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Vorwort

Die 7. Auflage der Lernfelder 5 bis 9 wurde lberarbeitet. Die Autoren haben darauf geachtet, dass mog-
lichst alle Inhalte der verschiedenen metalltechnischen Ausbildungsberufe im zweiten Ausbildungsjahr
durch die Lernsituationen abgedeckt werden. Bei der Durchsicht der Lehrplane fallt auf, dass die Themen-
gebiete und Inhalte der Handlungsfelder in den verschiedenen Metallberufen zum gréRten Teil gleich oder
ahnlich sind, diese jedoch in zum Teil anderer Reihenfolge in den Lehrplanen auftreten. Das vorliegende
Buch wurde auf der Basis des Rahmenlehrplanes fir die Industriemechaniker zusammengestellt. Mithilfe
einer Ubersicht lassen sich die behandelten Lernfelder auf die anderen Metallberufe und deren entspre-
chende Lernfeldnummerierungen umsetzen.

Industrie- Zerspanungs- | Werkzeug- Anlagen- Konstruktions- Fein-
mechaniker mechaniker mechaniker mechaniker mechaniker mechaniker
Herstellen LF5,8 LF 5,8 LF 5,7 LF5 LF 5,7, 8 LF5,7
Montieren LF 7 - LF 6 LF 6,7 LF 6 LF 15a
Instandhalten LF9 LF 6 - LF8 - LF9
Automatisieren LF 6 LF7 LF 8 - - LF8

Bei der Bearbeitung der Aufgabenstellungen steht die logische und sinnvolle Abfolge in der Bearbeitung
des Arbeitsauftrages im Vordergrund. Die Aufgaben sind so gestellt, dass eigenverantwortliches, aber
auch gleichzeitig teamorientiertes Arbeiten gefordert sowie fachliches Wissen zielorientiert erworben
werden kann. Dazu ist es in vielen Fallen notwendig, in einem Tabellenbuch bzw. einem Fachkundebuch
nachzuschlagen. Die mit einem Buch dargestellten Felder sind flir entsprechende Seitenhinweise vorge-
sehen.

In der 7. Auflage wurden Schnittwerte und Fehler korrigiert und die Steuerungstechnik auf den neuesten
Stand (aktuelles Tabellenbuch) gebracht. Darliber hinaus startet jede Lernsituation mit wichtigen, grund-
legenden theoretischen Inhalten und steigt danach mit der Fertigungsplanung in die Aufgabenstellungen
zur Lernsituation ein.

Die praxisorientierten Versuche und Ubungen werden zusammengefasst auf der CD zum Ausdrucken
bereitgestellt. So lasst sich auch der in vielen Bundeslandern gepflegten Trennung von Theorie und prak-
tischem Versuch besser Rechnung tragen. Im Losungsbuch werden Messwerte aus realen Versuchen dar-
gestellt, die an den Einzelteilen der Baugruppen durchgefiihrt wurden. Um diese Versuche durchzufiihren,
werden z. T. die Baugruppen der Lernsituationen benoétigt.

Im Lésungsbuch befinden sich auf der CD neben den Lésungen und Zeichnungen als PDF auch Excel-Ta-
bellen fiir die Beurteilung.

Wenn Sie zu einzelnen Bereichen der Technologie, der Arbeitsplanung oder der Praxis weitere Informatio-
nen und weitere Aufgabenstellungen suchen, dann bieten sich dariiber hinaus folgende Arbeitsblicher an:

— Metalltechnik Fachstufe, Arbeitsblatter, Europa-Nr. 17719
— Technische Kommunikation Metall, Fachbildung Arbeitsblatter, Europa-Nr. 13519
— Technische Kommunikation Metall, Informationsband, Europa-Nr. 12814

Fehlerhinweise und Verbesserungsvorschlage bitte an: lektorat@europa-lehrmittel.de

Wir wiinschen lhnen viel Freude und guten Erfolg bei der Bearbeitung der Lernsituationen.

