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Lernfeld 2 Priifen (Feinmessen)

B

Der Bereich, der vom Zeiger auf der Skale angezeigt werden kann. Bei der abgebildeten

Messuhr: 100 Teilstriche é% mm 21 mm

Die groBte mit einem Messgerat erfassbare MessgroBe (bei Messuhren: die groBte
erfassbare MaBabweichung). Bei der abgebildeten Messuhr:
10 x der Anzeigebereich210x 1 mm £ 10 mm

Signalverarbeitung

@ Wie werden die abgebildeten Messgerate fachgerecht bezeichnet, und welche grundsatzlichen Arten der Signalver-

®

arbeitung zeigen die Abbildungen?

Signalverarbeitung

Welche Vorteile bieten die jeweiligen Messgerate?

Signalverarbeitung

Vorteile analoger Messgerate Vorteile digitaler Messgerate

16
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Lernfeld 2 Priifen (Feinmessen) m

F Elektronische Lingenmessgerite

@ Aus welchen Hauptteilen bestehen elektronische Ldngenmessgerate? Benennen Sie das Priifwerkzeug und das
Werksttick.

@ Nach welchem Prinzip funktionieren elektronische Langenmessgerate (Beispiel: Induktiver Messtaster)?

(® Was zeigt das Anzeigegerat bei der Einzelmessung und der Differenzmessung jeweils an und was wird bei den
Abbildungen gepruft?

a) Einzelmessung mit einem Messtaster:

b) Differenzmessung mit zwei Messtastern:

© Westermann Gruppe 19



Lernfeld 2 Bohren - Senken - Reiben m

G Weitere Bohrwerkzeuge

Wie hei3en die folgenden Bohrwerkzeuge und fiir welche besonderen Zwecke werden sie verwendet?

Bohrwerkzeug Bezeichnung Verwendung

2 Senken

A Aufsenken (Aufbohren)

(@ Was versteht man unter Aufsenken? Welchen Zweck hat es?

@ Wie heiBen die abgebildeten Werkzeuge zum Aufsenken?

Nenn-&J
der

(® Warum haben Aufsenkwerkzeuge mehrere Fasen?

© Westermann Gruppe 25



Lernsituation: Bohrvorrichtung 5.1

Die Bohrvorrichtung (Foto unten, Zeichnung S. 30) soll gefertigt werden.

In dieser Lernsituation haben Sie den Auftrag, alle Bohrarbeiten (Bohren, Senken, Reiben) der
Fuhrungsleisten (Pos. 4 und Pos. 5) vorzubereiten und das Verschrauben und Verstiften mit der
Tragerplatte (Pos. 2) zu planen.

Wenn Sie die Moglichkeit haben, konnen Sie die gesamte Bohrvorrichtung fertigen. Die Zeich-
nung des Schiebers (Pos. 6) ist auf S. 64 abgebildet.

© Westermann Gruppe




Lernfeld 2 Lernsituation: Bohrvorrichtung 5.3

N

i; EER

nicht maBstabliche Zeichnung

4 Zylinderstift 5x26-A ISO 8734 15

1 Sechskantmutter M6 ISO 4032 8 14

1 Sechskantschraube M6x30 ISO 4017 8.8 13

4 Zylinderschraube M5x20 ISO 4762 8.8 12

5 Zylinderschraube M5x12 ISO 4762 8.8 11

2 Bohrbuchse A2x9 DIN 179 10

1 Federndes Druckstiick M6 9

1 Griffstlick 11SMn37+C 8 Rd 20x32 EN 10278

1 Verbindungsteil S235JRC+C 7 FL 25x10x50 EN 10278

1 Schieber S235JRC+C 6 FL 25x12x200 EN 10278

1 Flihrungsleiste oben S235JRC+C 5 4kt 20x90 EN 10278

1 Fihrungsleiste unten S235JRC+C 4 4kt 20x90 EN 10278

1 Zylinderplatte S235JRC+C 3 F1 60x10x45 EN 10278

1 Tragerplatte S235JRC+C 2 FL 70x10x90 EN 10278

1 Grundplatte S235JRC+C 1 FL 80x10x120 EN 10278
Stuck | Benennung Normblatt Werkstoff Pos.-Nr. | Halbzeug (nach Materialbe-

reitstellungsliste)

30 © Westermann Gruppe



Lernfeld 2 Drehen m

Problemstellung:

Welle unerwartet rau. Welche Ursachen kann
diese unerwunschte Erscheinung haben?

