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1.1 Handlungssituation
Fertigen von Bauelementen durch Spanen

Im Zusammenhang mit Arbeiten
an technischen Anlagen sind hau-
fig mechanische Elemente als
Erganzung anzufertigen oder vor-
gegebene mechanische Bauteile an
die Anforderungen der Anlage
anzupassen.

Zur Bewaltigung einer entspre-
chenden Fertigungsaufgabe erhalt
der Mechaniker meist Zeichnungen
und Stucklisten, die vom Konstruk-
teur angefertigt wurden. In ande-
ren Fallen muss er auch nach eige-
nen Handskizzen mechanische
Bauteile anfertigen.

Im folgenden Beispiel werden die einzelnen Schritte von der Analyse des
Auftrags Uber die Planung bis zur Fertigung beschrieben.

Beispiel:

In einem Werkzeug zum Ausstanzen von Blechteilen aus einem Blech-
streifen wird der Streifen durch eine federnde Streifenfihrung gegen die
feste FUhrungsleiste gedrickt.

Die federnde Fuhrungsleiste ist gebrochen. Sie soll in der Ausbildungswerk-
statt neu angefertigt werden.

Es wird der Auftrag erteilt, diese Fuhrungsleiste mit handgefthrten Werk-
zeugen neu anzufertigen.
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1.1 Handlungssituation Fertigen von Bauelementen durch Spanen

1. Auftrag analysieren

4

Der Fachmann sichtet alle Unterlagen zum Auftrag.

Dies sind in den meisten Fallen Zeichnungen mit Stlcklisten oder Skizzen mit
Zusatzangaben.

Durch Sichten der Unterlagen, evtl. unter Bertcksichtigung mundlicher Anwei-
sungen durch den Auftraggeber, verschafft er sich Informationen Uber:

Art des Bauteils,

Werkstoff,

Hauptabmessungen (Lange, Breite, Hohe),
geforderte MaBgenauigkeit,

geforderte Oberflachengute,

Termine.
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Falls besondere Eigenschaften, wie z. B. ,gehértet”, gefordert werden, wird
der Fachmann sich zuséatzliche Informationen dartber beschaffen.

Weiterhin pruft er die Fertigungsmaoglichkeiten, indem er die Ausstattung sei-
ner Werkstatt mit Werkzeugen, Maschinen und Hilfsmitteln beachtet.

Auftragsanalyse

Im Beispiel stellt der Fachmann fest, dass das Werkstick mit handgefiihrten
Werkzeugen (Sage und Feile) hergestellt werden kann. Nach der Fertigung
muss das Werksttick gehartet werden. Dazu wird das fertige Werkstuck in
einen anderen Betrieb gegeben.
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2. Fertigung planen

v

1. Schritt: Form und MaBe des Rohteils wahlen

Der Fachmann:

»

»

»

»

bestimmt unter Berucksichtigung der Bearbeitungszugaben den Rohteil-
querschnitt und die zugehdérige Trennlange,

wahlt das Rohmaterial unter Beachtung des vorgegebenen Werkstoffes aus,
indem er den Lagerbestand bertcksichtigt oder gemaB Tabellenbuch das
Rohmaterial bestellt,

legt die Lage des Rohteils im Rohmaterial fest, indem er auf geringsten
Verschnitt und geringsten Arbeitsaufwand zum Abtrennen achtet,

wahlt ein Verfahren zum Abtrennen des Rohteils aus dem Rohmaterial.

Rohteilplanung

e Ablangen mit der Handbugelséage,
e Werkstoff C60,

e RohteilmaBe: 42x15x3,

e Halbzeug: blanker Flachstahl 15x3.

2. Schritt: Fertigungsabfolge planen

Der Fachmann untersucht die Werksttickkontur und wahlt fur ihre Herstellung
geeignete Verfahren, Werkzeuge, Mess- und AnreiBmittel sowie Spannmittel
aus.

Zusatzlich bestimmt er die Reihenfolge der Bearbeitungsschritte. Dabei plant
er moglichst die folgende Reihenfolge:

»

4
»
»

Bezugskanten wahlen und ggf. deren Bearbeitung festlegen,

Anreif3en,

Rohkontur mit Bearbeitungszugaben erzeugen,

Konturbereiche mit engen Toleranzen oder sonstigen Schwierigkeiten zu-
nachst bearbeiten (Ausnahme: lhre Bearbeitung stort die weitere Fertigung
oder diese Konturbereiche werden bei der weiteren Bearbeitung beschéa-
digt.),

einfache Konturbereiche bearbeiten,

erganzende, formverbessernde Konturen herstellen (Fasen, Radien...).

