
Lernziele Übung 12

© Fräsarbeiten mit dem Teilapparat durchführen und unter-
scheiden

© Anfertigen der Spannschrauben (Übung 12)

© Fachbericht verfassen

Unterweisung/Fachgespräch (12. Übung)

© Fräsarbeiten mit dem Teilapparat

Direktes Teilen

Indirektes Teilen

Teilschere

© Vertiefungsfragen (mündlich)

Zusammenfassung durch den Ausbilder

© Demonstration der Arbeitsabläufe durch den Ausbilder

Arbeitstechnik bei Verwendung des Teilapparates

Fräsen
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1,0

Flip-Chart

Mediothek

Teilapparat
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Ausbilderleitfaden

Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 

1,0

0,5

0,5

2,0

0,5

© Übung 12: Spannschraube

Aufgabe/Auftrag

Die Auszubildenden sollen entsprechend der vorgegebenen
Arbeitsunterlagen zwei Spannschrauben anfertigen.

Bearbeitung der Arbeitsplanung in Gruppenarbeit

Präsentation der Arbeitsplanungsergebnisse im Plenum

Besprechung der Ergebnisse mit dem Ausbilder, Festlegen
der Bewertungskriterien mit dem Ausbilder

© Einrichten der Fräsmaschine und des Teilapparates-
durch den Auszubildenden

Spannen von Werkstück/Werkzeug

Einstellen der Fertigungsparameter

Rücksprache mit dem Ausbilder

© Fertigung der Übung und Selbstkontrolle

Bewertung der Übung 12 mit dem Auszubildenden

Arbeitsunter-
lagen

Mediothek

Flip-Chart

Tafel

Steckwand

IMBE

1 Leitfragen

2 Arbeitsplanung 

3 Sicht- und Funktionskontrolle (Ergebnis,Selbstkontrolle)

4 Sicht- und Funktionskontrolle (Werkstück)

5 Maße (Ergebnis, Selbstkontrolle )

6 Maße (Werkstück)

Lfd.
Nr.

Pos.
Nr.

Kontrolliertes Maß bzw.
kontrollierte physikalische Größe

Bewertung der Maße und physikalischen Größen (10 oder 0 )

Übertrag: ∑

∑ Punkte

Note

Datum Auszubildender Ausbilder

Organisationsform:
EA       GEA       GA 

Gesamtergebnis

Maße und physikalische Größen
Auszubildender

Selbstkontrolle

Sollmaß Istmaß Punkt

Ausbilder
Ergebnis Ergebnis

Maßkontrolle Selbst-
kontrolle

Istmaß Punkte Punkte

Lfd.
Nr.

Bewertungsgruppe
Ergebnis im

10-Punkte-

schlüssel

Divisor
Ergebnis im

100-Punkte-

schlüssel

Gewich-

tungs-

faktor

Punkte

∑

Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Fräsen

Kontroll- und Bewertungsbogen

IMBE

Blatt ___

Übung ___

Kontrolliertes Maß bzw.
kontrollierte physikalische Größe

Pos.
Nr.

Lfd.
Nr.

KontrollkriteriumLfd.
Nr.

Pos.
Nr.

Auszubildender Ausbilder

Bewertung Ergebnis
Selbstkontrolle Selbstkontrolle Werkstück

Punkte Punkte Punkte

Name Vorname Personal-Nr.

Bewertung der 
Sicht- und
Funktionskontrolle
(10-9-7-5-3-0)

Bewertung (10 oder 0 ) ∑ Zwischenergebnis:

Auszubildender

Selbstkontrolle

Sollmaß Istmaß Punkt

Ausbilder
Ergebnis Ergebnis

Maßkontrolle Selbst-
kontrolle

Istmaß Punkte Punkte

Sicht- und Funktionskontrolle

Maße und physikalische Größen

Bewertungsschlüssel für die Selbstkontrolle

Plus/Minus eine Bewertungsstufe = 9 Punkte

Plus/Minus zwei Bewertungsstufen = 5 Punkte

Plus/Minus drei Bewertungsstufen = 0 Punkte
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Übung 12

Maßstab 1:1
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Fräsen

Aufgabe /Auftrag

49

IMBE

Blatt 1

Übung 12

Arbeitsauftrag: Herstellen von Spannschrauben

© Erstellen Sie die Arbeitsplanung zu dieser Übung in Gruppenarbeit

© Präsentieren Sie die Ergebnisse der Arbeitsplanung im Plenum

© Besprechen Sie die Ergebnisse der Arbeitsplanung mit Ihrem Ausbilder

© Legen Sie zusammen mit Ihrem Ausbilder die Bewertungskriterien für die Sicht-und
Funktionskontrolle sowie die zu kontrollierenden Maße fest und tragen Sie diese in
Ihren Kontroll- und Bewertungsbogen ein

© Fertigen Sie die Spannschrauben in Einzelarbeit nach Vorgabe der Werkstattzeichnung
und Ihrer Arbeitsplanung

© Führen Sie die Selbstkontrolle durch

© Besprechen Sie Ihre Arbeitsergebnisse mit Ihrem Ausbilder

Hinweise für die Bearbeitung

Zur Bearbeitung dieser Übung wird Ihr Ausbilder folgende Unterlagen und Hilfsmittel
bereitstellen:

© Werkstattzeichnung

© Arbeitsplanungsbogen

© Kontroll- und Bewertungsbogen

© Mediothek, Tabellenbuch

© Präsentationshilfsmittel z.B. Steckwand, Folie

Übung 12

49

50



Fräsen
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Ausbilderleitfaden

Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 

1,5 © Fachbericht

Themenvorschläge:

• Aufbau und Formen von manuellen Spannmitteln zum 
direkten Spannen auf den Fräsmaschinentisch

• Aufgaben und Auswahlkriterien von Werkzeugaufnah-
men beim Fräsen

• Arbeiten mit dem Teilapparat

© Bewerten der Fachberichte, Rücksprache mit den
Auszubildenden

Lernziele Übung 13

© Werkstücke spannen und ausrichten

© Planen von Arbeitsabläufen

© Fachgespräch zur Übung 13 führen

© Übung 13: Bohrständer montieren

© Kontrollieren und Bewerten von Arbeitsergebnissen

© Anwenden und Vertiefen von Arbeitstechniken

© Übung 13: Montage des Bohrständers

Aufgabe/Auftrag

Die Auszubildenden sollen entsprechend der vorgegebenen
Arbeitsunterlagen die Lasche anfertigen.

Flip-Chart

IMBE
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Zeit (h) MedienZiele – Inhalte – Ablauf – Hinweise 

0,25

1,5

0,5

0,5

3,0

0,5

Arbeitsunter-
lagen

Mediothek

Flip-Chart

Tafel

Steckwand

IMBE

Vorstellen der Übung

Bearbeiten der Leitfragen in Gruppenarbeit

Präsentation der Ergebnisse der Leitfragen

Besprechung der Ergebnisse mit dem Ausbilder, Festlegen
der Bewertungskriterien

Fertigen der Übung und Selbstkontrolle

Bewertungsgespräch mit dem Ausbilder

51

52

53

54

55

56

51

52

53

54

55

56

57

1 Leitfragen

2 Arbeitsplanung 

3 Sicht- und Funktionskontrolle (Ergebnis,Selbstkontrolle)

4 Sicht- und Funktionskontrolle (Werkstück)

5 Maße (Ergebnis, Selbstkontrolle )

6 Maße (Werkstück)

Lfd.
Nr.

Pos.
Nr.

Kontrolliertes Maß bzw.
kontrollierte physikalische Größe

Bewertung der Maße und physikalischen Größen (10 oder 0 )

Übertrag: ∑

∑ Punkte

Note

Datum Auszubildender Ausbilder

Organisationsform:
EA       GEA       GA 

Gesamtergebnis

Maße und physikalische Größen
Auszubildender

Selbstkontrolle

Sollmaß Istmaß Punkt

Ausbilder
Ergebnis Ergebnis

Maßkontrolle Selbst-
kontrolle

Istmaß Punkte Punkte

Lfd.
Nr.

Bewertungsgruppe
Ergebnis im

10-Punkte-

schlüssel

Divisor
Ergebnis im

100-Punkte-

schlüssel

Gewich-

tungs-

faktor

Punkte

∑

Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Fräsen

Kontroll- und Bewertungsbogen

IMBE

Blatt ___

Übung ___

Kontrolliertes Maß bzw.
kontrollierte physikalische Größe

Pos.
Nr.

Lfd.
Nr.

KontrollkriteriumLfd.
Nr.

Pos.
Nr.

Auszubildender Ausbilder

Bewertung Ergebnis
Selbstkontrolle Selbstkontrolle Werkstück

Punkte Punkte Punkte

Name Vorname Personal-Nr.

Bewertung der 
Sicht- und
Funktionskontrolle
(10-9-7-5-3-0)

Bewertung (10 oder 0 ) ∑ Zwischenergebnis:

Auszubildender

Selbstkontrolle

Sollmaß Istmaß Punkt

Ausbilder
Ergebnis Ergebnis

Maßkontrolle Selbst-
kontrolle

Istmaß Punkte Punkte

Sicht- und Funktionskontrolle

Maße und physikalische Größen

Bewertungsschlüssel für die Selbstkontrolle

Plus/Minus eine Bewertungsstufe = 9 Punkte

Plus/Minus zwei Bewertungsstufen = 5 Punkte

Plus/Minus drei Bewertungsstufen = 0 Punkte
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Pos.    Menge Einheit Benennung Norm.-Kurzbezeichnung Bemerkung

1 1 Stck. Gabelführung unten DIN 174
Fräsen, Übung 1

2 1 Stck. Gabelführung oben DIN 174
Fräsen, Übung 2

3 1 Stck. Gabelstück DIN 174
Fräsen, Übung 3

4 1 Stck. Klemmstück DIN 174
Fräsen, Übung 4

5 1 Stck. Bohrmaschinenaufnahme DIN 1747 T1
Fräsen, Übung 5

6 1 Stck. Grundplatte DIN 1747 T1
Fräsen, Übung 8

7 1 Stck. Handgriff
Fräsen, Übung 9

8 1 Stck. Hebelarm DIN 174
Fräsen, Übung 10

9 1 Stck. Lasche DIN 174
Fräsen, Übung 11

10 2 Stck. Spannschraube

11 1 Stck. Rändelschraube

12 2 Stck. Führungsbuchse

13 1 Stck. Hülse

14 2 Stck Scheibe

15 1 Stck. Säule DIN 668

16 2 Stck. Scheibe DIN 125 - A 8.4 - 140HV - St

17 2 Stck. Mutter DIN EN 24032 - M8 - 8

18 1 Stck. Druckfeder DIN 2098 - 3,2 x 32 - 135

19 4 Stck. Senkschraube DIN 7991 - M6 x 30 - 8.8

20 1 Stck. Bolzen DIN 1445 - 10h11 x 6 x 20 - St

21 1 Stck. Zylinderschraube DIN 912 - M 8 x 40 - 8.8

22 2 Stck. Zylinderschraube DIN 912 - M 10 x 25 - 8.8

23 4 Stck. Zylinderstift DIN EN 28734  - A  -  4 x 26 - St

24 1 Stck. Gewindestift DIN 914 - M 8 x 10 - 8.8

25 1 Stck. Zylinderschraube DIN 912 - M 8 x 35 - 8.8

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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Stückliste
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Blatt 5

Übung 13

Übung 13

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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Blatt 4

Übung 13

6. Ein wesentliches Kriterium für die sichere Funktion des Bohrständers ist die Voraus-
setzung, daß die Baugruppen 4 und 11 dem Belastungsmoment, das durch den Hebel-
arm ausgeübt wird, standhalten. Nach welchem Funktionsprinzip ist diese Verbindung
aufgebaut? 
Welche Gefahren können durch eine fehlerhafte Verbindung bei der späteren Nutzung
entstehen?

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

7. Einige Bauteile bzw. Baugruppen des Bohrständers sind in besonderem Maße korro-
sionsgefährdet. Auf welche Teile trifft diese Aussage zu?
Wie können Sie diese Teile dauerhaft gegen Korrosion schützen?

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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Leitfragen
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Übung 13

3. Beim Zusammenfügen der in der Stückliste aufgeführten Positionen 7 und 8 soll eine
kraftschlüssige Verbindung entstehen. Wie prüfen Sie, ob diese Verbindung den spä-
teren Anforderungen entspricht? 
Welche Möglichkeiten haben Sie, eine gegebenenfalls nicht ausreichende Verbindung
dieser Bauteile zu beheben?

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

4. Die in der Stückliste aufgeführte Druckfeder bewirkt ein Gegenmoment bei der Betäti-
gung des Hebelarmes. Wie können Sie diese Druckfeder sicher und fachgerecht mon-
tieren?

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

5. Bei einer ordnungsgemäßen Montage der beweglichen Bauteile des Bohrständers sind
alle Schrauben fest angezogen. Wie wird dabei die Funktion der Gelenke sichergestellt? 

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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Übung 13

Leitfragen

1. Bevor Sie mit dem Zusammenbau des Bohrständers beginnen, ist es zweckmäßig ein-
zelne Bauteile zusammenzufügen. Die Einzelheiten zum Fügen der Bauteile aus den
Übungen 1, 2 und 3 finden Sie in Ihren Arbeitsunterlagen. Erläutern Sie bitte Ihre Vor-
gehensweise beim Zusammenbau dieser Bauteile.

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

2. Neben den Schraubverbindungen sind in Ihren Arbeitsunterlagen  zusätzliche Verbin-
dungen ausgewiesen. Welche Aufgaben haben diese Verbindungen?
Was müssen Sie bei der Herstellung dieser Verbindungen beachten?

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________________

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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Übung 13

Arbeitsauftrag: Montage eines Bohrständers

© Beantworten Sie die Leitfragen zu dieser Übung in Gruppenarbeit

© Präsentieren Sie die Ergebnisse der Leitfragen im Plenum

© Besprechen Sie die Ergebnisse der Leitfragen mit Ihrem Ausbilder

© Legen Sie zusammen mit Ihrem Ausbilder die Bewertungskriterien für die Sicht- und
Funktionskontrolle fest und tragen Sie diese in Ihren Kontroll- und Bewertungsbogen
ein

© Führen Sie die Montage in Einzelarbeit nach Vorgabe der Werkstattzeichnung durch

© Führen Sie die Selbstkontrolle durch

© Besprechen Sie Ihre Arbeitsergebnisse mit Ihrem Ausbilder

Hinweise für die Bearbeitung

Zur Bearbeitung dieser Übung wird Ihr Ausbilder folgende Unterlagen und Hilfsmittel
bereitstellen:

© Leitfragen

© Werkstattzeichnung

© Kontroll- und Bewertungsbogen

© Mediothek, Tabellenbuch

© Präsentationshilfsmittel z.B. Steckwand, Folie

Übung 13



© Lernerfolgskontrolle durchführen und auswerten

© Besprechung der Lernerfolgskontroll-Ergebnisse mit
dem Auszubildenden

Hinweis:

Mit der Montage des Bohrständers sind die vorbereiteten
praktischen Übungen abgeschlossen.
Die verbleibende Zeit bis zum geplanten Lehrgangsende
sollte zur Vertiefung der erlernten Qualifikationen genutzt
werden. Hierzu sind im besonderen Fräsarbeiten geeignet,
die sich aus betrieblichen Aufgabenstellungen ergeben.

Zusammenfassung/Ausblick

Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Fräsen

Lernerfolgskontrolle
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IMBE

Blatt 7

16. Ein Werkstück aus Aluminium soll mit einem Walzenfräser in th = 120 s in einem Schnitt
geschruppt werden. 
Wie groß muß dann die Vorschubgeschwindigkeit vf sein, wenn die Werkstücklänge 
l = 200 mm, der Anlauf la = 20 mm, der Überlauf lu = 2 mm und der Anschnitt ls=12 mm
beträgt?

Maschinelle Werkstoffbearbeitung

Fräsen

Lernerfolgskontrolle
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IMBE

Blatt 6

14. Zum Fräsen eines Werkstückes mit einer durchgehenden 10 mm breiten Nut wird ein
Schaftfräser d=10 mm verwenden. Die Schnittgeschwindigkeit vc soll 26 m/min betra-
gen. Berechnen Sie die erforderliche Umdrehungsfrequenz.

15. In einer Welle soll eine geschlossene Nut von 50 mm Länge gefräst werden. Zum Anfer-
tigen der Nut sind 13 Schnitte erforderlich. Die Schnittgeschwindigkeit beträgt vc =
24 m/min und die Vorschubgeschwindigkeit vf = 80 mm/min. Der Schaftfräser hat einen
Durchmesser von 16 mm.
Berechnen Sie die Umdrehungsfrequenz und die Hauptnutzungszeit.

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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Lernerfolgskontrolle
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12. Die Beachtung der Vorschriften zur Arbeitssicherheit ist selbstverständlicher Bestand-
teil aller Arbeitsaufträge. Welche sicherheitlichen Vorschriften haben aus Ihrer Sicht bei
der Durchführung von Fräsarbeiten jedoch eine besondere Bedeutung?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

13. Bei der Durchführung von Arbeitsaufträgen sind stets auch ökonomische und ökolo-
gische Aspekte zu berücksichtigen. Wie können Sie bei der Durchführung von Fräs-
arbeiten dieser Forderung gerecht werden?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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8. Werkzeugaufnahmen mit Steilkegelschäften ermöglichen den Einsatz von unterschied-
lichen Fräswerkzeugen. Welche Werkzeugaufnahmen sind mit derartigen Steilkegel-
schäften ausgestattet? 
Welche dieser Werkzeugaufnahmen eignet sich zum Einsatz von Schaftfräsern?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

9. Teilapparate erweitern die Berarbeitungsmöglichkeiten von Werkstücken an einer Fräs-
maschine. Welche Fräsarbeiten können an Universalfräsmaschinen ausschließlich mit
Hilfe dieser Teilapparate ausgeführt werden?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

10. Beim indirekten Teilen ist das Übersetzungsverhältnis durch das Schneckengetriebe
vorgegeben. Welche Übersetzungsverhältnisse sind üblich?
Welches Übersetzungsverhältnis ist in der Praxis sehr häufig anzutreffen?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

11. Mit Hilfe von Plan- Ausdrehköpfen können in der Fertigungstechnik an unterschied-
lichen Werkzeugmaschinen Spanungsarbeiten ausgeführt werden. Dabei ist neben der
Wahl der Umdrehungsfrequenz vor allem die Zustellung von Bedeutung. Welche Hilfe
bietet ein Plan-Ausdrehkopf diesbezüglich?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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6. Bei bestimmten Werkstücken ist ein Spannen im Maschinenschraubstock nicht mehr
möglich. Welche Spannmöglichkeiten können Sie in solchen Situationen berücksicht-
gen?
Nennen Sie drei unterschiedliche Spannmittel und deren typische Verwendung.

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

7. Aufsteckfräserdorne sind häufig verwendete Werkzeugaufnahmen für Fräswerkzeuge.
Welche Fräswerkzeuge können mit diesen Werkzeugaufnahmen gespannt werden?
Worauf ist beim Spannen der Fräswerkzeuge im Besonderen zu achten?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

Maschinelle Werkstoffbearbeitung
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4. Bei der Benennung der Fräsverfahren wird unter anderem zwischen „Gleichlauffräsen“
und „Gegenlauffräsen“ unterschieden. Beschreiben Sie kurz den Unterschied dieser
Fräsverfahren; was müssen Sie in der Praxis beim Gleichlauffräsen berücksichtigen?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

5. Bei der Einteilung der Fräsverfahren nach „Lage der sich im Einsatz befindenden Schnei-
den“, wird unterschieden in Umfangsfräsen, Stirnfräsen und Stirnumfangsfräsen.
Wodurch sind diese Unterschiede in der praktischen Anwendung gekennzeichnet?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________
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Blatt 1

1. Aus welchen Hauptbaugruppen besteht eine Universalfräsmaschine?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

2. Nennen Sie drei verschiedene Fräsmaschinenarten und ordnen Sie diesen typisch Ein-
satzbereiche zu.

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

3. Die axialen und radialen Spanwinkel haben beim Fräsen mit Wendeschneidplatten einen
wesentlichen Einfluß auf die Spanbildung. Welche Geometrie der Spanwinkel ist bei der
Bearbeitung von dünnwandigen Werkstücken zweckmäßig; welche Geometrie wählen
Sie bei „groben“ Werkstücken?

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________
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