 4

Klemmvorrichtung

Werkstoff: Thermoplast
Stahl

Werkstoff: Plast
Oberflache: glatt

13/1 Spaneschutzscheibe

erfilllen und die gleichzeitig geringen Material-, Energie- und Arbeitsaufwand be-
nétigen (7 Ubersicht 11/1),

Damit die Fertigung reibungslos abléuft, muR sie in verschiedene Arbeitsgénge
(Arbeitsplatze) aufgegliedert werden. Entsprechend der Art der Fertigung und der
ermittelten giinstigsten Organisation des Fertigungsablaufes kann ein Fertigungs-
verfahren mehrere Arbeitsgédnge oder auch nur einen Arbeitsgang umfassen. An-
dererseits gibt es auch Arbeitsgénge, die keinem Fertigungsverfahren zugeordnet
werden kénnen, z. B. die Gutekontrolle der fertigen Erzeugnisse.

Fir jedes Fertigungsverfahren bzw. jeden Arbeitsgang (Arbeitsplatz) sind die ge-
eigneten Werkzeuge, Maschinen und Priifgeréte zu ermitteln und bereitzustellen. Eine
giinstige Anordnung der Arbeitsplatze und Transporteinrichtungen gewahrleistet,
daR die Werkstiicke wéhrend der Fertigung von Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz schnell
weiterbewegt (transportiert) werden. Alle Teile miissen etwa gleichzeitig in erfor-
derlicher Stiickzahl vorhanden sein, damit sie fir den Zusammenbau zur Verfligung
stehen und keine Wartezeiten eintreten (Bild 12/1). @

Fertigungsverfahren dienen zur Herstellung von Erzeugnissen mit geometrisch
bestimmter Form sowie bestimmter MaBgenauigkeit und Oberflachengiite.

@ Ermittle Gebrauchseigenschaften eines ausgewdahlten Erzeugnisses aus dem Be-

trieb!

Aus welchen Werkstoffen ist das Erzeugnis (7 Aufg. 1) gefertigt und warum?
Stelle fiir ein einfaches Teil aus dem Betrieb (oder der PA) die erforderlichen Ferti-
gungsverfahren zusammen und begriinde diese (7 S. 14)!

@ Begriinde, warum Glas als Werkstoff fiir Spaneschutzscheiben schlecht geeignet

ist!
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Die Fertigung eines Teils der Bohrmaschine BT 2, der Spaneschutzscheibe, wird im
folgenden etwas ausfiihrlicher dargestellt (Bild 13/1, / auch Bild 7/1).

Welche Gebrauchseigenschaften soll eine Spaneschutzscheibe haben, und welche
Aufgabe (Funktion) soll sie erfiillen?

Eine solche Scheibe muR kratzfest und bruchsicher sein und ein groRes Blickfeld
freigeben. Des weiteren muR sie leicht montierbar und beweglich sein und darf den
Bohrvorgang nicht behindern. Ist dies alles gewahrleistet, dann wird sie ihrer
Funktion als Gesichtsschutz beim Bohren gerecht.

Welcher Werkstoff ist dazu geeignet? Kénnte es Glas sein? Die Konstrukteure haben
durchsichtigen Plast (PVC) gewahit. Er ist leicht zu bearbeiten und wird in Form von
Platten mit erforderlicher Dicke geliefert./ @ S.13

Die Fertigungsverfahren bzw. Arbeitsgange und ihre Reihenfolge zur Herstellung von
Spaneschutzscheiben wiirden fiir die Einzelfertigung (wie sie aus dem Werkunterricht
bekannt ist) wie folgt festgelegt:

Arbeitsgange Werkzeuge, Maschinen

1. Anreien der Form Reif3nadel, StahlmaRstab, Anschlagwinkel
Uberpriifen des Anrisses

2.Ségen Séage

3.Entgraten Feile
Prifen (Handprobe)

4. AnreiBBen der 4 Locher ReiBnadel, StahimaRstab, Anschlagwinkel
Uberpriifen des Anrisses

5. Ankérnen Korner

6.Bohren 5 mm Wendelbohrer, Bohrmaschine
i , 8...10 mm Wendelbohrer,
Bohrmaschine

7.Locher entgraten Feile
Prufen (Handprobe)
8. Montieren der Klemmvorrichtung Schraubenschlissel

9. Uberpriifen auf Vollstandigkeit
und richtigen Sitz

Wie muf aber die Arbeit vorbereitet und organisiert werden, wenn von einem Ar-
beiter je Tag 40 bis 50 Stiick herzustellen sind? Was sind das fiir Verfahren, die fir
die Herstellung von Tischplatten oder Rundsaulen der BT 2 angewendet werden
(7 Ubersicht 11/1)?