Lernfeld 1



10 Fertigen von Bauelementen durch Spanen

Fertigungsabfolge planen

Der Fachmann plant eine Langsflache und eine senkrecht dazu stehende
Flache als Bezugsflachen zu verwenden. Diese Flachen sind rechtwinklig
zueinander mit der Feile zu bearbeiten.

Er plant, zum AnreiBen die AnreiBplatte mit ParallelreiBer einzusetzen und
entscheidet sich, mit der Fertigung des engtolerierten MaBes 30 :8"150 zu
beginnen.

Sodann beabsichtigt er, die tGbrigen Konturteile zu bearbeiten und zuletzt

die Fasen anzuarbeiten.

N

| Pz

als Bezugsflachen wdhlen

3. Schritt: Werkzeuge auswahlen

Der Fachmann wahlt:

» die GroBe und Form der Werkzeuge nach der zu bearbeitenden Kontur,

» Schrupp- und Schlichtwerkzeuge gemaB der gewtinschten Zerspanleistung
und geforderten Oberflache,

» die Schneidengeometrie entsprechend dem zu bearbeitenden Werkstoff
unter BerUcksichtigung von Werksttckform und Genauigkeit.

Werkzeuge auswahlen

e zum Ablangen und Aussagen die Handbulgelsdge, verwendet man ein
Sageblatt mit einer Teilung von 32 Zahnen auf 25 mm,

e zum Schruppen eine Flachstumpffeile Hieb 1 oder Hieb 2,

e flr die Endbearbeitung Feinschlichtfeilen Hieb 4 oder Hieb 5.
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3. Werkstiick fertigen
h 4
1. Schritt: Bezugsflachen bearbeiten

Der Fachmann bearbeitet die Bezugsflachen, falls sie nicht in den MaB3en und
in der Oberflachenqualitat den Anforderungen entsprechen.

Bezugsflachen herstellen
Schnittflache mit der Flachstumpffeile bearbeiten.

Bezugsfldche fertig
/\ - bearbeiten.
L |

4

Aus gezogenem Material als
Bezugsfldche ohne weitere
Bearbeitung geeignet.

2. Schritt: Werkstiick anreiBen und kérnen

Der Fachmann:

P reiB3t senkrechte und waagerechte Risslinien an,

P kornt Mittelpunkte fur Bohrungen und Kreisbdgen, falls diese Bégen mit
einem Zirkel angerissen werden,

) setzt Kontrollkérner an Radien und anderen Konturen, damit diese besser
erkennbar bleiben.

AnreiBBen und Koérnen

e \Waagerechte Linien anrei3en,

e senkrechte Linien anreif3en,

e Radius 300 mit Hilfe einer Schablone anreiBen,

e zur Kontrolle der Bearbeitung Kérnungen auf die Anrisslinie setzen.

/

angerissenes Rohteil

Lernfeld 1



12

Fertigen von Bauelementen durch Spanen

3. Schritt: Kontur bearbeiten

Der Fachmann:

P bearbeitet moglichst zunachst die Stellen des Werkstiicks, an denen Bear-
beitungsfehler zum sofortigen Ausschuss fihren wirden,

» kontrolliert EinbaumaBe sofort,

P bearbeitet anschlieBend die Ubrigen Teile der Kontur.

Herstellen der Kontur

e Einspannen des Rohteils in den Schraub-
stock,
e Sagen der Rohkontur mit ca.
1 mm Zugabe zum Fertigmaf,
e Konturbereiche 1 und 1a mit der Schrup-
pfeile bis ca. 0,2 mm Uber Fertigmal vorar-
beiten,
Flachen 1 mit Schlichtfeile fertig bearbeiten,
FUhrungsflachen 1a mit Schlichtfeile fertig bearbeiten,
Radius 2 (300 mm) schruppen und schlichten,
Ausschnitt 3 an den Enden einsagen und mit Schruppfeile auf ca. 3,8 mm
Tiefe feilen, danach mit Schlichtfeile fertig bearbeiten,
Radien R2 und Fasen 1x45° mit Schlichtfeile herstellen,
e Gesamte Kontur beidseitig mit der Schlichtfeile leicht entgraten.

