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Lernfeld 1 » Prifvorrichtung: Gesamtzeichnung, Anordnung der Ansichten

Priifvorrichtung

Mit der Prifvorrichtung lassen sich zylindrische Werkstiicke waagerecht positionieren. Die Gesamtzeichnung zeigt
die Prufvorrichtung in drei Ansichten (Blickrichtungen) mit gedachten Schnitten, erkennbar an der Schraffur.

Ordnen Sie die folgenden Benennungen den Ansichten richtig zu.
Gesamtzeichnung, Werkstiick, Vorderansicht — A -, Draufsicht — B — und Seitenansicht von links — C -

L1
E Legen Sie die Pos. 1 (rot), Pos. 2 (griin) und Pos. 3 (blau) in allen Ansichten verschiedenfarbig an. %

OIE—— (WD

Draufsicht - B - A

Gesamtzeichnung

Priifvorrichtung MaRstab 1:1 Allgemeintoleranz IS0 2768 - mK
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Lernfeld 1 » Prifvorrichtung: Normschrift Gben

Berechnen Sie die Abmessungen der Zeichen, Linien und Abstande fiir die
Schriftgrof3en 5 und 7mm und erganzen Sie die Tabelle Schriftabmessungen.

Abmessungen fiir die Schrifth6hen 5mm und 7 mm
Hohe der GroBbuchstaben

Hohe der Kleinbuchstaben

Linienbreite

kleinster Buchstabenabstand

kleinster Zeilenabstand

kleinster Wortabstand

Schriftabmessungen

m Erganzen Sie lhre persénlichen Daten mit 7mm hoher Normschrift. %

o _INQIVIOUELE

wmne L OSUL

Strafle und
Hausnummer:

PLZ und
Wohnort:

Ausbildungs-
beruf:

Name
Ausbildungs-
befrieb:

Telefon-
nummer:

Strafle und
Hausnummer:

PLZ und
Ort:

E Normschrift Gben
SIEHE DOWNLOAD: PROJEKT 1, AUFGABE 15 u %
Losung siehe Seite 72.DL
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Lernfeld 1 » Prifvorrichtung: Fertigen; Normteile; Werkstoffeinteilung

m Erlautern Sie die Angaben zur Zylinderschraube ISO 4762 — M8 x 45 Pos. 6.

e

-;_:is)- ....... N _|._1:, <& J; @
1 lg (b) =+
& { S

4762: Nummer im Normenverzeichnis

M8: metrisches Gewinde, & mm Nenndurchmesser
45 45 mm Schaftlinge bis zum Kopf
Schraubenkopfform: Zylinderform mit Innensechskant

Schliisselweite: SW o6

m Welche Vorteile hat die Verwendung von Innensechskantschrauben im Vergleich zu Sechskantschrauben?

glatte Oberfliche, leicht versenkbar, besseres Design, hochfest (6.5)

m Erldutern Sie die Angaben zum Zylinderstift ISO 8734 - 6 x 50 Pos. 5.

3 | E— o

\ C C
{

8734: Nummer im Normenverzeichnis
6 x50: © mm Durchmesser, 50 mm Linge

B-St: einsatzgeharteter Stahl

Normteil zur alternativen Gestaltung bestimmen

Bei der Herstellung der Prifvorrichtung ist vorgesehen, die Randelschraube spanend zu fertigen.
Damit ist ein relativ hoher Werkstoff- und Zeitbedarf erforderlich.

PP2  Untersuchen Sie deshalb, durch welches bzw. welche Normteil(e) die Randelschraube ersetzt werden
kann. Geben Sie dafiir die Normangabe(n) fiir die Lieferung an.

Gewindestift DIN 6332 - SM & x 60 und Riandelmutter DIN6303 - M& oder

Randelschraube DIN 464  (evtl. Sterngriff statt Rindelmutter)

Werkstoffeinteilung

Bei der Priifvorrichtung kann fiir die Betatigung der Spannschraube auch ein Sterngriff (DIN 6336) verwendet
werden.

m Aus welchen Werkstoffen werden Sterngriffe hergestellt?
Gusseisen, Aluminium, Formmasse (Pf31N) t
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Lernfeld 1 » Schraubzwinge: Schraubenverbindung; Rundungen und Fasen bemalien

Ergdnzen Sie in nebenstehender Abbildung die Schraffuren, die Senkung und die Durchgangs- :
I6cher der dargestellten Schraubenverbindung und tragen Sie neben der Abbildung die fehlenden
Angaben ein.