Hieriiber werdet ihr in den nachsten Abschnitten dieses Buches viel Interessantes
erfahren. N
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Formgebung durch GieRen

GuBstiicke und ihre Merkmale

15/1 GuRstiicke: a — koladenfigur, b — Uberwurfmutter (Messing), ¢ — Zinnfigur, d —
2 fi Flelschwolf (GuRelsan) f —

fiir F at (A jerung), e — Gehi

Schiffspropeller (Bronze)
Viele Werkstiicke haben eine komplizierte Form (7 Bild 15/1). Sie werden als Form-

teile bezeichnet. Andere Werkstiicke haben dagegen eine einfache, z. B. zylindrische
oder prismatische Form. Sie sind Zwischenprodukte (Halbzeuge).
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Als Formteil oder Halbzeug geg e Werkstl heiBen GuBstiicke.
Halbzeuge sind Erzeugnisse, die noch weiter bearbeitet werden miissen.

GuBstiicke werden je nach Verwendungszweck und Beanspruchung aus verschie-
denen Werkstoffen gefertigt. Turschlissel werden z. B. aus Leichtmetall, Schiffs-
propeller mit einem Durchmesser bis zu acht Metern aus Bronze gegossen. Viele
Werkstiicke mit komplizierten Formen, wie Getriebegehéuse fiir Motorréder und
Autos, lassen sich durch GieRen besonders giinstig herstellen.

GuBstiicke werden oft aus Mischungen verschiedener Metalle (Metall-Legierungen),
aber auch aus nichtmetallischen Werkstoffen hergestellt. Legierungen verwendet
man, weil sie sich gut schmelzen und gieBen lassen, und weil sich vorteilhafte
GuBstiickeigenschaften ergeben.

Die erste Legierung, die in groBem Umfang verwendet wurde, war Bronze (Kupfer
+ Zinn). In Mitteleuropa wurden daraus schon 2000 v. u. Z. Werkzeuge, Waffen und
Schmuck gegossen (Bronzezeit) (Bilder 16/1 und 16/2).

16/1 GuRstiicke, GieBform, GieBkelle aus der  16/2 Historische BronzeguRstiicke
Bronzezeit

Nur solche Werkstoffe sind gieRbar, die man in einen flissigen oder breiigen Zustand
bringen kann. Sie sollen eine GieBform genau ausfiillen und miissen nach dem
GieBen so fest werden, wie es das GuBstiick erfordert. (1)

GieBbare Stoffe (Auswahl)

— GuReisen —A inium — Epoxi — Schmalz
— Stahl — Kupfer — Polyamid — Schokolade
—Zinn — Polyurethan
Her von GuBstiicken durch f ieB

Fir das GieRen von Werkstiicken werden GieRformen mit entsprechendem Hohl-
raum bendtigt. Man kann solche GieRformen aus lehm- oder tonhaltigem Formstoff
(Formsand) herstellen. Sandformen wurden schon im Altertum verwendet. Sie

16



a
werden auch noch in unserer Zeit eingesetzt, insbesondere zum GieBen von
Werkstiicken in kleinen Serien sowie von groBen und komplizierten Werkstiicken.
Fiir das Anfertigen einer Sandform wird ein Modell bendtigt, dessen Form der des
kiinftigen GuBstiickes entspricht. Da sich der GuBwerkstoff beim Erstarren und
Erkalten zusar ieht (schwindet), miissen Modelle allseitig etwas groRer sein (bis
2%) als die zu gieBenden Werkstiicke. Zusétzliche Modelle sind erforderlich fur -
Kanale zum EingieRen des Metalls (EinguB) und zum Entweichen der Luft (Steiger).
Fiir das GieRen von Werkstiicken mit Hohlrdumen benétigt man Kerne, deren Form
dem Hohlraum entspricht (Bild 17/1).

