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6 toleranzen Halbzeug - Werkstoff
ISO 2768 - m Flach DIN 174 - 80 x 12 x 81 - S235JRG1
Datum Name Benennung
Bearb.|25.10.95|  Giinther
Gepr. 27.10.95 Denzin BOhrpIatte
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B'BB> HM 080001 von 1
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Bohren - Senken - Entgraten
Ubungsblatt

Handfertigkeiten Metallbearbeitung
Ubung 8

Arbeitsstufen

1. Entgraten und Rohmafe kontrollieren.

2. Eine geséagte Flache feilen (Bezugsebene).

3. AnreiB3en und kérnen.

4. Bohrmaschine risten.

5. Werkstlick nach Zeichnung bohren und senken.
6. Bohrungen und Senkungen entgraten.

7. Bohrungsabsténde, Senktiefe und Senkungsdurch-
messer zur Kontrolle messen.

8. Kennummer einschlagen.

Hinweise

Alle Bohrwerkzeuge sind so zu spannen, daf3 sie im
Grund des Bohrfutters anliegen. Die Werkzeuge miis-
sen vollkkommen rund laufen.

Beim Spannen des Werkstiicks darf zwischen den
Spannflachen und auch zwischen den Auflageflachen
kein Schmutz sein.

Die richtige Umdrehungsfrequenz der Bohrspindel ist
wichtig flr ein gutes Arbeitsergebnis.

Beim Anbohren muB die Kérnung von der Bohrerspitze
genau erfaBt werden. Der Bohrer darf nicht verlaufen.

Vor dem Durchtreten der Bohrerspitze an der Untersei-
te des Werkstlicks ist die Vorschubkraft zu verringern,
damit der Bohrer nicht hakt.

Eine Schnittgeschwindigkeit von etwa 5 m/min ist fiir das
Senken angemessen.

Alle Bohrungen und Senkungen sind zu entgraten.
Die Bohrmaschine wird grundsatzlich nur dann ein- oder

ausgeschaltet, wenn sich das Bohrwerkzeug nicht in der
Bohrung befindet.

Arbeitsmittel

AnreiBzeug

MeBschieber, TiefenmeBschieber
Werkstattfeilen

Spiralbohrer @ 6,6 und @ 9,0 mm
Kegelsenker 90°

Flachsenker 11 x 6,6 mm und 15 x 9 mm
Maschinenschraubstock mit Parallelstlicken
Pinsel oder Handbesen, Spanhaken
Schonhammer

Schlagstempel, Ziffern 3 mm
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Arbeitssicherheit / Umweltschutz

Abgenommene Schutzvorrichtungen miissen vor
Inbetriebnahme der Bohrmaschine wieder ange-
bracht sein.

Die sich drehende Bohrspindel stellt eine nicht zu
unterschéatzende Gefahrenquelle dar.

Lose Kleidungsstiicke, langes Haar und auch Hals-
und Armketten kénnen sehr leicht von ihr erfaBBt
werden. Schiitzen Sie sich deshalb durch eng an-
liegende Kleidung, tragen Sie eine Kappe, Haarnetz
oder Kopftuch und verzichten Sie wéhrend der Ar-
beit auf das Tragen von Schmuck.

Sichern Sie nicht nur das Werkstlick, sondern auch
den Schraubstock gegen Herumschlagen.

Halten Sie die Bohrspédne kurz und verwenden Sie
zu ihrer Entfernung einen Spanhaken, Pinsel oder
Handbesen.

Fiihren Sie den Kiihlschmierstoff so zu, daBB er nicht
verspritzt wird.

Die eingeschaltete Bohrmaschine diirfen Sie nie
verlassen und melden Sie unbedingt jede Unregel-
maéBigkeit an der Maschine Ihrem Ausbilder.
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Kegelbohrung zusammen mit Teil HM 220001
gebohrt und kegelig gerieben
xxx = Kennummer
Nennmaf3
Tol.-Klasse | /APMake
MaBstab 1:1

Halbzeug - Werkstoff

Flach DIN 174 - 20 x 10 x 61 - S235JRG1

Datum | Name
Bearb.|13.12.95 Giinther
Gepr. |15.12.95 Denzin

Norm

Benennung

Leiste

BiBB.