Zylinderschraube

ISO 4762M10x50 | | \

Kopfhéhe k 10

Kopf-@ d, 16

Durchgangsloch d,, 11H13

nach DIN EN Reihe mittel 20273

Senkung nach DIN 974
Senk-@ d, 186H13
Senktiefe t 10,6 M=1:1

Schraubenverbindung

Rundungen und Fasen bemaf3en

Rundungen und Fasen, wie z.B. beim Zwingenkdrper der Schraubzwinge, dienen dazu, die Fertigung zu ver-
einfachen, Kerbwirkungen zu verringern und/oder Nutzer/Nutzerin vor Verletzungen zu schiitzen. Fir die
Bemal3ung von Fasen und Radien sind entsprechende BemalBRungsgrundsatze zu beachten (siehe im Tabellen-

buch aufSeite K19 und K20 ). t

m Bemalen Sie in der Abbildung rechts die Rundungen und die Fasen. %

 Bei Radiusangaben verlaufen die Mal3pfeile immer in D
Richtung des Mittelpunktes.

N
« Bei kleinen Rundungen entfillt die Angabe des Mittel- Q
punktes.

Bei Ubergangsrundungen wird auf die Angabe des |

Radius verzichtet. o)
« Vor einer Radiusangabe stehtimmer ein R. \</

« Fasen mit 45° konnen vereinfacht bemaf3t werden. M=1":1

10x 45°

Rundungen, Fasen

Copyright Verlag Handwerk und Technik, Hamburg — handwerk-technik.de

28L

Name: Klasse: Datum: Seite:



Lernfeld 2 B Biegewerkzeug: Fertigungsdaten bestimmen

Geben Sie die Betriebsmittel (Frasmaschine und Spannmittel) an, die in Ihrer Ausbildungswerkstatt zur
Verfliigung stehen.

Schiilerspezifische Lésungen: manuell gesteuerte Universalfrasmaschine mit

schwenkbarem Fraskopf und starrem Winkeltisch; Maschinenschraubstock
Fir die Frasarbeiten der Planflachen der Stellplatte Pos. 2 steht ein Schaftfraser nach DIN 844 zur Verfligung.

Durchmesser d=16mm Anwendungsgruppe N

Schneidenanzahl z=4 Schneidstoff: HS3-3-2

Bestimmen Sie mithilfe des Tabellenbuchs die Zugfestigkeit des Werkstoffs der Stellplatte Pos. 2 t
und anschlieBend die Werkzeug-Anwendungsgruppe des Frdsers.

Tabellenbuch Seite W9 : E295 = unlegierter Baustahl mit R = 470-610 N/mm?

Tabellenbuch Seite F33 : > Werkzeuge der Anwendungsgruppe N dienen der

Zerspanung von Werkstoffen mit normaler Festigkeit und Harte.

Entnehmen Sie die Daten des Frasers der Abbildung und ermitteln Sie mithilfe des
Tabellenbuchs (Seite F44) die ZerspanungsgréBen. Tragen Sie diese in die Tabelle ein.

*
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Zerspanungsgrofle ‘ Schnittdaten
Schnittgeschwindigkeit v, 25 m/min Vorschub/Schneide f, 0,05 mm
V .

Drehzahl n n=—%_ p=25m/min _ 500#

T-d - 16 mm min
Vorschubgeschwindigkeitv, | v,=n-f -z v,=500——.0,05mm_-4=100""

Z min Z min

Schnitttiefe a,, 3mm

Die Schnittdaten sind Tabellen zu entnehmen. Die Tabellenwerte beruhen auf den Erfahrungen der Werk-
zeughersteller, die sie aus Zerspanungsversuchen bei unterschiedlichsten Bedingungen ermitteln.

Die Bohrungen der Stellplatte Pos. 2 sind mit einer HS-Maschinenreibahle zu reiben.
Geben Sie dazu die Tabellenwerte aus Ihrem Tabellenbuch an.