Nach dem GieBen und Erkalten des GuBwerkstoffes wird die Sandform zerstort
(,.verlorene Form”), das GuRstiick wird von EinguB, Steiger und Sandresten befreit
(geputzt) und kontrolliert.(2)(3)

Kanile zum EingieRen flissigen Metalls
Offnung zum Entweichen der Luft

Kern

bendtigtes Werkstick Hohlraum der GieRform Modell

17/1 Werkstiick, Modell, Kern und benétigte Form

geputzt G uberdreht

17/2 GuBstiick nach Entnahme aus zerstorter Form, nach dem Putzen und dem Bearbeiten

@ Welche der nachfolgend aufgefiihrten Werkstoffe sind gieBbar: Stahl, Blei, Lotzinn,
Stein, Holz, Duroplast, Gipsbrei, Frischbeton, Stearin? Begriinde die Antwort!

@ Lassen sich GuRstiicke mit gleichen Abmessungen aus Stahl bzw. GuBeisen nach
demselben Modell herstellen? (7 SchwindmaRe, Tech i Ub, S. 17)

@ Betrachte auf Bild 17/2 das GuRstiick vor und nach dem Putzen. Erklére die Unter-
schiede!

17



18/3 Entnehmen einer Modellhélfte aus dem Unterkasten, Einlegen des Kerns @

18/4 Form und AbgieRen der Form

18



von GuB durch KokillengieRen

GuBstiicke, die mit gleichen Abmessungen in groBen Stiickzahlen (Serien) zu fertigen 5
sind, wie z. B. Kolben fiir Verbrennungsmotoren (Bild 20/1) oder Rohlinge fir
Scharniere (Bild 19/2) gieBt man unter Nutzung der Schwerkraft in Dauerformen, die
mehrmals verwendbar sind.

> Dauerformen fiir mehrmaliges GieRen heiRen Kokillen. Sie bestehen meist aus
Stahl.

Das Herstellen von Kokillen erfordert wesentlich mehr Material- und Arbeitszeit-
aufwand als das Herstellen von Sandformen. Kokillen kénnen jedoch — je nach
GroRe, Form und Werkstoff des GuRstiickes — fiir 500 bis 100000 Abgiisse genutzt
werden (Dauerform).

19/1 AbgieBen einer Kokille 19/2 Form, Rohling, Werkstiick

> In Kokillen gegossene Werkstiicke haben eine saubere und glatte Oberflache und
eine hohe MaRgenauigkeit.

Die Materialzugabe fiir nachfolgendes Bearbeiten kann deshalb beim KokillengieRen
geringer sein als beim Sandformgiefen.
Die Form eines GuRstiickes soll der Endform des Werkstiickes, das zu fertigen ist,

Erklare Zweck und Anordnung des Steigers bei der dargestellten Sandform!
Welche Aufgaben hat der Kern? Welche Eigenschaften muR der Werkstoff haben, aus
dem er hergestellt wird? Begriinde Deine Vermutungen!
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maoglichst nahekommen, damit wenig Aufwand fiir das Bearbeiten des GuBstiickes
notwendig ist und nur geringer Werkstoffverlust entsteht.

Bei der Serienfertigung bringt das GieRen in Kokillen viele Vorteile. Aber das
SchlieBen, AbgieRBen, Offnen und Entleeren der Kokillen von Hand ist eine recht
anstrengende und zeitraubende Arbeit. Um diese Arbeit zu erleichtern, wurden
KokillengieBmaschinen entwickelt.

Das GieRen in Dauerformen (Kokillen) unter EinfluB der Schwerkraft heit Kokillen-
gieRen.

20/1 Leichtmetallkolben, Kokille und mehrteiliger Kern

Fir das GieRen von Formteilen mit komplizierter innenform werden beim Ko-
killengieRen Metallkerne verwendet, die aus mehreren Teilen bestehen, damit man
sie aus dem GuBstiick herausbekommt. (2)

GuRstiicke, wie Gehause fiir Fotoapparate, die komplizierte Formen und — bezogen
auf ihre GréBe — diinne Wandungen aufweisen, lassen sich nicht mehr nur unter
dem EinfluR der Schwerkraft gieRen. Deshalb wird das fliissige Metall maschinell
mit hohem Druck (GieRdruck bis 80 MPa) in besondere Kokillen (Druckguformen)
gepreft (Bild 20/2).

