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17

Diese soll anschlieRend warmebehandelt
werden. Welches Verfahren wird dabei ange-
wendet?

@ Diffusionsgliihen

@ Rekristallisationsglihen

@ Spannungsarmglihen

19

Pos. 14 in die Abtriebswelle Pos. 3 mit festem
Sitz gefrast werden?

@ 7-01
@ 7 +0,1
@ 7+0,2
@ 7-0,2

21

Wann spricht man von maschinenbedingten
Ausfallen einer Anlage?

@ Hydraulische Stérung

@ Transportprobleme der Werkstiicke

@ Rustzeit

Sie haben eine Schweillkonstruktion angefertigt.

Wie tief muss die Passfedernut fiir die Passfeder

18

Wie wird die dargestellte Verzahnungsart
fachgerecht bezeichnet?

@ Pfeilverzahnung

@ Schragverzahnung

@ Zykloidverzahnung

20

Bei der Fertigung der Schneckenwelle schreibt
die Qualitatssicherung eine Oberflachengute von
Rz4 vor. Wie kann diese Forderung fachgerecht
Uberpruft werden?

22

Welchen der nachfolgend genannten Fraser
spannt man in eine Spannzange ein?

@ Langlochfraser

@ Stirnschruppfraser

zahnungs-
art kann
axiale
Kréfte
aus-
gleichen.
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5
Hier die gangigsten Fraswerkzeuge:

Schaftfraser Scheibenfraser

Bohrnutenfraser

Kreissageblatt
T-Nutenfraser

o Prismenfraser
Walzenstirnfraser

6

Zur Berechnung der Langenausdehnung bei Temperaturanderung finden Sie im Tabellenbuch
folgende Formel:

Al=a- 1 - At

Das Dreieck ist der griechische Buchstabe ,Delta“. Er gibt die Differenz an.

,a“ gibt den Langenausdehnungskoeffizienten an. Das heilt, um welche Lange sich 1 mm Werkstoff
bei einem °C (oder einem Kelvin) ausdehnt. Den Langenausdehnungskoeffizienten findet man
in Tabellenbichern.

»I“ bezieht sich auf die Ausgangslange des Werkstiickes.
LAt* gibt die Temperaturdifferenz zwischen Ausgangs- und Endtemperatur an.

7

Um die Montage von Walzlagern zu erleichtern und um eine Beschadigung bei der Montage zu
verhindern, werden Walzlager angewarmt. Das Anwarmen der Lager kann auf verschiedene Weise
erfolgen. Eine Moglichkeit ist ein induktives Anwarmgerat. Hier wird das Lager uber Induktion
erwarmt. Ist aber kein Anwarmgerét zur Hand, kann das Lager auch im Olbad erwarmt werden. Hier
wird das Lager in ein Olbad gehangt. Es ist zu beachten, dass die maximale Temperatur zwischen
80° C und 120° C liegen sollte. Offene Flammen oder Heiluftgerate haben bei der Erwarmung von
Walzlagern nichts verloren. Zum einen kann man die Temperatur nicht einschatzen, zum anderen
werden die Lager punktformig erwarmt.

8

Um eine Kollision mit dem Spannfutter, dem Werkstiick oder mit dem Reitstock zu verhindern, wird
ein elektronischer Kollisionsschutz eingebaut. Hierbei wird der Arbeitsraum begrenzt. Das Werkzeug
kann nicht in diese Schutzzonen verfahren werden. Somit ist eine Kollision ausgeschlossen.

9

Das dargestellte Bild zeigt eine verstellbare Handreibahle. Uber ein Gewinde kann der Durchmesser
der Schneiden verandert werden. Diese Art der Reibahlen werden meistens bei Reparaturarbeiten
verwendet. Durch eine gerade Zahne- oder Schneidenanzahl kann der aktuelle Durchmesser mit
einer Bugelmessschraube gemessen werden.
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10
Zu den unwirksamen Verbindungen gehoéren Federring, Federscheibe, Zahnscheibe und Facherschei-
ben. Diese Bauteile unterliegen keiner Norm.
Schrauben-