Sommer 2020
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Lernfeld 5

Lernsituation Hulsenspanndorn

off
LEHRMITTEL
W

]Beschreibung der Lernsituation

Als Alternative zum Nachkauf von Ersatzteilen plant man in einer Werkstatt die Eigenfertigung von Bauteilen fur ei-
nen Hilsenspanndorn. Die Planung gliedert sich in vielerlei Planungsschritte, ausgehend von der Funktionsanalyse,
den Werkstoff- und Zeichnungsangaben Uber Fertigungsschritte bis zur Qualitdtskontrolle von Bauteilen.
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Stuckliste
e lV_Ieng_e / Benennung Werkstoff/Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung
Nr. Einheit

1 1 Grunddorn 16MnCr5

2 1 Spannkegel 42CrMok

3 1 Spannhiilse 38Si7

A 1 Halteplatte 16MnCr5

5 1 Zwischenstiick 4LLSMnPb28

6 3 Zylinderschraube ISO 4762 - M5 x 25 - 109

7 1 Zylinderstift ISO 8734 -5x32-(C1

8 2 Passfeder DIN 6885 -A -8x7x13

Hiilsenspanndorn
Stiickliste




Lernfeld 5

Lernsituation Hulsenspanndorn

RauheitskenngrofRen

Alle spanenden Werkzeuge hinterlassen bei der Formgebung auf den
Werkstlicken verfahrensspezifische Bearbeitungsspuren.

Diese Bearbeitungsspuren sind fiir die Aufgaben und die Funktion der
einzelnen Bauteile von grofRter Bedeutung. Zur eindeutigen Bewertung
der Oberflachenbeschaffenheit werden grafische Symbole mit Zahlen-,
Buchstaben- und Wortangaben verwendet.

Werkstiick- ,/ 7

ioberfléche ’

1 Erldutern Sie die Bedeutung der Oberflachenzeichen. P

Eintragungsbeispiel Fertigungsverfahren Rauheitsangabe

geschliffen

/Ra 16 Schleifen Ra-Obergrenze = 1,6 um

/Rz 10

7

 Ra 6,3

2 Fir die Bestimmung der Oberflachenrauheit der Werkstlicke werden vorwiegend die KenngroRen Rz und Ra ver-
wendet.

a) Tragen Sie die BestimmungsgroRen von Rzund Ra in die beiden Rauheitsprofile (R-Profil) ein.

GroRte Hohe des Profils Rz: I, Z,, Z,, R, Arithmetischer Mittelwert aus allen Profilordinaten Ra: [,

MMM/\W FWAT

Wiy ¥

b) Weshalb ist es sinnvoll, dass zur KenngréRenermittlung von Rz und Ra im Regelfall das arithmetische Mittel
aus funf Einzelmessstrecken (Regelmessstrecke) verwendet wird?

c) Stellen Sie in der Tabelle zwei weitere Fertigungsverfahren und deren erreichbare Oberflachenrauheiten Ra
und Rz bei Ublicher Fertigung gegentiber.

Fertigungs- Qo U Werkstiicke/
verfahren Rain pm Rzin pm Fertigungsaufgabe
Langsdrehen 0,8 bis 12,5 4 bis 63 Getriebewellen

) LFs |
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Lernfeld 5

Lernsituation Hulsenspanndorn

‘Form- und Lagetolerierung

1

In lhrer praktischen Grundausbildung Metall benutzten Sie sehr haufig einen Haarwinkel zum Pri-
fen von Werkstlicken. Welche Eigenschaften der Werkstlicke werden mit dem Haarwinkel geprift?

Geben Sie an, worin sich diese beiden Merkmale grundsétzlich unterscheiden.

Mit einer 3-D-Messmaschine kénnen geriebene Bohrungen in einer Grundplat-
te gepruft werden. Da die Bohrungen eine Tiefe t > 2x Bohrungsdurchmesser
haben, ertastet die Maschine je 4 Punkte in zwei Ebenen der Bohrung. Die Ebe-
nen befinden sich am Anfang und am Ende der Bohrung, senkrecht zur Boh-
rungsachse.

Welche Angaben zur Bohrung kénnen auf diese Weise bestimmt werden?

Die Lagerbohrung eines Getriebes werden hergestellt. Zahlen Sie Form- und Lagerfehler auf, die hierbei ent-
stehen kdnnten.