Nach einer Dreharbeit ist die Oberflache der z : : :
B

1 Aufbau einer konventionellen Drehmaschine

11

A Drehmaschinen 10

@ Wie bezeichnet man die abgebildete Drehmaschine? Welchen Vorteil hat sie gegenliber anderen Drehmaschinen?

Vorteil:

oder

oder

(@ Wie heiBen die bezifferten Teile der Drehmaschine? 8

10
11
12
13
14

N o o s~ woN

15
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Lernfeld 2 Drehen 6.3

F Digitalanzeige.

@ Welche Ausrichtungen werden beim Drehen unterschieden?

@ Aus welchen Komponenten besteht eine Digitalanzeige?

(® Wie funktioniert eine Digitalanzeige?

@ Welche Vorteile bringt eine Digitalanzeige?

40 © Westermann Gruppe



Lernsituation: Spannschraube 7.1

Beim unten abgebildeten Schraubstock ist das Gewinde der Spannschraube beschadigt. Sie
erhalten die Aufgabe, die Fertigung einer neuen Spannschraube aus dem Maschinenbaustahl
E360+C zu planen und das Drehteil herzustellen.

DIN 76—A

L . S 14
Machen Sie sich mit der Teilzeichnung /
vertraut und erganzen Sie das Schriftfeld. O/ EY 6411_A4/8’5/
.. / -
SR ey | ¥ o %
) R}
) /] =
#13 4
75
103
/Rz16 ( Q/ )
ISO 2768—m unbemaBte Fasen 1x45°
Datum Werkstoff
Gezeichnet Rohteil
Spannschraube

52 © Westermann Gruppe



Lernfeld 2

Frasen

G Spannwerkzeuge

a) Wie bezeichnet man die folgenden Spannwerkzeuge fur Fraser?
b) Welche Fraser werden damit aufgespannt? (Nennen Sie Beispiele.)
c) Wie wird das Drehmoment auf das Werkzeug libertragen?

d

) Welche Aufnahme in die Maschinenspindel haben die drei abgebildeten Spannwerkzeuge?

a) a)
b) b)
c) c)
d)

<)

62
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- Lernsituation: Warten einer Saulenbohrmaschine m

@ Tragen Sie jeweils die entsprechende deutsche 1 Digital Speed Read-out
Bezeichnung der nummerierten Teile ein.

2 Digital Depth Read-out

3 Manual speed variator

- NTMETALL

4 Emergency OFF mushroom switch

STAET

5 Mains switch

6 Feed lever (feed ON/OFF)

7 Oil level gauge (feed gear)

8 Short spindle

9 Spindle protection, electr. secured

10 Manual advance lever

11 Machine table

12 Base plate (column drills)

13 Depth setting

14 Feed selector

15 Drive motor

Technical Data 16 Drilling head

Drilling capacity in steel (St 60) E335 55 mm

Tapping Performance in steel (St 60) E335 M 30 17 Casted Column
Tapping Performance in Cast-iron (GG20) EN-GJL-200 M 36

Tool Taper/Short Spindle MK 4/MT 4

Z-travel of Spindle 140 mm 18 Table Clamping
Distance Spindle to Column 300 mm

Column diameter 145 mm

Table Clamping Area 615 x 430 mm . .
T-Slots (number x width x distance) 2x 14 x 224 mm 19 Table height adjustment
Distance Spindle/table min./max. 150/735 mm

Feed mm/r 0,7+0,3

Net weight approx. 380 kg 20 Toothed rack
Motor: n = 1500 min-’ 3,0 kW

Spindle speeds 70 - 2400 min~'
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