1" sicherun-
Die Lageranordnungen O, X oder Tandem findet man nur o
bei angestellten Lagern, also Lagern, die sowohl axiale als B s =
auch radiale Krafte aufnehmen kdnnen. —
Diese Lagereinbauart wird auch als gegenseitige Fihrung ) I == N S _
bezeichnet. 4 |
Die Bezeichnung O- oder X-Anordnung kommt von den Druck- = ol
linien oder auch dem Kraftfluss durch den Walzkérper. Durch N e 7
die O-Anordnung kann die Lagerung praktisch gedehnt werden,
da der Druckmittelpunkt groRer wird. X-Anordnung
Dehnt sich die Welle bei Erwarmung aus, wird bei der %
X-Anordnung die Lagerluft reduziert, wogegen sich die Lager- \\\\\\:.\\\
luft bei der O-Anordnung vergroRert. s\i\\\\\\;}

N7

L

N ( -

\

\ v

—

\v N
O-Anordnung
12
Bei den Zylindern -MMA1.1 und -MMA1.2 wird die Geschwindigkeit durch das Wegeventil -QMA1
gesteuert. Bei diesem Wegeventil handelt es sich um ein sogenanntes Stetigventil. Diese Ventil-
bauform wird auch als Proportionalventil oder kurz Prop-Ventil bezeichnet. Der Ventilkolben wird, wie -
auch bei konventionellen Ventilen, Uber einen Elektromagneten angesteuert. Allerdings wird der Ansteue-
Magnethub durch die beaufschlagte Stromstérke bestimmt. Wird also der Elektromagnet mit 50% rung von
seines maximalen Ventilstroms angesteuert, macht dieser auch nur den halben Weg. Dadurch macht séfft‘”gen
auch der Ventilkolben nur den halben Weg und die Bohrungen im Ventil werden nur zur Halfte gedoff- ist ein
net. Somit wird aus dem Wegeventil gleichzeitig auch ein Drosselventil. ?Eggr
Dass es sich um ein Stetig- oder Prop-Ventil handelt, kann man am Schaltzeichen erkennen. Uber Verstérker-
und unter dem Ventil befindet sich noch eine parallele Linie. Die beiden Schaltmagnete erhalten noch fo‘éfgi':
einen Querstrich mit Pfeil. Dies bezeichnet die Einstellbarkeit der Magnete. lich.
T T
\ 7
13
Bei der Berechnung der Leistung fiir Wechsel- und Drehstrommotoren findet man im Tabellenbuch
folgende Formel:
P=U-1"cos,

P = Leistungin W
U = SpannunginV
| = Stromstarke in A
cos, = Leistungsfaktor
Der Leistungsfaktor cos, wird auch als Wirkleistungsfaktor bezeichnet. Er errechnet sich in
der Wechselstromtechnik aus dem Betrag der Wirkleistung zur Scheinleistung.
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Das Schwindmal bei Gussteilen ist vom Werkstoff des Werkstlickes abhangig. Das jeweilige
Schwindmaf’ kann aus Tabellenblchern entnommen werden.

24

In den Bohrungen der Trommel gleiten die Kolben der Axialkolbenpumpe auf und ab. Das heif3t, die
Bohrungen brauchen eine hohe Oberflachenglite, um die Dichtungen nicht zu beschéadigen. Die
hdéchste Oberflachengiite der aufgezahlten Bearbeitungsverfahren kann durch Honen erzielt werden.
Honen ist ein zerspanendes Feinbarbeitungsverfahren. Mit diesem Verfahren kénnen fast alle Mate-
rialien bearbeitet werden. Gehonte Bohrungen findet man auch im Motorenbau. Bei Motoren sind die
Kolbenbuchsen gehont, um eine exakte Oberflachenglite zu erreichen. Gehonte Flachen erkennt man
am Kreuzschliff.

25
Die Prufmitteliberwachung oder auch das Prifmittelmanagement ist ein Bestandteil des Qualitats-
managements. Das Ziel der Prifmittelliberwachung ist es, die Qualitat, die Einsatzbereitschaft sowie
die Zuverlassigkeit der Priifmittel in einem Unternehmen zu erhalten. Laut ISO 9000 ist eine Uber-
wachung, Kalibrierung und Instandhaltung der Prifmittel gefordert. Daher mussen Prifmittel in
regelmafigen Abstanden kalibriert und gewartet werden.

Bei vielen Unternehmen hat sich ein Intervall von

12 Monaten zur Uberwachung durchgesetzt. Diese Praxis
ist in den meisten Fallen wirtschaftlich und technisch
vertretbar und wird auch von Auditoren akzeptiert.