\ 2

Tabellenbuch Seite F4.5 Schnittgeschwindigkeit v_=

4-12 m/min

Vorschub f= Werkstoffzugabe:

0,15-0,25 mm

0,16-0,24 mm

Das Reiben erhoht die Mal3genauigkeit, Zylinderform
und Oberflachenqualitat einer Bohrung. Reibahlen
haben eine gerade Anzahl von Schneiden, dies ermdg-
licht das einfache Messen des Reibahlendurchmessers.
Eine ungleiche Teilung der Schneidkeile verhindert
das Entstehen von Rattermarken. Durch den negativen
Spanwinkel entsteht eine geschlichtete Oberflache.
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Lernfeld 2 B Biegewerkzeug: Schneidstoffe; Fertigungsdaten bestimmen; Biegen

Fir Fras- und Drehwerkzeuge wird vielfach Hartmetall (HM) als
Schneidstoff eingesetzt. Durch spezielle Beschichtungen kann

u.a. die Schnittgeschwindigkeit deutlich erhoht werden.
Wendeschneidplatten werden auf den Drehmeif3el oder Fraser

geschraubt oder geklemmt .

Die Zeit, die eine Schneide ununterbrochen im Einsatz ist,

heiBt Standzeit . Befestigung von Wendeschneidplatten
aus Hartmetall

Erldutern Sie die Normbezeichnung der folgenden Werkzeug- und Schnellarbeitsstahle und Q
geben sie eine Beispielanwendung an.

Schneidstoff |Er|éiuterung |Anwendung

C80U unlegierter Kaltarbeitsstahl Hammer

C105U unlegierter Kaltarbeitsstahl | Gewindeschneidwerkzeug

102Cr6 legierter Kaltarbeitsstahl Messwerkzeuge, Lehren

90MnCrv8 legierter Kaltarbeitsstahl Gewindeschneidringe, Reibahlen
HS3-3-2 Schnellarbeitsstahl Metallsdgen, Bohrer

HS6-5-2-5 Schnellarbeitsstahl Hochleistungsfraser, Drehmeif3el
HS10-4-3-10 |Schnellarbeitsstahl Schrupp- und Schlichtdrehstihle

Fertigungsdaten bestimmen

m Bestimmen Sie die Fertigungsdaten fiir die Drehbearbeitung des Sto3els Pos. 5. Q

SIEHE DOWNLOAD: PROJEKT 3, AUFGABE 28.1 BIS 28.3 0

Losung siehe Seiten 76DL, 77DL und 78DL
Biegen

Durch Biegen erfolgt eine spanlose Formgebung. Der Werkstoff wird dabei plastisch verformt.

Bei Biegeteilen miissen an den Biegestellen
ausreichend gro3e Rundungen angebracht
werden, damit das Blech nicht reif3t. Bei
rechtwinkligen Biegeteilen gibt man meist
die AuBBenmale der Schenkellangen an.
Die gestreckte Lange des Zuschnitts kann
mit Ausgleichswerten oder (iber die neu-
trale Zone (Faser) berechnet werden.
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Lernfeld 2 P Biegewerkzeug: Priifprotokoll

Priifprotokoll fiir das Bauelement Stellplatte Pos. 2 des Biegewerkzeugs

Sichtpriifung (Gewichtung g, = 3) mogliche Punkte: 10-8-5-3
Priifmerkmal (z.B. Oberflachen, Fasen, Rundungen, Senkungen) . Streichte Funkte
eigen | fremd
1 | Ebenheit der Flachen 5
2 | Rechtwinkligkeit der bearbeiteten Stirnflachen 0]
3 | Oberflaichenbeschaffenheit der gefeilten Flachen 5
4 | Werkstiickkanten gratfrei 5
5 |Bohrungen profilgesenkt 5
Summe der erreichten Punkte (S,) 20
MaBpriifung (Gewichtung g, = 7) mogliche Punkte: 10-2-0
Messgeriit, Lehre Grenzabmal f‘estgestelltes Istmaf er‘reichte Punkte
eigen | fremd eigen fremd
1 |Messschieber 50 +0,3 49,6 10
2 |Messschieber 30 +0,1/+0,05 30,2 0]
3 |Messschieber 45 +0,3 45,3 10
4 |Messschieber 25 +0,2 24,9 10
5 |Winkelmesser (5x)45  |£1° (5x) 45° o
6 |Grenzlehrdorn @4H7 [+0,01/0 zu grof3 0]
7
Summe der erreichten Punkte (S,)