Nur stabile Kokillen aus Stahl halten den hohen Druck beim GieRen aus. Sie erfordern
sehr hohen Material- und Arbeitszeitaufwand, haben dafiir aber eine lange Ver-

GuBstiick

Form

-
Druckkolben
Druckkammer
Einfiillen der Schmelze Ausfiillen der Form Offnen der Form

20/2 Phasen des DruckgieRens

20



wendungsdauer. Beim GieBen von Leichtmetall halt eine DruckguRform durch-
schnittlich bis zu 50000 Abgiisse aus, bis sie abgenutzt ist. @

Das GieRen in Kokillen aus Stahl (DruckguRform) unter Anwendung von Druck
heiBt DruckgieBen.

Beziehungen zwischen GieRform und GuBstiick

Fiir das GieRen von Schokolade werden Formen aus ganz glattem Material benétigt,
damit sich die erkalteten GuBstiicke leicht aus der Form l6sen lassen. Fiir solche
Formen wird poliertes Edelstahlblech verwendet. Wahrend Schokoladenmasse bei
etwa 40°C gieRfahig ist, hat fliissiges GuReisen eine Temperatur von etwa 1400°C
und erfordert einen Formwerkstoff, der so hohen Temperaturen standhélt. Formsand
erfiillt diese Bedingungen. Beim Herstellen von Porzellangeschirr wird Gips als
Formwerkstoff angewendet; er entzieht der fliissigen, kalten Porzellanmasse Wasser.
Kiinftig werden die schweren Gipsformen (Bild 25/2) durch Formen aus saugfahigem
Plast ersetzt. Die Beispiele lassen erken-
nen, da® man die Beziehungen zwischen
GuBwerkstoff und Formwerkstoff beim
Herstellen von GuBstiicken beachten
muB (Bild 21/1, Beziehung b).

Doch nicht nur nach dem GuRwerkstoff
ist der Formwerkstoff zu bestimmen, son-
dern auch nach dem GieBverfahren. Fir
das DruckgieBen, bei dem die Form ho-
hem Druck standhalten muB, sind z. B.
besondere Stahllegierungen zu verwen-
den. ¢

Form und GroBe von GuRstiicken be-
einflussen die Wahl der GieRform und
des GieRverfahrens. Sehr groBe GuR-
stiicke aus Metall, die in geringer Stiick-
zahl hergestellt werden, gieBt man in  21/1 Beziehungen, die beim Herstellen von
Sandformen. MittelgroBe GuRstiicke, wie  GuRstiicken zu beachten sind

©®@ ®

Vergleiche das GieRen in Sandformen und in Kokillen hinsichtlich

— Anzahl der mit einer Form herstellbaren GuBstiicke

—Form und GroRe der GuRBstiicke

—MaRgenauigkeit und Oberflachenqualitét der GuRstiicke!

Betrachte Bild 20/1 und begriinde, warum beim KokillengieRen mehrteilige Kerne
aus Metall verwendet werden missen!

Was haben KokillengieRen und DruckgieRen gemeinsam und worin unterscheiden
sie sich?

21
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z. B. Leichtmetallkolben von Dieselmotoren fiir Hochseeschiffe, die in groBerer
Stlickzahl herzustellen sind, werden in Stahlkokillen gegossen. Fir kleinere Werk-
stiicke mit komplizierter Form, wie z. B. Kamerageh&use, benutzt man bei groBer
Stiickzahl die sehr oft verwendbaren DruckguRformen aus Stahl. Es gibt also Be-
ziehungen zwischen GuBstiick und Gie3form (Bild 21/1, Beziehung a).

Drei GieRverfahren — SandformgieRen, KokillengieBen, DruckgieBen — sind erklart
worden. Es gibt noch mehr GieRBverfahren, doch fir alle gilt:

Bei der Formgebung durch GieRen wird verflissigter Werkstoff in eine vor-
bereitete Form gegossen und nimmt beim Festwerden die Gestalt des Form-
hohlraumes an. y

Arbeitsgiange beim Gieen

Die Ubersicht iiber die Arbeitsgdnge beim SandformgieRen (Bild 22/1) gilt — jeweils 7
etwas abgeandert — auch fir andere GieRverfahren.