Bei Anndherung an die Endform und die FertigmaBe mussen die Ebenheit,
die Winkligkeit und die MaBgenauigkeit wiederholt gepruft und, wenn
notig, korrigiert werden. Sollte eine Korrektur nicht mehr méglich sein, da
sich das MaB unterhalb der Toleranz befindet, ist das Werksttick Ausschuss.

4. Werkstiick kontrollieren

v

Der Fachmann:

P Uberpruft mit geeigneten Messzeugen die MaBe, indem er die Istmaf3e
ermittelt. Er stellt hierbei fest, ob sich die IstmaBe innerhalb der jeweiligen
Toleranz befinden,

P Uberpruft die Ebenheit, die Formgenauigkeit und die Winkligkeit bzw.
Parallelitat der bearbeiteten Flachen mit entsprechenden Prifmitteln, meist
mit einer Lehre,

> beurteilt die Prifergebnisse mit den Feststellungen:

GUT / NACHBESSERUNG / AUSSCHUSS.
p fuhrt, wenn moglich, eine Funktionsprifung durch.
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Kontrolle der IstmaBe

o Prifen des MaBes 30 393 mit einer Messschraube,

e Kontrolle aller anderen LangenmaBe mit einem Messschieber,

e Kontrolle der Radien mit einer Radienlehre und einer Schablone (R300),
e Funktionskontrolle.

NennmaB AbmaBe Istmaf3 Bewertung
in mm in mm in mm Gut | Nach- | Aus-
bessern | schuss

3 0/-0,1 2,98 X
4 £0,1 4,10 X
5 +0,1 4,95 X

12,5 +0,2 12,75 X

20 +0,2 19,90 X

30 -0,05/-0,10 29,93 X

40 +0,3 40,20 X

N
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1.1.1 Lernsituation
Fertigen eines Keils

Situation:
Fur eine Bohrvorrichtung, in der Werkstticke (Stellringe) durch einen Keil
gespannt werden sollen, ist ein Keil anzufertigen.

Anwendung des Stellrings zur
Fixierung einer Welle

100
O
-
° 48 &
i}
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3 Ra 10 /
Toleranzen |uu-m L) N = N—
DIN ISO 2768-m T -
I Keil

1. Auftrag analysieren
4

Klaren Sie zunachst die Funktion der Bohrvorrichtung und die Aufgabe des
Keils in dieser Vorrichtung.

1.1 Welche Vorteile bringt der Einsatz dieser Bohrvorrichtung in der
Serienfertigung?

1.2 Uberlegen Sie Méglichkeiten, wie die Stellringe bei Einzelfertigung
gebohrt werden kénnen.

1.3 Wie wirkt ein Keil, wenn er durch eine senkrechte auf ihn wirkende Kraft
belastet wird? Erlautern Sie dies und verwenden Sie die Begriffe Kraft und
Keilwange.

1.4 Wie andert sich die Spannkraft, F
wenn die Keilneigung gréBer wird?

1.5 Erarbeiten Sie ein zeichnerisches
Verfahren, mit dem man aus der in
Langsrichtung wirkenden Hammer-
kraft von 500 N die GroBe der Krafte
am Keil ermitteln kann.
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1.6 Der Keil wird durch Hammerschlage auf die Oberseite eingetrieben und
durch Hammerschlage auf die Unterseite gelost.
Welche Auswirkungen kénnen die Hammerschlage beim Lésen auf den
Keil haben? Wie kénnten Sie den Keil umgestalten, damit das Austreiben
keine negativen Folgen mehr hat?
(Lésungen skizzieren und bemafen)

2. Fertigung planen
4

Nehmen Sie die von Ihnen entwickelte Form des Keiles als Grundlage der fol-
genden Aufgaben.

2.1 Bestimmen sie die MaBe des Rohteils aus der Zeichnung.

2.2 Welche MaBe des Keils ist besonders wichtig? Wie kann eine Uberpriifung
dieses MaBes erfolgen?

2.3 Planen Sie eine sinnvolle Reihenfolge der Fertigungsschritte. Geben Sie
jeweils die erforderlichen Werkzeuge an.

2.4 Wahlen Sie einen geeigneten Werkstoff aus.

3. Werkstiick fertigen
4

3.1 Skizzieren Sie den Keil und kennzeichnen Sie die Bezugskanten.
3.2 Zeichnen Sie das Rohteil und in das Rohteil die Werkstlckkonturen ein.