Form- oder Lagefehler

Der Zeichnungsausschnitt zeigt ma3stablich den Teil der Getriebewandung, in dem sich die Lagerbohrungen der
Zahnradwellen befinden.

a) Tragen Sie einen Toleranzrahmen
in die Zeichnung ein, der festlegt,
dass die Bohrungsachsen nicht A Schnitt A-A:

2 -
mehr als 100 mm Parallelitatsab- A__/—VJJ

weichung haben diirfen.

b) Legen Sie die Zylinderform der

3
Bohrungen aufm mm fest.

c) Tragen Sie die Oberflachenzeichen
fir geriebene Bohrungen in die #100H6
Zeichnung ein. #

d) Die Achse der Bohrung @65H6
muss innerhalb eines Zylinders P65H6
vom Durchmesser t = 0,02 mm lie- !
gen. Die Zylinderachse soll mit dem —]
theoretisch genauen Ort der Boh- A

rungsachse zu den Bezugsebenen <—.j

A und B Ubereinstimmen.




Lernfeld 5

Lernsituation Hulsenspanndorn

Passungen

1 Folgende Bilder zeigen Baugruppen mit unterschiedlichen Funktionen.
a) Welche Funktionseinheiten sind abgebildet?
b) Benennen Sie jeweils die relevanten Einzelteile, die miteinander in Verbindung stehen.

¢) Geben Sie an, welche Eigenschaft/en die jeweilige Passung zwischen den Teilen aufweisen muss, um deren
Funktion sicherzustellen und nennen Sie jeweils ein Beispiel.

Bezeichnung der
Funktionseinheit

Relevante Teile Rad und Radreifen Kolben und Zylinderbohrung | Pinole und Reitstockbohrung

Eigenschaften
der Passung

Zu wahlende
Passungsart

Beispiel
(Einheitsbohrung)

2 Passungen beim Einbau verschiedener Normteile. Gleitlacerbuch
Welche Grenzpassungen ergeben sich im Passungs- w50l S.'Na%%r 4ug°79$e
system ,Einheitsbohrung”, wenn in Bohrungen
#20H7 nachfolgende Normteile eingefligt werden: T Hm 2ylinderstift
a) Zylinderstifte ISO 2338, | I 1508734
. . 2 +20 |-
b) Zylinderstifte ISO 8734, £ .l 20H7
c) Bolzen DIN EN 22340, < Nennmaf 20 mm
d) Gleitlagerbuchse DIN ISO 4379? _10l
Tragen Sie in die abgebildeten Toleranzfelder die _20}t
passenden Toleranzklassen der Normteile ein. sl
Geben Sie fiir die vier Normteile die Grenzmal3e so- wl Zylinderstift
wie das Passungsspiel bzw. -tibermaRR mit der Boh- N IS0 2338 Bolzen
rung g20H7 an. -50 [ DIN EN 22340
Passmafd Grenzmal3e in mm P;/P,in mm
20H7 GOB = GUB =
a) Gow = Guw = Psu = Psm =
b) GoW = GuW = PSH = PuH =
c Gow = Guw = Psu = Psm =
d) GoW = GuW = PSH = PUM =

3 Welchen Vorteil bietet das Passungssystem Einheitsbohrung?

) LFs |
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Lernsituation Hulsenspanndorn

| Feinzeiger, Fihlhebelmessgerat

Mechanische Feinzeiger eignen sich flir Messaufgaben, bei denen die Prazi-
sion der Messuhren nicht mehr ausreicht.

1 Wie grol} ist die Skalenteilung bei mechanischen Feinzeigern?

2 Durch welches duRere Merkmal unterscheidet sich der Feinzeiger von
analogen Messuhren?

3 Welche Vorteile bieten jeweils mechanische Feinzeiger bzw. digitale Aus-
fihrungen dieser Feinmessgerate?

Vorteile von mechanischen Vorteile von digitalen
Feinzeigern Feinzeigern

Zur Vermessung von Bohrungen und Nuten, deren Durchmesser bzw. Breite
geringer als 100 mm ist, eignen sich nur Fiihlhebelmessgerate.