26

Risse in einem Bauteil lassen sich auf verschie-

dene Weisen feststellen. Eine Mdglichkeit ist

die bereits beschriebene Ultraschalluntersuchung

von Werkstiicken. Eine weitere relativ einfache

Méglichkeit ist das Farbeindringverfahren. Dabei 3) . T
handelt es sich um ein einfaches Verfahren, das ~ ~
ohne technische Einrichtungen vor Ort durch-

gefuhrt werden kann.

Zuerst wird die zu priifende Stelle mit einem d)
Reiniger gereinigt. Anschlieffend wird das Ein- C). .
dringmittel aufgespruht. Nach einer vorgegebenen \ /g.
Zeit wird diese Stelle wieder gereinigt. Nach der

Reinigung wird der Entwickler aufgebracht. Dieser

zieht das Eindringmittel, das Uiber Kapillarwirkung

in den Riss eingezogen ist, wieder heraus.

Nachdem der Entwickler trocken ist, wird, sofern ein Riss vorhanden ist, dieser sichtbar.

m
=
E
2
Q
Py,
o
o

27

Meilenstein ist ein Begriff aus dem Projektmanagement. Dabei handelt es sich um ein Ereignis mit
besonderer Bedeutung. Projektverlaufe werden in einzelne Etappen, die sogenannten Meilensteine
mit Uberprifbaren Zwischenzielen, eingeteilt. Somit lIasst sich die Kontrolle des Projektfortschritts
erleichtern.

28

Die Montage von Walzlagern ist ein wichtiges Kriterium fiir die Lebensdauer eines Lagers. Durch
eine falsche Montage kann die Lebensdauer erheblich verringert oder das Lager bereits beim Einbau
zerstort werden. Grundsatzlich gilt die Regel, dass nie mit einem Hammer auf ein Lager geschlagen
werden soll. Eine Montagehiilse, die an dem Ring angesetzt wird, der montiert werden soll, ist in
diesem Fall die richtige Losung.

269
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18

Fir die Berechnung der Zylinderkraft findet man im Tabellenbuch folgende Formel:
F=pe-An

F = Kolbenkraftin N

p, = Betriebsdruck in Nfcm?

A = wirksame Kolbenflache in cm?

n

Wirkungsgrad der Zylinder

Es muss beachtet werden, dass der Betriebsdruck nicht in Bar, sondern in N/cm? angegeben werden
muss. Der Umrechnungsfaktor ist hierbei 10. Ein weiterer Beachtungspunkt ist die Einheit der Kolben-
flache. Diese muss in cm? angegeben werden.

19

Die Antriebsleistung einer Hydraulikpumpe kann rechnerisch ermittelt werden oder mittels Diagramm
abgelesen werden. Um die Antriebsleistung zu ermitteln, sind sowohl bei der Berechnung als auch
beim Diagramm folgende Daten erforderlich:

« Der Betriebsdruck der Anlage

» Das Schluckvolumen der Pumpe
» Der Wirkungsgrad der Pumpe

« Die Viskositat der Flussigkeit

Das Schluckvolumen der Pumpe ist die Férdermenge, die bei einer Umdrehung der Pumpe geférdert
wird. Das Schluckvolumen wird in cm3/U angegeben. Um die Férdermenge der Pumpe zu berechnen,
muss das Schluckvolumen mit der Umdrehungsfrequenz der Pumpe multipliziert werden.

20

Hydraulikpumpen werden in verschiedenen Bauformen hergestellt. Je nach Bauform liefern manche
Pumpen nur einen konstanten Volumenstrom, wobei andere Bauformen auch regelbare Volumen-
strome liefern. Zu den Pumpen mit konstantem Volumenstrom gehdren alle Zahnradpumpen sowie -

ein Teil der Flugelzellen- und Kolbenpumpen. Stationar-

hydraulk
geht man
in den

Zahnradpumpen Flugelzellenpumpen Kolbenpumpen meisten

Fallen
L Gesed) | b

davon aus,
AuBenzahnradpumpe

dass der
_» ﬁg * b

Antriebs-
Innenzahnradpumpe

Fligelzellenpumpen und Kolbenpumpen werden auch mit veranderlichem Volumenstrom hergestellt.

motor eine
konstante
Umdre-

hungsfre-
quenz hat.

Fliigelzellenpumpe
mit veranderlichem
Fordervolumen

=

e P

Schraubenpumpe Kolbenpumpe
mit veréanderlichem
Fordervolumen
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