Ermittlung der Gesamtpunkte ‘ eigen ‘ fremd

Sichtpriifung (S;:n)) g, 12

MaRpriifung (S,:n,)-g, 35
erreichte Gesamtpunkte (von insgesamt 100 Punkten) 47

Entwerfen Sie ein Priifprotokoll fiir die Fiihrung Pos. 4. Verwenden Sie hierflir das als Download
zur Verfiigung stehende Priifprotokoll. Ermitteln Sie als Fremdpriifer die erreichte Punktzahl.

SIEHE DOWNLOAD: PROJEKT 3, AUFGABE 37 e .
Losung siehe Seiten 80DL und 81DL
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Lernfeld 3 » Umlenkrolle: Montagewerkzeuge, Normteile, Schmierstoffe

Montagewerkzeuge, Normteile und Schmierstoffe
Bei der Montage der Rillenkugellager wird eine Montagebuchse verwendet.
m An welchem Ring des Lagers ist die Buchse anzusetzen? Begriinden Sie ihre Antwort.
Die Montagebuchse muss am Auf3enring angesetzt werden, da das Treiben des

Innenrings die Fiigekréfte liber die Walzkorper leiten wiirde. Dadurch kann das

Lager beim Einbau beschiadigt werden.

E Worauf ist beim Einbau des Radial-Wellendichtrings Pos. 6 beziiglich der Lage der Dichtlippe zu achten?
Damit das Eindringen von Schmutz durch den Radial-Wellendichtring zuverldssig

vermieden wird, muss die Dichtlippe nach auf3en gerichtet sein (Pfeilrichtung beim

Bildzeichen).

Wird die Umlenkrolle in sehr staubiger Umgebung eingesetzt, empfiehlt sich die Verwendung eines Radial-
Wellendichtrings der Form AS.

a a) Erlautern Sie, worin der Unterschied zur Form A besteht. Q
Tabellenbuch auf Seite M44 :

Staubschutzlippe

Ein Radial-Wellendichtring der Form AS besitzt Dichtlippe

zusatzlich eine Staubschutzlippe, die die eigentliche
Dichtstelle von aufden vor Staub und kleineren festen

Verunreinigungen schiitzt.

b) BeiVerwendung eines Radial-Wellendichtrings der Form AS soll der Zwischenraum zwischen %
Dicht- und Schutzlippe mit Schmierfett gefiillt werden. Zeichnen Sie die Schmierfettfillung
in das nebenstehende Bild ein.

Die Rillenkugellager werden mit Fett geschmiert.

auBere
Umgebung

Gehause-

m Welchen Vorteil hat Fett gegentiber OI? innenbereich

Wilzlager, die mit Fett geschmiert werden, Fett-
fiillung

lassen sich leichter abdichten. Eine hohere Schmutz

Lagerbelastung ist moglich.
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Lernfeld 3 » Umlenkrolle: Schraubenverbindungen; Gewinde-Kennwerte

Das Losen der Schrauben ist wenn notwendig durch Schraubensicherungen zu verhindern.
Schraubensicherungen nehmen dabei je nach Beanspruchung unterschiedliche Aufgaben wahr.
Sie miissen deshalb je nach Aufgabe ausgewahlt werden.

Welche Art der Schraubensicherung kommt bei der Umlenkrolle (Pos. 12 und Pos. 13) zur Anwendung?

Erlautern Sie diese Art der Schraubensicherung.
AuRendurchmesser

Nenndurchmesser
Schraubensicherung ( )

Flanken-
durchmesser

Setzsicherung Losdrehsicherung Verliersicherung

-
- —— -

Steigung

Die Kronenmutter mit Splint gehért zu den Ver-

liersicherungen. Nach dem Lésen einer Schrauben- 3

sicherung wird durch diese Art der Schrauben- % Sewindeprof
e

sicherung lediglich der Verlust der Mutter bzw. 3

Schraube verhindert. Diese Sicherung wird oft

bei formschliissigen Schraubenverbindungen an-

gewendet.