4 Die Hohe der Bohrungsachse (13 + 0,02 mm) ist zu vermessen.
a) Welche Prifwerkzeuge bendétigen Sie zur Durchflihrung dieser Messung?

b) Beschreiben Sie den Vorgang stichwortartig.

5 Berechnen Sie, ob die Bohrungsachse innerhalb der vorgeschriebenen
Toleranz liegt.

Istdurchmesser der Bohrung dg = 20,01 mm; tiefster Punkt der Bohrung
xX=2,96 mm.

130,02

Ergebnis:

6 Geben Sie an, zu welchem Zweck das Flihlhebelmessgerat in den folgenden Beispielen eingesetzt wird.

L

oyt

ST ST

=Y.



Lernfeld 5

Lernsituation Hulsenspanndorn

Zerspanungsprozess

1 Welche Spanformen sind allgemein im Fertigungsprozess er-
wiinscht? — Begriinden Sie lhre Antwort!

2 Wie missten die folgenden Einflussfaktoren gewahlt werden,
wenn in erster Linie glinstige Spanformen erreicht werden
sollen?

Schnittgeschwindigkeit

Vorschub

Schnitttiefe

Schneidengeometrie

3 Welche Auswirkungen auf die Oberflache des fertigen Werkstlicks haben die vorgenannten Einstellungen?

4 Durch welche MaRRnahme lasst sich die Oberflachengtite verbessern und welche Rolle spielt dabei die Spanleit-
stufe an der Werkzeugschneide?

5 Bezeichnen Sie die VerschleilRformen, die in den Zeichnungen dargestellt sind, und nennen Sie Méglichkeiten,
diese Verschleil3formen zu verringern bzw. zu vermeiden.

6 Die beiden folgenden Diagramme zeigen den Werkzeugver-
schlei’ bzw. die Oberflachenguite eines Werkstlicks in Abhan- * *
gigkeit von der Schnittgeschwindigkeit v. N
@« =
a) Markieren Sie in beiden Diagrammen einen Bereich optima- | £ 2
ler Schnittgeschwindigkeit. S 3
© [
b) Weshalb steigen Werkzeugverschleil3 und Rautiefe schon Z: §’
bei geringer Schnittgeschwindigkeit an? g 3
Schnittgeschwin- Schnittgeschwin-
digkeit v, —=— digkeit v, —==—

10 NN
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Lernsituation Hulsenspanndorn

]Schnitt- und SpanungsgrofRen

1 Beim Zerspanungsprozess treten an der Werkzeugschneide in Richtung und Gr63e unterschiedliche Krafte auf,
welche in ihrer Gesamtheit die resultierende Zerspankraft F ergeben. Deren grof3te Einzelkomponente wird hier-
bei durch die Hauptschnittkraft F, gebildet.

Vervollstandigen Sie die nachstehende Tabelle, um die Zusammenhéange zwischen unterschiedlichen Einfluss-
grolRen und der Schnittkraft F, darzustellen.

EinflussgroRe

Anderung der EinflussgroRe

Anderung der Schnittkraft F,

Werkstoff

Harte und Zugfestigkeit nehmen zu

Schnittkraft steigt

Spanwinkel y

Schnittkraft steigt

Schnittgeschwindigkeit v,

Schnittgeschwindigkeit nimmt zu

Vorschub f

Schnitttiefe a,

Verschleill

Abnutzung der Werkzeugschneide

2 An einer Welle aus nicht rostendem Stahl X30Cr13 mit dem
Durchmesser d =60 mm soll mit einer Schnitttiefe a, = 3,56 mm
langs geschruppt werden. Es kommt ein Drehmeif3el mit Hart-
metallwendeschneidplatte zum Einsatz, dessen Einstellwinkel
x = 85° betragt. Die CNC-Drehmaschine arbeitet mit einem Wir-

kungsgrad n von 0,8.

a) Wahlen Sie mithilfe Ihres Tabellenbuches die noch ausste-
henden technologischen Daten fiir den Vorschub f, die zulas-
sige Schnittgeschwindigkeit v, und die spezifische Schnitt-

kraft k..

Ve =

b) Berechnen Sie die Spanungsdicke h, den Spanungsquerschnitt A und die Schnittkraft F_.

c¢) Berechnen Sie die fiir diese Arbeit erforderliche Antriebsleistung P; der Drehmaschine. Der Gesamtwir-
kungsgrad der Maschine betragt #=0,8.
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Lernfeld 5

Lernsituation Hulsenspanndorn

Fertigungsplanung Hiilsenspanndorn

Funktions- und Aufgabenbeschreibung

1 Welche Funktion hat der Hilsenspanndorn und wie
erfolgt der Spann- und Entspannvorgang des Werk-
stlickes?

Kraftbetatigtes
Zwischenstiick
Manuelles

Zwischenstlick

Werkstiickanschlag

Spannkegel

Grunddorn

Spannhtlse R

Werkstoffangaben
2 Erlautern Sie die Werkstoffangaben der Pos. 1 bis 5.

16MInCr5

42CrMo4

38Si7

44SMnPb28

Lagetolerierung

3 Erlautern Sie die eingetragenen Lagetolerierungen in
der Fertigungszeichnung der Spannhdiilse.

3 Spannhiilse 38Si7?

Rz 63
N
o

e #5 [/10.0051A]
N
&
= - 1.35 4 (@
m E |
gy [ ]C S ; g 3
hs ®
—
o=f<’ Rz 63
‘ 245 ||
5f7 430,05
I o5
615
[#[0.01]A} ‘ Rz 25
70£0,1

vergiitet 320+50 HBW 2,5/187,5 ISO 2768-m

12 A
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Lernsituation Hulsenspanndorn

Fertigungsbezeichnung

4

Fiir eine geplante Fertigung des Spannkegels Pos. 2 soll die Einzelteilzeichnung normgerecht vervollstandigt
werden.

a) Stellen Sie den Bereich des Innengewindes fiir das Einschrauben des Zwischenstlickes Pos. 5 als Teilausbruch
dar. GewindegroRe M14; nutzbare Gewindeldnge 26,5 mm.

b) Tragen Sie fiir den Aufnahmedurchmesser im Grunddorn (25 mm) eine ISO-Toleranzklasse ein, so dass sich
der Spanndorn im Grunddorn mit kleinem Spiel leicht bewegen lasst.

c¢) Vervollstandigen Sie die unvollstandige Kegelbemalung durch Eintragen der Kegelverjlingung 1:3,5, sowie
des grofRen Kegeldurchmessers D und des Einstellwinkels % als weitere Hilfsmal3e.

d) Die Mantelflachen des Aufnahmedurchmessers und des Kegels sollen durch ein geeignetes Warmebehand-
lungsverfahren gehartet werden. An der Oberflaiche muss der Hartewert von 56 HRC bis 60 HRC erreicht wer-
den. Im fertig bearbeiteten Zustand muss die Hartetiefe zwischen 0,8 mm und 1,6 mm durchlaufen.

e) Der Rz-Wert an den warmebehandelten Mantelflachen darf 6,3 pm und bei allen tbrigen Flachen Rz =25 ym
nicht tbersteigen.

f) Damit die Rundlaufabweichung der Spannflachen nicht zu gro3 wird, wird die Mantelflache des Aufnahme-
durchmessers 25 als Bezugselement A gekennzeichnet. Die Kegelmantelflache darf bei Drehung um diese
Aufnahmeflache eine maximale Rundlaufabweichung von 0,005 mm nicht Gberschreiten.

g) An der rechten Stirnseite muss am fertigen Bauteil eine Zentrierbohrung der Form A mit d; = 3,15 mm erhalten
bleiben.

h) Fiir die Kanten des Spanndorns gilt allgemein: AuRBenkanten erhalten eine Abtragung zwischen 0,7 mm und
0,3 mm, Innenkanten durfen einen Ubergang von maximal 0,4 mm aufweisen.

i) Fur Allgemeintoleranzen gilt DIN ISO 2768-mittel.

(843)

64 L2 (1x45°)
107

1:1
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Lernsituation Hulsenspanndorn

Fertigung Spannkegel

5 Der dargestellte Spannkegel (Fertigungszeichnung
Seite 13) soll durch Drehen hergestellt werden. Ermit-
teln Sie fiir das Langsdrehen g25f7 die Schnittwerte
fir das Schlichten bei Verwendung eines Hartmetall-
bzw. eines HSS-Drehmeil3els. Geben Sie einen Vor-
teil des jeweils verwendeten Schneidstoffes an.