Moda%Formkastsn, Formstoff, Kern GuBwerkstoff

L 4
gierﬁhigsWerkstoif —_
Modell

abgegosseie Gieform

Formkasten, Formstoff
S

EinguB, Steiger

22/1 Arbeitsginge beim SandformgieRen

Im Stahlwerk werden tonnenschwere Rohblocke und Rohbrammen (7 Bild 28/1) in
Kokillen gegossen. Als GieRform dienen auf Wagen gesetzte Kokillen, die oben und
unten offen sind.

Flissiger Stahl wird hineingegossen und nimmt beim Erstarren die Form des Hohl-
raumes der Kokille an. Dabei schwindet er so, daB ein Abstreifen (Strippen) der
Kokille méglich wird. (1)(2)

Im Stahlwerk wird flissigem Stahl, der noch formlos ist, durch das GieRen eine erste
bestimmte Form (Urform) gegeben.

Durch GieBen lassen sich aus gieBbaren Werkstoffen mit Hilfe von GieRformen
Werkstiicke mit einer ersten bestimmten Form schaffen.
GieBverfahren sind Urformverfahren.
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Flussiger {725 Rohblock Rohblock

Stahl

GieBen Abstreifen Walzen

von Rohbldcken der Kokillen von Vorblocken

23/1 Vom fliissigen Stahl zum Halbzeug

Rationelles Urformen in der Produktion

Die weitere Entwicklung unserer Volkswirtschaft fordert von unseren GieRereien,
kiinftig mit weniger Zeit- und Energieaufwand noch mehr GuBstiicke herzustellen.
Produktionssteigerung strebte man auch schon friher an (Bild 23/2), aber in unserer
sozialistischen Produktion geht es darum, die Leistung der GieRereien sowohl hin-
sichtlich der Menge als auch der Qualitat zu erhéhen'und zugleich die Arbeits-
bedingungen der Werktétigen zu verbessern. ;

Im VEB DruckguR- und Kolbenwerke Harzgerode entwickelten die Werktatigen Giel3-
roboter. Diese kénnen mit einer Kelle flissiges Metall schopfen und in die Kokille
eingieBen (Bild 24/1). Andere Roboter kénnen GuBstiicke aus der Form entnehmen.

23/2 Wandertischanlage (1890) 23/3 GieRBen mit Kranpfanne

Ein giinstiges Verfahren zur Herstellung von Halbzeug ist das StranggieRen. Beim
StranggieRen flieBt Stahl in eine rohrformige, oben und unten offene, wasserge-
kiihite Kupferkokille. Diese wird nur zu GieRBbeginn unten verschlossen, bis der

Gib mindlich einen Uberblick tiber die Arbeitsgédnge beim SandformgieRen (Bild
22/1)!

Uberdenke zuvor die Bilder auf den Seiten 17 und 18!

Betrachte Bild 23/1 und &uRere Vermutungen, wie man aus flissigem Stahl — ohne
den ,,Umweg” (iber Rohblécke — gleich Vorblocke herstellen kénnte!
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Teile der Einfulloffnung Teile
Maschine 4 der Maschine
zum zum

Hineindriicken
der Schmelze
in die Form

SchlieBen
und
Offnen
der

Form

— flussiger Stahl =~ 1540°

+— Zwischengefall — @15

——— Kokille — 2. B. 700 mm hoch
Kokillenbewegung —+ — Hub 20 mm
—— Wasserkiihlung (1) -— 1300 ﬁ
flussiger Kern —— +— 1050 - 1150°C
— Wasserkihlung (1) — — 950-1000°C
erstarrter Strang — 2. B. 100 x 100
— Abzugswalzen =282 ',-,-T—,-.

Trenneinrichtung z.B. 10 m lang

— Anfahrstrang

|

24/2 StranggieRen von Stahl

flissige Stahl in der Kokille so weit erstarrt ist, daR er als Strang aus der Kokille
abgezogen werden kann. Der zunédchst nur auBen erstarrte Stahlstrang wird mit
gleichbleibender Geschwindigkeit nach unten abgezogen, wahrend von oben fliis-
siger Stahl nachflieRt (Bild 24/2).