3.3 Sie sagen die Schrage mit einer Handsage aus. Wie sind die Zahnform, die
Zahnteilung und der Freischnitt an der Handsage? Informationen finden
Sie im Lehrbuch ,, Grundwissen”.

Unter welchem Stichwort kénnen Sie im Sachwortregister nachschlagen?

3.4 Nach welchen Kriterien wird eine Feile fur die zu bearbeitenden Kanten
ausgewahlt?

3.5 Welche Feilen nehmen Sie zur Bearbeitung der Schrage?

4. Werkstiick kontrollieren
A\ 4

Auf die Durchfuhrung abschlieBender MaBkontrollen kann bei der Herstellung
dieses WerkstUcks verzichtet werden. Stattdessen ist eine Funktionskontrolle
des Keils beim Spannen der Flansche erforderlich.

4.1 Nach einer Funktionskontrolle wurde festgestellt, dass die Keilwange eine
Kerbe hat. Auf welchen Fehler der Keilwange weist diese Kerbe hin?

Lernfeld 1
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1.2.1 Lernsituation
Fertigen einer Schelle

Situation:

Als Befestigungselement fiir Bauteile aus Stahl an einer gestuften Kante wer-
den spezielle Rohrschellen bendétigt. Zur Fertigung liegt nur eine Handskizze
mit den wichtigsten MaBen vor.
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1. Auftrag analysieren
4

1.1 Welche Fertigungsverfahren mit Ausnahme des Biegens sind zur Herstel-
lung notwendig?

1.2 Welche Angaben fehlen in der Skizze, um die Schelle zu fertigen?

2. Fertigung planen
4

2.1 Das Werkstiick soll im Schraubstock gebogen werden. Uberlegen Sie, ob
andere Biegeverfahren in Frage kommen wiurden.

2.2 Welche Werkzeuge und Hilfsmittel sind fur die Biegearbeiten im Schraub-
stock erforderlich?

2.3 Soll das Bohren der Ldcher vor oder nach dem Biegen erfolgen?
Begrinden Sie lhre Antwort.

2.4 Uberlegen Sie, in welcher Reihenfolge die einzelnen Biegevorgénge vorzu-
nehmen sind, damit keine Behinderungen beim Spannen oder Biegen
auftreten. Erganzen Sie im Rahmen dieser Uberlegungen die beiden nach-
folgend dargestellten Biegemdoglichkeiten um eine weitere Biegemoglich-
keit.
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3.1 Handlungssituation
Montieren von Baugruppen

Baugruppen in technischen Systemen bestehen meist aus vielen unterschiedli-
chen Bauteilen. Die einzelnen Bauteile werden durch Montieren zusammen-
gefugt.

Die fachgerechte Montage von
Baugruppen erfordert vom Fach-
mann die Fahigkeit, die einzelnen
zu montierenden Bauteile in der
Gesamt- oder Gruppenzeichnung zu
erkennen. Ferner muss er aus der
Zeichnung ersehen, auf welche Art
die Bauteile gefuigt sind.

Wenn weder Montageanleitung
noch Montageplan vorliegt, muss er
die Montage selbst planen. Dabei Uberlegt er neben der Reihenfolge der
Fugeschritte auch die Moglichkeit, bzw. Notwendigkeit, Teilgruppen vorzu-
montieren.

Weiterhin wahlt der Fachmann die zum Fugen notwendigen Werkzeuge und
Hilfsmittel aus.

Bei der Montage beachtet er Sicherheitsregeln und die vorgegebenen
Montageanweisungen. Dabei berlcksichtigt er auch die Arbeitsbedingungen,
die dem Menschen angepasst sein mussen, z. B. gute Beleuchtung, geringer
Larm, angemessener Kraftaufwand.

Zum Abschluss der Montage pruft der Fachmann die Funktion der Baugruppe
und seine Planung hinsichtlich der Durchfuhrbarkeit, des Zeitaufwands u. a.
und verbessert ggf. die Montagepléane.

Im folgenden Beispiel werden die einzelnen Schritte zur Montage von
Baugruppen an einem Beispiel aufgezeigt.