Hartmetallwendeschneidplatten HSS
Schnitt-
geschwindigkeit v,
Vorschub f
Drehzahl nfiir 6 55 mm festgelegt mit n= festgelegt mit n=

Jeweiliger Vorteil

Zerspanungshauptgruppen
6 Ein sehr vielfaltig verwendbarer Schneidstoff in der heutigen Fertigung ist Hartmetall.

a) Vervollstandigen Sie die Tabelle, in der die Zerspanungshauptgruppen der Hartmetalle dargestellt sind. (Bei
den Eigenschaften ist ein entsprechender Pfeil einzutragen.)

b) Unterlegen Sie die Felder der Zerspanungshauptgruppen mit den entsprechenden Farben.

Zerspanungs- Zerspanungs-, Anwendungsgruppen
Eigenschaften
hauptgruppen Kurzzeichen Anwendung fur
P 01 s
Kennbuchstabe P10 niedrig
P20... +—
Kennfarbe bis P 50 T A
(@]
M 10 = =
Kennbuchstab @
ennbuchstabe M 20 g %
M 30 ‘T c
Kennfarbe M 40 % E"
[&]
(2]
Kennbuchstabe K01 =
K 10 A 4
K20 ...
Kennfarbe bis K 40 hoch
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Rauwerte priifen
7 Im Anschluss an die Fertigung des Spannkegels wird eine Rauheitsmessung am g25f7 mit dem Rz-Wert 6,3 ym
durchgefiihrt. Dabei wurde das nachfolgende Rauheitsprofil festgestellt.

a) Werten Sie das Profil zeichnerisch aus und bestimmen Sie die Einzelrautiefen Z, bis Z;.
b) Berechnen Sie aus den Einzelrautiefen den Rz-Wert und stellen Sie fest, ob die Oberflache gut ist.

20 1
2mm21pm Rz=ﬁ-(Z1+Zz+...+Zn)

um

5 N\/v A Asa. "
W, e, A
: A N A
e A N

oW

VER —=

20

HOR —=

14
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Messwerterfassung am Spannkegel
8 Zur Gewabhrleistung der Funktionssicherheit des Hiilsenspanndorns muissen alle wichtigen Funktionsmal3e des
Spannkegels gepriift werden.

a) Wahlen Sie geeignete Prifmittel flir die ausgegebenen MessgrofRen aus.

3’:‘?;;: Winkel Rundlauf Oberflachengiite Randschichtharte

Prif-

mittel

Mess-

ergebnis | ¥/2= Rz = HRC
Mess- ! I I Igewi M14 PassmaR g25f7
grase Wst Bund Kegel Gewinde

Prif-

mittel

Mess-

ergebnis ||/ = mm|/ = = mm |/ = mm
b) Bewerten Sie wichtige Priifmerkmale des Spannkegels mit den ermittelten IstmaRen!

Nr. Priifmerkmal Sollwert Istwert Bewertung
1 [Rundlauf des Spannkegels 0,005 mm
2 |[Innengewinde M14 M 14 x 26,5
3 ||Kegelwinkel a/2 a/2 =8,13° al2 =
4 | Oberflachenrauheitswert Rz Rz=6,3 um Rz =
5 |[Randschichtharte SHD 58 + 2 HRC HRC
6 ||Passmal g25f7 25-41/-20

Standzeit

9 Zwischen den Schnittgeschwindigkeiten sowie dem Verschleil und der Standzeit eines Werkzeuges bestehen
grundsatzliche Zusammenhéange, die sich auch durch noch so gute Schneidstoffe nicht auflosen lassen.

Definieren Sie den Begriff ,Standzeit” T eines Werkzeugs. Wovon ist sie hauptséchlich abhéngig?

Schneidstoffauswahl )
10 Bei der Auswahl des optimalen Schneidstoffs gibt es eine Vielzahl von Uberlegungen.

Nennen Sie vier Ziele, die im Fertigungsprozess durch die richtige Schneidstoffauswahl erreicht werden kdnnen.

N 15
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Arbeitsplan Spannkegel

11 Erarbeiten Sie den vollstéandigen Arbeitsplan fiir die Herstellung des Spannkegels. Beachten Sie dabei die folgen-
den Hinweise flir die einzelnen Spalten des Arbeitsplatzes.

Ermitteln Sie die v.-Werte mithilfe Ihres Tabellenbuches aus der Werkstoff-Schneidstoffkombination mit Dreh-
meil3el aus Hartmetall.

Berechnen Sie Drehzahlwerte nyeechnet Mit der Drehzahlformel, runden Sie auf ganze Zahlen.
Bestimmen Sie die einzustellenden Drehzahlen durch die Normzahlenreihe ng,q.

Ermitteln Sie die - und a,-Werte mithilfe ihres Tabellenbuches bzw. flihren Sie die Werkzeugbewegungen auf-
grund praktischer Erfahrungen von Hand aus.

Nr. Fertigungsschritt Ve n min™ J 3
m/min | perechnet NR2o mm mm

10 | Rohteil priifen 60 x 109 - - - - -

20 | Rohteil kurz spannen - - - - -

30 | 1. Seite Plandrehen ~0,5

40 | Zentrierung ISO 6411-A3,15/6,7 bohren 12 -

50 | Kernloch 12 bohren

60 | Gewindefase 2 x 45° senken

70 | Gewinde M 14 schneiden 26,5 mm tief 9

80 | Absatz 25,2 x 63,8 Langsdrehen i =

90 | Formdrehmeif3el fiir Freistich DIN 509 120 1529 1400 Hand 04

100 | Werkstiick umspannen

110 | 2. Seite auf Lange 107 mm Plandrehen

120 | Zentrierung ISO 6411 - A3,15/6,7 bohren

130 | Langsrunddrehen auf g56 x 42

140 | Kegeldrehen a/2 = d= mm

150 | Fase 1 x 45° drehen

160 | Werkstlick entgraten

170 | Einsatzharten Hartetemperatur t; = 820 °C bis 850 °C

180 | Anlassen Anlasstemperatur t, = 540 °C bis 680 °C

190 | AuRBenrundschleifen: Kegel und g25f7 v,=30m/s...35m/s v;=10 m/min q=125

200 | Endkontrolle It. Priifplan

16 I
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]Fertigungs- und Belegungszeiten

Um die Fertigungskosten besser zu beherrschen, wird die Herstellungszeit beim
Drehen des Absatzes am Spannkegel ermittelt. Flir den Versuch wird lediglich
der Durchmesser 25,5 mm in Langsrichtung bearbeitet.

12 a) Die Belegungszeit zur Herstellung des Absatzes teilt sich in Rustzeit und
Ausfliihrungszeit. Erklaren Sie kurz die Bedeutung dieser Begriffe.

Ristzeit:

Ausfiihrungszeit:

i¢60

25,50

b) Die Ausfiihrungszeit teilt sich in die Hauptnutzungszeit und Nebennutzungszeiten. Erldutern Sie kurz die Begriffe.
c) Welche Einzeltatigkeiten sind notig, um die Maschine zu risten? Tragen Sie diese in die Tabelle ein.

d) Schéatzen Sie die Dauer der einzelnen Riistzeiten und ergénzen Sie diese in der Tabelle.

Hauptnutzungszeit:

Nebennutzungszeit:

e) Berechnen Sie die Hauptnutzungszeit t;, flr das
Drehen des Absatzes mit einem HSS-Drehmeil3el:

Ve = a, =

f= laz

13 Welche Nebennutzungszeiten entstehen beim
Drehen des Absatzes. Tragen Sie diese in die Ta-
belle ein.

a) Schatzen Sie die Nebenzeiten und halten Sie
diese in der Tabelle fest.

b) Fertigen Sie den Absatz und nehmen Sie die
einzelnen Zeiten mit einer Stoppuhr auf.

c) Vergleichen Sie die geschéatzten und die ge-
stoppten Zeiten in der unteren Tabelle mit-
einander und bilden Sie jeweils die Gesamt-
summe flr die Maschinenbelegungszeit.

Nr.

Risten

Zeit
geschatzt

Ristzeit X

Nr.

Nebennutzungszeit

Zeit
geschatzt

Summe in min X

Belegungszeit fiir das Drehen des Absatzes

Zeiten Risten £,

Hauptnutzungszeit

ty

Nebennutzungszeit
L

Summe

geschatzt/berechnet
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]Gesamtzeichnung
16 i
A-A 1
15 |
TR 7
SR :
10— = S : 9
2 m 6 A N N g
| 20— \ |
| N2 RN\ NI
' ——— | ==
| - f /I: =<i< 2
11

18

7
R

K
Ve

2

<X
3
5




Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Verlages.

Copyright 2020 by Europa-Lehrmittel

Lernfeld 5

Lernsituation Biegevorrichtung

|Beschreibung der Lernsituation

off
LEHRMITTEL
W

Eine Ausbildungswerkstatt erhalt den Auftrag, flir die Bewertung von Werk-
stoffeigenschaften z.B. Riickfederung, Biegeradius usw. eine Biegevorrich-

tung zu fertigen.

Mit der Biegevorrichtung ist es maoglich, kreisformige Bleche mit unter-

schiedlichen Durchmessern herzustellen.

Bevor Sie an die Fertigung gehen, miissen jedoch noch Arbeitsplane, Zeich-

nungen und die Stiicklisten erstellt bzw. erganzt werden.

Stiickliste
Pos.- IV_Ieng_e Benennung Werkstoff/
Nr. Einheit Norm-Kurzbezeichnung
1 1 Grundplatte - 80 x 10 x 102 -
2 1 Fiihrungsleiste links -25x15x 8% -
3 1 Fihrungsleiste rechts -25x15x 8% -
L 1 Schlitten - 40 x12 x 47 -
5 1 -15x12x82 -
6 1 Stellspindel - 816 -
7 Lagerschraube - @16 -
8 Antriebsrolle - $25 - C60E+QT
9 Biegerollen - @25 - C60E+QT
10 1 - 912 -
1 1 - 8 -
12 1 - @5 -
13 Scheibe CuZn37 Rd ¥20 von der Stange
14 1 Halteblech CuZn37 BL 12 x 2 x 30
15 1 Klemmschraube CuZn37 Rd #20 von der Stange
16 Kugel
17 Zylinderschraube
18 Zylinderstift
19 Zylinderschraube
20 Gewindestift
Biegevorrichtung
Stiickliste
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Frasen

1 Die Flhrungsleisten (Pos. 2 und 3) werden mit einem Walzen-

stirnfraser lGberfrast. Beim Walzenstirnfrasen steht die Fraser- |

achse senkrecht zur Bearbeitungsflache.

a) Tragen Sie an die Pfeile die Begriffe Schnittbewegung, Zu- |

stellung und Vorschub mit den jeweiligen Kurzzeichen ein.

b) Welche Anforderungen miissen Spannsysteme fiir Fraser
erflllen?

l
>

¢) Welche Vorteile bietet das Stirnfrasen gegentiber dem Walzenfrésen?

2 Fiir das Frasen des Absatzes an den Flhrungsleisten (Pos. 2 und 3) kdnnen Fraser mit unterschiedlichen Zahn-

formen eingesetzt werden.

Ordnen Sie die Begriffe: Schrupp-, Schrupp/Schlicht- und Schlichtfradsen den einzelnen Zahnformen zu.

3 Beim Frasen des Absatzes wirken die Schnittkrafte auf den Fraser
und die Maschine. Dies fiihrt zu einer Abweichung von der Kontur.

a) Welche Auswirkung hat diese Abweichung auf die Mal3haltigkeit
beim Gleich- und Gegenlauffrasen?

Untermald

a) Gegenlauffrasen

=

T

Aufmald

b) Gleichlauffrasen

(Forméanderung Ubertrieben dargestellt)

b) Worauf ist bei der Auswahl des Fraserdurchmessers flir das Frasen des Absatzes zu achten?

c) Welche Anforderungen miissen an eine Werkzeugfrasmaschine gestellt werden, wenn sie fiir das Gegenlauf-

frasen und das Gleichlauffréasen eingesetzt werden soll?

20 HEEH
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