AuBerhalb der Kokille wird der Strang durch Wasser und Luft weiter abgekiihit. Mit-
einer Anlage zum Abscheren werden die gewiinschten Halbzeuglangen abgetrennt.
Es gibt StrangguBanlagen fir das GieBen von Kupfer, Messing, Aluminium, GuB-

eisen und Stahl. (1)(2)
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Elektroofen

=

Drehturm

25/1 Ranl (B lage) in einem Elektrostahlwerk

A di von Urfi Durch Urformen werden sehr unterschiedliche
Erzeugnisse hergestellt. In der Keramikindustrie werden z. B. durch Urformen Kaf-
feekannen gefertigt. Hierfiir wird flissige Porzellanmasse in Dauerformen aus
saugfihigem Werkstoff gegossen. AnschlieRend werden die gegossenen Rohlinge
gebrannt (Bild 25/2). Auch beim Aufbereiten von Lebensmitteln, wie z. B. von
Schokolade, Butter und Teigwaren, spielen Urformverfahren eine wesentliche Rolle
(Bild 25/3).

¥ S 2 E .
25/2 GieBform, gegossener Rohling und fer-  25/3 GieRform, GuBstiick und eingepackte
tige Kanne aus Porzellan Figur aus Schokolade

@ Wie lange dauert etwa das VergieRen von 120 t Stahl aus einer Kranpfanne, wenn
in einer StrangguRanlage gleichzeitig 8 Strange mit dem Querschnitt 100 X 100
gegossen werden? Strangzuggeschwindigkeit 3 m"i‘n (Bild 24/2)

@ Durch StranggieBen lassen sich Halbzeuge mit Querschnitten gieBen, die sich beim
Anwenden des BlockgieRens erst durch das Walzen von Rohblocken erzielen lassen
(z. B. 150 X 150).

Stelle Vorteile des StranggieBens zusammen! Vergleiche dazu die Bilder 23/1 und
25/1!
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Einbringen Entschalen
Einbringender Bewehrung  und Verdichten des Betons und Abheben des Fertigteils

26/1 Arbeitsgange beim Herstellen von Kanalelementen: Einbringen der Bewehrung in die
Form, Einbringen des Frischbetons, Entschalen

In der Bauindustrie werden Betonerzeugnisse fiir den Wohnungs-, Gesellschafts- und
Industriebau durch Urformverfahren hergestellt. Dabei wird Frischbeton in Formen
eingebracht, verteilt und verdichtet. Nach dem Erhérten, das durch Erwdrmen be-
schleunigt wird, erfolgt die Entnahme aus der Dauerform (Bild 26/1).

Notwendigkeit einer hohen Werkstiickqualitit beim Urformen

In GieRereibetrieben arbeiten Werktétige verschiedener Berufe zusammen. Konstruk-
teure legen fest, welche Form und MaRe Modelle, Kokillen oder DruckguBformen
erhalten miissen, damit bestimmte Werkstiicke gefertigt werden kénnen. Nach den
technischen Unterlagen arbeiten dann die Modellbauer. Es gibt die Spezialisierungs-
richtungen Holzmodellbauer, Metallmodellbauer und Formenbauer. Der Formen-
bauer muR zum Beispiel Kokillen und komplizierte DruckguRformen herstellen
kénnen.

GieBereifacharbeiter bereiten die Formen und GuBwerkstoffe zum GieRen vor,
gieBen mit Hand- und Kranpfannen oder bedienen GieBanlagen. Fiir die Pflege und
Reparatur von Anlagen zum Transportieren, Formen, GieBen und Putzen sind in
GieRereibetrieben Instandhaltungsmechaniker eingesetzt.

Jeder Werktéatige muB sich auf die Arbeit des anderen verlassen kénnen.
Jeder muB gewissenhaft arbeiten, damit Erzeugnisse mit geforderter Qualitit
geliefert werden kénnen.

Ein einwandfreies GuRstiick kann zum Beispiel nur durch sorgféltige Arbeit im
Modellbau und in der Formerei bzw. GieRerei gewonnen werden. Dabei miissen die
vorher festgelegten Angaben genau eingehalten werden, z. B. SchwindmaR, An-
ordnung der EinguBéffnungen und Temperatur des GuRwerkstoffes.