Bezeichnungen und Kennwerte am Gewinde

Fir ein Schraubengewinde sind verschiedene Bezeichnungen festgelegt. Neben diesen geometrischen Q
Festlegungen (Tabellenbuch Seite: N2 ) sind auch Kennzeichnungen fiir die Festigkeit moglich.

Eine Festigkeitsbezeichnung fiir Schrauben besteht aus zwei Zahlen, die durch einen Punkt

voneinander getrennt sind. Aus diesen Zahlen kann abgeleitet werden: -
« die Zugfestigkeit R = 1. Zahl x 100 (in N/mm?) { - }
« die Streckgrenze R, = 1. Zahl x 2. Zahl x 10 (in N/mm?)
Die so berechneten Festigkeitswerte der Schraube sind Naherungswerte. Die genauen Festigkeits- Q

kennzahlen von Schrauben sind dem Tabellenbuch (Seite: M9 ) zu entnehmen.

m Bestimmen Sie die Festigkeiten der abgebildeten Schraube mithilfe der Uberschlagsrechnung und Q
vergleichen Sie die Festigkeitswerte mit den Kennzahlen im Tabellenbuch.

MindestzugfestigkeitR_= & - 100 ) > =800 ) > - Tabellenbuch: 800 mm? .
mm mm
StreckgrenzeR, = &-&- 10 N > =640 N > - Tabellenbuch: 640 mm?
mm mm
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Lernfeld 4 Zahnradpumpe: Gesamtzeichnung, Stuickliste

Zahnradpumpe

Mit hydraulischen Anlagen kénnen beispielsweise in der mechanischen Ferti-
gung Werkstlicke sicher gespannt und schwere Lasten gehoben werden. Sie
ermdoglichen rationelles Arbeiten, steigern die Qualitat der Produkte und unter-
stlitzen die Humanisierung des Arbeitsplatzes.

Pumpen unterschiedlicher Bauart férdern das Druckmedium und erzeugen den
notwendigen Druck. Die Gesamtzeichnung zeigt die technische Ausfiihrung als
Zahnradpumpe.

Hydraulisches Spannsystem

Gesamtzeichnung und Stiickliste einer CNC-Drehmaschine
W
Legen Sie die Deckel (Pos. 5 und Pos. 6) und das Gehause Pos. 2 der Zahnradpumpe in der */
Gesamtzeichnung verschieden farbig an.
Ergdnzen Sie die Stlickliste sowie die Positionsnummern in der Gesamtzeichnung. Q

L
-
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Lernfeld 4 » Zahnradpumpe: Funktionsanalyse; Montage, Berechnungen

Erganzen Sie zuerst in der Abbildung die Begriffe Druckseite und Saugseite. Beschreiben Sie anschlieBend
anhand der drei Abbildungen die Funktion der Zahnradpumpe.

Saugseite

AuBenzahnradpumpe

Druckseite

Ansaugen @D: Die Zahnrader fordern zundchst Luft von der Saugseite zur Druckseite,

wodurch auf der Saugseite ein negativer Uberdruck entsteht.

Die erzeugte Druckdifferenz verursacht ein Aufsteigen der Hydraulikfliissigkeit aus

dem Tank in die Aufdenzahnradpumpe.

Férdern @: Die Pumpe fordert Hydraulikfliissigkeit in den Zahnliicken der Zahnrader

iber die Aufdenseite der Zahnrader von der Saug- zur Druckseite.

Verdrangen ®: Auf der Druckseite der Pumpe wird die Hydraulikfliissigkeit heraus-

gedriickt, da die Zahnrader kimmen und die darin befindliche Hydraulikfliissigkeit

pulsierend herausgedréangt wird (Verdridngungsprinzip).

Montage und Berechnungen

SIEHE DOWNLOAD: PROJEKT 5, AUFGABE 10.1 BIS 10.6

Losung siehe Seiten 85DL und 86DL

m Vervollstandigen Sie den Montageplan und flihren Sie die notwendigen Berechnungen durch.
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Lernfeld 4 » Zahnradpumpe: Schaltplane

Schaltplane

Fur den Aufbau von fluidtechnischen Schaltpldanen gelten Normen und Regeln.

m Entscheiden Sie, welche Aussage dazu jeweils richtig ist und kreuzen Sie an.
a) In Schaltplanen werden die Baugruppen von unten nach oben wie folgt geordnet:

Signaleingabe, Antrieb, X Druckluftversorgung Druckluftversorgung
Signalverarbeitung, Druck- Signaleingabe, Signal- Antrieb, Signaleingabe,
luftversorgung verarbeitung, Antrieb Signalverarbeitung

b) X Die Darstellung der Bauteile im Schaltplan entspricht nicht der tatsachlichen Lage in der Realitat.
Die Darstellung der Bauteile im Schaltplan entspricht der tatsachlichen Lage in der Realitat.

c) Zur Darstellung der Baugruppen werden X genormte / frei definierbare Symbole verwendet.
d) Zylinder und Ventile werden in der Stellung dargestellt, in der sie sich ...

nach dem Start der Steuerung befinden. X vor dem Start der Steuerung befinden.

e) Ventile, die vor dem Start der Anlage betatigt sind, werden durch ...

X einen Schaltnocken gekennzeichnet und den Gro3buchstaben B gekennzeichnet
befinden sich in Schaltstellung. und befinden sich in Ruhestellung.

Schaltplane in der Elektrotechnik stellen die zu einem Stromkreis zusammengeschalteten elektrischen Bauteile
mit Hilfe von genormten Symbolen nach DIN EN 60617-11 dar.

a Erganzen Sie in der Tabelle die Bedeutung der abgebildeten Schaltzeichen mithilfe des Q @
N

Tabellenbuchs auf den Seiten $12 und S$713 sowie mithilfe des Internets.

Schaltzeichen Bedeutung Schaltzeichen Bedeutung
- Spannungs‘.que"e ——— Schliefder
T Batterie
'®- Leuchte allgemein — Wechsler
Spannungsmesser/ -
V) Erde/Schutzerde
Voltmeter =
I+ Widerstand M) Motor
Strommesser/
0 4 Leuchtdiode/LED
Amperemeter
Spannungsquelle/
G — Sicherun
Generator g
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Lernfeld 4 » Zahnradpumpe: Wartung; Arbeitsschutz, Umweltschutz

Wartung

Durch eine fachgerechte Wartung
der Hydraulikpumpe soll daftir
gesorgt werden, dass die Pumpe
einsatzbereit ist und bleibt.

Aus diesem Grund wird regel-
maBig der Systemdruck p, an der
Druckseite der Hydraulikpumpe

gemessen. 4/3-Wegeventil

Drosselriickschlagventil

mit Sperr-Mittelstellung

Manometer

Druckbegrenzungs-

ventil
Pumpe

E Erganzen Sie das fur die beschriebene Wartungs-
tatigkeit benoétigte Messinstrument -PG1 (Symbol
und Leitungsverbindung) nach DIN ISO 1219-1 an
der richtigen Stelle. Beschriften Sie auBerdem den
abgebildeten Hydraulikplan, indem Sie die Bauteile
normgerecht nach DIN EN 81346-2 bezeichnen.

Arbeits- und Umweltschutz

Im Rahmen der Instandhaltungsarbeiten fallen haufig umweltbelastende Abfalle
wie Altéle und Reinigungsmittel an und missen gesondert gesammelt werden.

X

-PG1

H-IEF doppel‘b

wirkender
e Zylinder mit
9‘:@ einseitiger

Kolbenstange

ST

Elektromotor

Riickschlagventil

Filter

| Behalter, Tank

doppelt wirkender Zylinder mit einseitiger Kolbenstange

Sie diirfen auf keinen Fall in die Kanalisation gelangen. Ol ist in der Lage, die

1000 -fache Menge an Wasser zu verseuchen.

m a) Berechnen Sie mithilfe des Tabellenbuchs Seite (19

\ 2

die Masse eines Kanisters, der mit 20 Litern Maschinenaltol

gefillt ist.

Die Masse des leeren Kunststoffbehalters betragt 2,5 kg.

mMaschinenél =14 pMaschinenéI

mMaschinenbl

mGesamt = mMaschinean + mKanister‘

=18,2kg +2,5kg = 20,7 kg

mGesamt

=20dm?. 0,91 d'%: 18,2 kg

VorschriftsmaBige Sammlung von
Altélen und Reinigungsmitteln.
Auslaufende Fliissigkeiten werden
in der darunter liegenden Wanne
aufgefangen.

Name: Klasse:

Datum:

65L

Seite:





