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Aufgabe /Auftrag:

1. Halbzeug entgraten und RohmaBe zur
Kontrolle messen

. Werkstlick spannen
. Walzenstirnfraser 50 N spannen

. Einstellen der Fertigungsparameter

a A~ ODN

. Ricksprache mit dem Ausbilder be-
zuglich der eingestellten Fertigungs-
parameter

6. Eine Seite des Werkstlickes Stirn-
Planfrasen

7. Werkstlick entgraten

8. Werkstiick umspannen und auf Maf
83 mm Stirn-Planfrasen

9. Werkstlck entgraten

10. Kantentaster spannen und Mittel-
punkt der Bohrung @25 H7 festlegen

11. Mittelpunkt der Bohrung @25 H7
mit Zentrierbohrer zentrieren und
5,0 mm vorbohren

12. Bohrung ©24,75 mm bohren und
senken

13. Bohrung @25 H7 reiben

14. Bohrung @8,5 mm fiir Gewindeboh-
rung M 10 bohren und senken

15. Gewinde M10 fertigen
16. Werkstlck kennzeichnen

Hinweise

» Fraser fest spannen und auf Rechts-
lauf der Frasspindel achten

» Vorschub gleichméBig, manuell aus-
fuhren

> Es werden bei den nachfolgenden
Ubungen nur Arbeitsmittel, Werkzeuge
und Hilfsmittel aufgefiihrt, die vorher in
diesem Abschnitt nicht benétigt wurden

Arbeitsmittel
StahimaBstab
Messschieber Form A
Kantentaster
Aufsteckfréaserdorn

Spannzangenfutter und Spannzange
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Werkzeugaufnahme und Bohrfutter mit
Morsekegel

» Walzenstirnfraser 50, Typ N, DIN 1880
Zentrierbohrer DIN 333, Form B 3,15mm

» Spiralbohrer @5,0 mm, @&8,5mm und
@24,75mm

Maschinenreibale 25 H7
Handgewindebohrer M 10
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Windeisen
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Kegelsenker 90°, Form D, @30 mm,
DIN 335 und Form C, 12,5DIN 334

Flachstumpffeile A250-3
Schlosserhammer
Schlagzahlen

Schneiddl
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Arbeitssicherheit

» Allgemeine Hinweise zur Arbeitssicher-
heit beachten

» Spéne nur bei stillstehender Maschine
entfernen

» Beim Spannen des Frasers Schutz-
handschuhe tragen (Schnittgefahr an
der Fraserschneide)

Umweltschutz

» Allgemeine Hinweise zum Umwelt-
schutz und zur rationellen Energiever-
wendung beachten
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