GuBstiicke werden als wichtige Bauteile von Maschinen, Fahrzeugen und Gebrauchs-
gutern eingesetzt. Werktatige in GieBereien tragen deshalb eine hohe Verantwortung
fir die Funktionstiichtigkeit und Nutzungsdauer vieler wertvoller Erzeugnisse unserer
Produktion (7 Bilder 77/1, 77/2, 77/3).

26
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Formgebung durch Walzen

Walzerzeugnisse und ihre Merkmale

27/1 Walzerzeugnisse: a — Radreifen fir Eisenbahnréader (Stahl), b — Rohre (Kupfer), ¢ —
Trapezblech (Stahl, plastb i ), d — Blech (Stahl), e — Eisenbahnschiene (Stahl), f —

Haushaltfolie (Aluminium)

Viele Gebrauchsgegenstande werden aus Walzerzeugnissen hergestellt. So sind zum
Beispiel Konservendosen, Metallverschliisse von Limonaden- und Milchflaschen aus
dem Walzerzeugnis Blech gefertigt. Jedoch lassen sich durch Walzen nichtso vielféltig
geformte Erzeugnisse wie durch GieRen herstellen.

Walzerzeugnisse werden unter anderem in der Bauindustrie, im Werkzeugmaschinen-
bau, im Fahrzeugbau, im Schiffbau, im Chemieanlagenbau und in der Landtechnik
verarbeitet.

27
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Walzwerke, so heiBen Betriebe, in denen gewalzt wird, liefern Walzerzeugnisse mit
unterschiedlicher Form und aus unterschiedlichen Metallen (Bilder 27/1, 28/1 und
28/2).

Das Walzwerk in Kirchméser fertigt zum Beispiel Stahlblech mit Dicken von 6 bis zu
16 mm, wéhrend das Walzwerk in Merseburg Folien (so heiRen ganz diinne Bleche)
aus Aluminium walzen kann, die nur 5 Mikrometer (5 Tausendstel mm) dick sind.

Walzerzeugnisse aus Stahl
I

r T DL |
Blocke | Platinen Knippel

28/1 (Vor-)Erzeugnisse von Walzwerken

Walzerzeugnisse aus Stahl

+ d
Stabstahl kalt geformte Profile

It &Lty 1L

o€
OQOQO

28/2 (Fertig-)Erzeugnisse von Walzwerken &2

r
Formstahl

Ein wesentliches Merkmal der meisten Walzerzeugnisse ist der in ihrer gesamten
Lange gleichbleibende Querschnitt (7 Bilder 28/1 und 28/2). Walzerzeugnisse sind
nur aus plastisch umformbaren Werkstoffen herstellbar. Stahl 1&Bt sich durch Biegen,
Schmieden und Walzen bei hohen Temperaturen (1100- - -1 200°C, Glihfarbe gelb
bis hellgelb) gut — und in kaltem Zustand begrenzt — in eine andere Form bringen.
Auch Aluminium und Kupfer lassen sich warm leichter in eine andere Form bringen
(umformen) als in kaltem Zustand. GuReisen |48t sich nicht umformen.

Voraussetzung fir die Walzbarkeit von Werkstoffen ist deren Plastizitat. Metal-
lische Werkstoffe lassen sich im warmen Zustand leichter umformen als im
kalten Zustand.
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I eines Walzer

Ein geschichtlicher Riickblick erleichtert das Verstehen des Fertigungsverfahrens
Walzen. — Im 15. Jahrhundert walzte man Blechstreifen aus Kupfer und Silber mit
einem kleinen Walzgeriist von Hand (7 Bild 29/1). Auch mit groBeren Walzgeristen
wurden Blei- und Zinnplatten noch im 17. Jahrhundert von Hand gewalzt (7 Bild

29/2). (1)

29/1 Walzgerist 16. Jahrhundert 29/2 Walzgeriist 17. Jahrhundert

Historische Walzgeriiste lassen wesentliche Merkmale erkennen, die wir noch heute
bei Walzgeriisten wiederfinden.