Situation:

Ein Lochwerkzeug ist zu montieren. Die Montage ist zu planen und durch-

zufuhren. .
Auszug aus der Stuckliste:

"

St. Zylinderschraube

o

St. Passstift

2

2
9 1 St. | Scheibe
8 1 St. Distanzhiilse
7 1 St. Sechskantpasschraube
6 1 St. | Hebel
5 1 St. Spiralexzenter
4 1 St. | Feder
3 1 St. | Stempel
2 1 St. Matritze
1 1

St. Grundkdrper

Pos. Menge | Einh. Benennung
1 2 3 7

I —— I E——— — —
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3.1.3 Lernsituation
Montieren einer Liiftungsklappe

Situation:

Aus den vorliegenden, z.T. unfertigen Bauteilen aus Stahl (S235) soll die dar-
gestellte Luftungsklappe hergestellt werden. Die Bauteile aus Flachmaterial

sind 5 mm dick

Sie haben die Aufgabe, Fligeverfahren zur Verbindung der Bauteile auszu-
wahlen und ggf. Moglichkeiten zur Sicherung der Bauelemente gegen unbe-
absichtigtes Losen zu bestimmen und evtl. fehlende Bauteile zu erganzen.

1. Auftrag analysieren

b <> g9 O

4

1.1 Welche Elemente kénnen zu einzelnen Baugruppen gefuigt werden? Ge-

ben Sie die Nummern der Bauteile an.

1.2 Welche Bauteile mussen fest und welche beweglich gefligt werden?

2. Montage planen

4

2.1 Machen Sie Vorschlage zum Fugen der Teile. Erledigen Sie diese Aufgabe
in tabellarischer Form gemaB folgendem Muster. Beachten Sie die Reihen-
folge der einzelnen Flgearbeiten.Geben Sie in der Spalte Bemerkungen
an, welche Zusatzarbeiten an den einzelnen Teilen noch zu erledigen sind.

Arbeitsschritt

Flagen von
Teil ... mit Teil ...

Verfahren

Bemerkungen

2.2 Planen Sie ausfuhrlich das Fugen des Rahmens aus Vierkantrohr 40 x 40,
2,5 mm Wandstarke.

Lernfeld 3
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Fertigungstechnik

FT-61

FT-62

FT-63

Mit einem HSS-Bohrer @ 10 mm sollen Bohrungen mit einem Vorschub von 0,2 mm je Umdre-
hung und einer Schnittgeschwindigkeit von 55 m/min gebohrt werden.
Wie grol3 ist die einzustellende Umdrehungsfrequenz n?

In einer Abdeckplatte aus Stahl, die 30 mm dick ist, werden drei Grundldcher 18 mm tief gebohrt.
Die Locher haben einen Durchmesser von 16 mm, der Vorschub soll 0,3 mm betragen. Die Schnitt-
geschwindigkeit darf hchstens 24 m/min betragen.

Berechnen Sie die Umdrehungsfrequenz und wéhlen Sie aus den angegebenen Maschinenum-
drehungsfrequenzen die geeignete aus.

| n 1/min | 100 | 250 | 350 | 400 |650 |900|

Berechnen Sie die gesuchten Werte.

a) b) c)
Bohrerdurchmesser d mm 30 12 ?
Umdrehungsfrequenz n 1/min 370 ? 424
Schnittgeschwindigkeit vV, m/min ? ? 32
Schnittgeschwindigkeit v, m/s ? 0,8 ?

In die dargestellte Schiene aus Messing sollen 11 Bohrungen mit 8 mm Durchmesser gebohrt
werden. Die Mitten der dauReren Bohrungen sollen 25 mm von den Enden liegen. Die (ibrigen
Bohrungen sollen gleiche Mittenabstande erhalten.

a) Planen Sie das AnreiRen und Kornen.

b) Wie soll das Werkstlick gespannt werden?

c) Ermitteln Sie die Schnittdaten flir das Bohren mit einem HSS-Bohrer. (Mittelwerte wahlen)

d) Welche MaRnahmen zur Arbeitssicherheit sind zu berlcksichtigen?

e) Geben Sie an, wie die Mittenabstande und Durchmesser der fertigen Bohrungen gepriift wer-
den kdnnen.

f) Berechnen Sie den Masseverlust der Messingschiene in Gramm und in Prozent bezogen auf
die Masse der ungebohrten Schiene. (o = 8,5 g/cm?)