Zeichnungs-Nr.

HM 220003

Blatt 1

von 1

Zust.| Anderung |Datum |Name
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Fiigen mit Schrauben, Zylinder- und Kegelstiften

Ubungsblatt
Handfertigkeiten Metallbearbeitung
Ubung 22
Arbeitsstufen Arbeitsmittel

1. RohmaRe aller Teile priifen. Anrei3zeug

2. Teile HM 220001, HM 220002 und HM 220003 auf Werkstattfeilen
Lange feilen.

Spiralbohrer @ 3,0; @ 5,0; @ 5,5; @ 5,8; G 6,6;

[o] [o] =]

3. HM 220001: Alle Bohrungen anrei3en und kérnen. 078
Bohrungen @ 6,6 mm bohren und sen-
ken. Kegelsenker 90°
Kegelige Bohrungen mit Spiralbohrer
@ 3,0 vorbohren. Flachsenker 11 x 6,6
Bohrungen @ 6H7 mit Spiralbohrer
@ 3,0 vorbohren. Hand-Reibahle 6H7

4. HM 220002: Alle Bohrungen anrei3en und kérnen. Maschinen-Reibahle 8H7
@ 7,8 fiir 8H7 bohren (J 3,0 vorbohren).
Kernlocher fir M6-Gewinde bohren.
Bohrungen @ 5,5 bohren und senken.
Gewinde M6 bohren.

Bohrungen @ 8H7 mit Maschinen-Reib-

ahle reiben.

Hand-Kegelreibahle @ 5

Satzgewindebohrer M6 mit Windeisen

2] [o] [=] 3] [=] [o] [*]

Schraubendreher fiir Schlitzschrauben (Schnei-
denbreite 10 mm)
5. HM 220003: Nur Gewinde M6 anreiB3en, kbérnen,

bohren und Gewinde bohren. Splinttreiber @ 5
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6. HM 220001 und HM 220002 verschrauben und aus-
richten. Bohrungen @ 6H7 mit Spiralbohrer @ 5,8
bohren und mit der Hand-Reibahle reiben.

Schlagstempel, Ziffern 3 mm

7. HM 220001 und HM 220003 verschrauben und aus-
richten. Kegelige Bohrungen mit Spiralbohrer @ 5,0
bohren und mit der Hand-Kegelreibahle reiben
(Bohrungsdurchmesser mit dem Kegelstift prifen).

8. In alle drei Einzelteile Kennummer einschlagen.

9. Teile HM 220001, HM 220002, HM 220003 und Norm-
Teile fligen. Zuerst die Schrauben leicht festdrehen,
dann die Stifte eintreiben und danach die Schrauben
ganz festdrehen.

Hinweise Arbeitssicherheit / Umweltschutz

Vor dem gemeinsamen Bohren der Aufnahmebohrungen
fiir die Stifte missen die Teile fest gefligt, genau ausge-
richtet und gegen Verdrehen gesichert sein.

Nach dem Bohren entgraten.

Beim Reiben der kegeligen Bohrungen ist haufiger die
Einfiihrtiefe des Kegelstiftes zu priifen.

Die Reibahlen sind immer nur in Schnittrichtung zu dre-
hen, weil anderenfalls ihre Schneiden beschadigt wer-
den.

Beim Ein- und Austreiben der Stifte diirfen die Stifte und
auch die Werkstiicke nicht beschéadigt werden.

Beachten Sie beim Bohren alle Sicherheitsregeln.
Vor allem sind die Haare und die Kleidung vor dem
Erfassen durch die Bohrmaschinenspindel zu schiit-
zen.

Zum Festdrehen der Schlitzschrauben ist nur ein
passender Schraubendreher zu verwenden.
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