In einem Walzgeriist sind zwei zylinderformige glatte Walzen parallel zueinander
angeordnet. |hr Abstand voneinander kann durch Absenken (Anstellen) der Ober-
walze verandert werden. Walzgeriiste mit zwei Walzen werden auch kurz Duo-Gerust
genannt (Duo — zwei).

Das Walzgut muB die Walzen mehrmals passieren, bis es die gewiinschte Dicke hat.-
Dabei wird nach jedem einzelnen Walzvorgang (Stich) der Abstand zwischen den
Walzen weiter verringert. (2) (3) (4)

® @6 0

Vergleiche die abgebildeten historischen Walzger(ste und beschreibe Merkmale, die
beiden gemeinsam sind!

Ermittle, welche Werkstoffe sich walzen lassen (z. B. Plastilin, Létzinn, GuReisen,
Stahl)!

Walze ein quaderformiges Stiick aus Plastilin oder Ton mit einem zylindrischen
Hilfsmittell Beobachte und beschreibe die Veranderung von Querschnitt und
Lange!

Stelle aus einem quaderférmigen Stiick Plastilin oder Ton durch Walzen einen Stab
mit quadratischem Querschnitt her!

29
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Das Walzgut wird durch sich drehende Walzen gleichméRig in einer Richtung
bewegt, es wird dabei diinner und langer (gestreckt).

Gliihender Stahl konnte erst gewalzt werden, als man Wasserrader zum Antreiben
der Walzen einsetzte (etwa ab 1750). Als Adolph Menzel sein beriihmtes Gemilde
~Das Eisenwalzwerk” schuf (1872 bis 1875), trieben bereits Dampfmaschinen die
Walzen an.

Das Walzgut muBte damals noch nach jedem einzelnen Walzvorgang mit groBen
Zangen zuriickgereicht werden. Hin- und hergehendes Walzen bei wechselnder
Drehrichtung der Walzen (Umkehrduo) gibt es erst seit dem Einsatz von Elektromo-
toren (1906). -

In einem Walzwerk unserer Zeit sind nur wenige Werktatige bei der Arbeit zu be-
obachten. Das Anstellen der Oberwalze und Andern der Walzendrehrichtung nach
jedem Stich, das Bedienen der Rollgénge und der Anlagen zum Trennen bewéltigen
die Maschinisten von zentralen Bedienstanden (Steuerbiihnen) aus (Bild 30/1).

Motor fir
Anstellen der
Oberwalze

=~ Anzeige zur
Walzen-
anstellung

—Walzgut
- Walzenstander

Gelenkwelle ——— Fihrung des <
i Walzgutes”

Bedien-
einrichtung

Facharbeiter in
Steuerkabine

30/1 Block mit Dt I st

Warmeofen Walzgeriist f"‘i 2 n ; '§ Schere

Rollgange Motor, Kupplung, Getriebe

30/3 Produkti im Wal. k
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Rasial ischen Wi

P und Walzgut

Beim Schmieden wird der plastische Werkstoff durch eine Folge von Schlagen mit ﬂz
dem Hand- oder Maschinenhammer diskontinuierlich (ruckweise) gestreckt. Beim
Walzen strecken Ober- und Unterwalze das Walzgut durch hohen Druck von oben
und unten kontinuierlich (gleichmaRig), und das Walzgut wird durch die Reibung
swischen den sich drehenden Walzen und dem Walzgut gleichméBig in Langs-

richtung fortbewegt. Diese Reibung schrénkt ein A ichen des Walzgutes in die
Breite ein.

5cmin10s 25cmin10s 20min10s

(5 Schlage) 4

(20 Schiage) (gleichmaRiger Druck)

Strecken mit Handhammer mit Maschinenhammer mit Walzen

31/1 Vergleich von Schmieden und Walzen

Walzgutdicke und Walzspalt. Der Abstand zweier Walzen zueinander — der Walzspalt
— bestimmt beim Walzen von Blechen deren Dicke.@

31/2 h und Walzgutdick
(b<a, b2c, a>c)

@ Stelle beim Vergleichen von Schmieden und Walzen fest, welche beiden Aufgaben
das wirkende Walzenpaar gleichzeitig erfiillt!
@ Erklare Beziehungen zwischen Walzspalt und Walzgutdicke! Nutze dazu Bild 31/2!
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