8 ?

e

% (B%((—{% ‘Q_e} pany =]

50

350

Vergleichen Sie die Fertigungsverfahren Senken und Bohren hinsichtlich der:

a) abzutragenden Spanmenge,
b) Schnittbewegung,
¢) Schnittgeschwindigkeit.

Die nebenstehenden Abbildungen zeigen Bei- 3 ; 9%0° 3 T5° 4

spiele verschiedener Senkungen. Skizzieren

Sie die Beispiele ab. Schreiben Sie zu jeder f p
Skizze den Zweck der Senkung und den g[] i %
Namen des Werkzeuges zur Durchfiihrung
der Senkung.

%

a) Weshalb sind Senker mit Filhrungszapfen solchen ohne Flihrungszapfen vorzuziehen?
b) Fir welche Senkungen sind Senker mit Flihrungszapfen unerlasslich?
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4

1W-22

1W-23

1W-24

Instandsetzen

Nennen Sie ein Beispiel fiir die Instandsetzung einer Maschine, an der Sie mitgearbeitet haben.
Beschreiben Sie die Vorgangsweise.

a) Erlautern Sie den Begriff ,zustandsbedingte Wartung” am Beispiel des Austauschs der Brems-
beldge eines Personenwagens.

b) Welches Risiko geht man ein, wenn man die Bremsbeldge immer nur bei der Jahresinspektion
kontrolliert?

a) Weshalb ist eine zustandsbedingte Instandsetzung die wirtschaftlichste und sicherste Vorge-
hensweise?
b) Welche Voraussetzungen miissen dazu erfiillt sein?

Wartungsanleitungen

IW-25 Nennen Sie Griinde, die dafiir sprechen, dass der Hersteller einer Maschine das Erfiillen seiner
Gewabhrleistungsverpflichtungen mit der vollstandigen Einhaltung der von ihm aufgestellten War-
tungs- und Schmieranleitung verbindet.

IW-26  Aus dem Wartungs- und Schmierplan einer Drehmaschine sind einige Wartungsarbeiten aufgelis-
tet. Die Zuordnung zur Maschine und die Wartungsintervalle sind der Zeichnung zu entnehmen.

2000 h
9
500 h
80 h
40 h
1
8h

a) Erstellen Sie aus den Angaben einen Wartungsplan, indem Sie die Wartungsarbeiten — auf-
steigend nach der Falligkeit — ordnen.

b) Ergénzen Sie mit Hilfe der Zeichnung die entsprechende Positionsnummer und geben Sie das
Wartungsintervall an.
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Technische Kommunikation

Technische Kommunikation

TK-1

TK-2

TK-3

TK-4

TK-5

TK-6

Technisches Zeichnen

Beschreiben Sie, was man unter dem Begriff , Technische Kommunikation” versteht?

Erortern Sie, welche der aufgefiihrten Kommunikationsmittel fiir die Fertigung eines Werkstticks
am Besten geeignet ist:
Text, Skizze, Technische Zeichnung, Miindlicher Auftrag.

Technische Zeichnungen bestehen aus der Darstellung von Koérperansichten.

a) Beschreiben Sie in eigenen Worten, was man unter einer Ansicht versteht.

b) Wie viele Ansichten werden bendétigt, um ein Werkstiick eindeutig darzustellen?
Begriinden Sie lhre Antwort.

Skizzieren Sie die dargestellten Werkstlcke in drei Ansichten. Die Lage der Vorderansicht ist vor-
gegeben. Die Werkstiickmale sind den Werkstiickzeichnungen zu entnehmen.

Wabhlen Sie nun fiir die Werkstiicke selbst eine geeignete andere Vorderansicht als Hauptansicht
aus und skizzieren Sie die Werkstiicke nochmals in drei Ansichten.

Erstellen Sie die Werkstlickzeichnung auf Zeichenkarton, DIN A4, indem Sie unter Berlicksichti-
gung der angefertigten Skizze die Zeichenflache einteilen und die skizzierten Werkstiicke norm-
gerecht zeichnen. Flllen Sie das Schriftfeld der Zeichnung aus.

Werkstiick 1 Werkstiick 2

\

g Vorder—
ansicht
Vorder—
ansicht






