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Statt eines Vorworts

Was dieser Schiler/-in und Aus-
Lehrgang —} zubildenden Arbeit
will: ersparen
Kein Fachbuch Buch und
Unterricht
ersetzen ..
/ erganzen
Fallworter Themen |
meiden / konzentrieren
o Lehrer/-in und Aus-
Schreibzeit bilder/-in mehr Zeit fiir
des Schilers/der Versuche und Erldute-
Schdlerin verringern rungen geben
Daflir mehr Tafelanschrieb ein-
DENKZEIT schranken (Projektions-
bieten techniken verwenden)

Wiederholungen {
erleichtern

Helfen, rationeller
4} zu lernen und ‘7
zu arbeiten!

Bemerkungen zur Lehrgangsreihe ,,Grundkenntnisse der Metallbearbeitung*

Die Lehrgangsreihe ,Grundkenntnisse der Metallbearbeitung” besteht aus drei Teilen: Teil A
»~Schraubstockarbeiten®, Teil B ,,Passen - Fligen - Verbinden“ und Teil C ,,Maschinenarbeiten®.

Die Lehrgange wurden von erfahrenen Ausbildungsmeistern und Lehrer fur berufliche Schulen
bearbeitet und sind das Produkt langjahriger Ausbildungspraxis.

Die Lehrgange wurden bewusst als Lehrer- und Arbeitshefte ausgefiihrt. Die einzelnen Blatter sind
heraustrennbar, so dass sie nach Durcharbeiten des Unterrichtsstoffes und Beantworten der Erkennt-
nisfragen im Schulordner abgelegt werden kdnnen. Das Heraustrennen der Blatter ist jedoch nicht
unbedingt erforderlich.

Die einzelnen Themen bilden in sich abgeschlossene Unterrichtseinheiten. Dadurch ist es mdglich,
das eine oder andere Thema zu Uberspringen, auszuklammern oder spéater zu behandeln.

Im Vorspann der Lehrerausgabe sind flr Ausbilder und Lehrer wichtige Hinweise und Bemerkungen
fur das Arbeiten mit den genannten Lehrgdngen enthalten.

Konstanz Der Verlag

2
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Name

Klasse

- 3 AI‘I I"ei Bel‘l Datum

3.3.7 Korner (siehe auch Kapitel 4)

Kornereindrucke Verwendung:

=

Beorbeitungszugabe

Bild 3/14: Durch Kirner gekenn-
zeichnete RiBlinien

3.3.8 Weitere Hilfsmittel

Bild 3/15

® Winkelmesser (Bild 3/16)
® Schmiege (Bild 3/17)
©® Anschlagwinkel (Bild 3/18)

Bild 3/16
Bild 3M17

Bild 3/18

3.4 Deckmittel
Um Risslinien auf den Anreiflachen deutlicher sichtbar zu machen, verwendet man Deckmittel nach Ta-

belle 3/1.
Aufgabe: Tragen Sie in die Tabelle die Werkstoffe ein, fir welche die drei genannten Deckmittel verwendet
werden!
Kupfervitriol a)
(qiftig!)
AnreiBlack b)

(verschiedene Farben)

Kreide c)
(nass oder trocken)
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8.5.1 Uberschaben gehobelter oder gefrister Oberflichen

Werkstlicke mit gehobelter oder gefraster Oberflache werden
mit langen, unter 45° zu den Riefen verlaufenden Strichen
Uberschabt (Bild 8/15). Dabei ist die Schabrichtung nach je-
dem Uberschaben um 90° zu wechseln.

Arbeitsfolge:

1. Werkstlick entgraten

oL 2. Werkstlick Uberschaben
Bild 8/15: Uberschaben

Erkenntnisfrage:

Warum werden Werkstlicke (iberschabt?

8.5.2 Tuschieren

Durch Tuschieren (Bild 8/16) werden Unebenheiten auf Werkstlickenflachen festgestellt und sichtbar ge-
kennzeichnet.

Arbeitsfolge:

1. Tuschierpaste mdglichst diinn und gleichmaBig auf das
Tuschierwerkzeug auftragen.

2. Tuschierwerkzeug beziehungsweise Werkstlick unter mog-
Bild 8/16: Tuschieren lichst geringem Druck kreisférmig aufeinander bewegen
(Bild 8/16).

Nach dem Tuschieren (Bild 8/17) sehen die tragenden Stellen
(héchste Stellen) grau schimmernd aus (a), wéhrend die tiefer
liegenden Stellen hell erschienen (b). Die Tusche selbst setzt
sich am Rande der erhabenen Stellen fest (c).

Erkenntnisfrage:

Warum werden Werkstlicke tuschiert?

Bild 8/17: Tuschierte und geschabte Flache
(stark vergroBert)

8.5.3 Grobschaben

Durch Grobschaben werden die beim Tuschieren gekennzeichneten Stellen mit langen Schabstrichen ab-
gehoben. Dabei ist die Schabrichtung 6fters zu wechseln (Bild 8/18). Man unterteilt das Grobschaben in
Abrichten und Vorschaben.

® Abrichten

Eine Oberflache bezeichnet man dann als abgerichtet, wenn sie auf der gesamten Flache tragende Stellen
hat (1 bis 3 Tragstellen auf 25 x 25 mm). Das Abrichten findet Anwendung bei Anlage- und Auflageflachen,
die nicht gegeneinander verschoben werden, also keine Gleitflichen sind, zum Beispiel Flansche und
Zylinderkopfe.
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ﬂ @ Priifen e
-5 (Messen und Lehren)  oaum

10.4.1.3 Skalenanordnung, Ablesegenauigkeit und Anzeigebeispiele fiir Messschrauben mit
100 Teilstrichen auf der Messtrommel

Bild 10/29: Bligelmessschraube mit 100 Teilstrichen
auf der Messtrommel

©® Skala auf der Messhiilse (Bild 10/29, Teil ,a“)

® Skala auf der Messtrommel (Bild 10/29, Teil ,b%)
der Messspindel fest verbunden. Die Messspindel hat ein Gewinde mit einer Steigung von 1,0 mm.

©® Ablesegenauigkeit

Ablesegenauigkeit (Skalenwert) betragt somit 1,0 mm : 100 = 0,01 mm = 1(1)—0 mm.
® Anzeigenbeispiele und Ableseiibungen (Bild 10/30 bis 10/33)

Ablesewert: Ablesewert:

Bild 10/31
dj

Ablesewert: Ablesewert:

Bild 10/32 Bild 10/33

10.4.1.4 Messen mit der Biligelmessschraube (AuBenmessschraube)

1. Messflachen saubern.

2. Messspindel durch Drehen der Messtrommel an den Amboss heranfiihren.

4. Nullstellung prifen (eventuell mehrmals!). Wenn erforderlich Messschraube justieren.

Auf der Messhllse befindet sich eine Millimeterteilung, auf der die ganzen Millimeter abgelesen werden.

Auf der vergroBerten Messtrommel befindet sich eine Skala mit 100 Teilstrichen. Die Messtrommel ist mit

Bei einer Umdrehung der Messtrommel bewegt sich die Messspindel um das MaB der Gewindesteigung
von 1,0 mm weiter. Ein Skalenteil auf der Messtrommel ist damit der hundertste Teil (ﬂﬁ) von 1,0 mm. Die

Vor dem Messen sollte die Nullstellung der Messschraube gepriift werden. Dabei ist wie folgt vorzugehen:

3. Mit der Kupplung weiterdrehen bis die Messspindel am Amboss anliegt und die Ratsche Uberspringt.
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13.3.2.1 Senkungen fiir Senkschrauben (DIN 74:2003-04)
Arbeitsvorgang:

Bild 13/11: Senkung fiir Senkschraube
Form A, E, F
Bei Form Au. F: ¢ =90°+1°

13.3.2.2 Senkungen fiir Zylinderschrauben (DIN 974:2008-02)
@d,H13 Arbeitsvorgang:

Bild 13/12: Senkung fiir Zylinderschraube

Bild 13/13: Senkung in ainer Schrige
fiir eine Zylinderschraube

13.3.3 Senkungen fiir Niete

Senkniete werden aus denselben Griinden versenkt wie
Schrauben (siehe 13.3.2).

Arbeitsvorgang:

Der Arbeitsvorgang beim Herstellen von Senkungen fiir Nie-
ten ist derselbe, wie beim Fertigen von Senkungen fiir Senk-
schrauben (siehe 13.3.2.1 Bild 13/11).

Bild 13/14: Senkung fiir Senkniete
120°

Durch die 120°-Senkung fir Blechnieten (Bild 13/15) wird bei
dinnwandigen Blechen eine gréBere Auflagenflache und da-
durch eine gréBere Flachenpressung erreicht.

Bild 13/15: Senkung fir Blechniete:
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