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Das Begleitheft enthélt Hinweise und Anregungen zur Durchfiihrung jeder einzel-
nen Ubung, Daten fiir die Planung und den Ablauf der gesamten Ubungsreihe
sowie die Losungen zu den Aufgaben der Kenntnisprifungen. Weiterhin ist ein
Vorschlag fir die Anfertigung einer Bohrvorrichtung vorhanden.

Die Schnellheftung, die Farbgebung und die Vierfachlochung der Blatter erleich-
tern das Zusammenstellen einer individuellen Ausbildungsunterlage.

Das Bundesinstitut fiir Berufsbildung (BIBB) nimmt gern alle Hinweise der Ausbil-
dungspraxis entgegen, die die Ubungsreihe verbessern kénnen.

Bundesinstitut fiir Berufsbildung
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Lésungen zur Kenntnispriifung
Bohren
Ubung 1
1. Die Lochmitte wird durch AnreiBen und Kérnen markiert. Dabei sollen die AnreiBlinien mdglichst kurz
gezogen werden.
2. A, C) Beim Nachkérnen wird vorteilhaft vor jedem Hammerschlag der Kérner gedreht.
Vorgekdrnt wird nur mit leichtem Hammerschlag.
3. C) Bohrer muB beim Austritt aus dem Werkstlck frei schneiden kénnen.
Unterlegleisten sind richtig.
4. B) Das Bohrfutter soll Bohrwerkzeuge mit zylindrischem Spannschaft aufnehmen.
5. Durch Handkraft wird mit einem Hebel ein Zahnrad gedreht, welches in eine Zahnstange eingreift und
damit die Bohrspindel in ihrer Langsachse verschiebt.
6. A, C) Der Spiralbohrer soll im Grund des Bohrfutters anliegen.
Der Spiralbohrer soll im Bohrfutter rundlaufen.
7. B) Durch das Anbohren soll die Bohrkdrnung mit der Bohrerspitze genau erfaBt werden.
8. Der Spitzenwinkel soll 90° betragen.
9. Je groBer der Bohrerdurchmesser ist, um so kleiner muB die Drehzahl der Bohrspindel sein.
10. Spiralbohrerdurchmesser
in mm
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11. D) Ich schalte zuerst die Maschine ab.
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Bleche bohren

__Bohren
Ubung 5
Inhalt und Folge der Kenntnisvermittlung Hinweise
1. Erlautern des Ubungsziels In dieser Ubung sollen die Schwierigkeiten deutlich
2. Bohren einzelner Bleche werden, die beim Bohren von Blech auftreten.
3. Bohren von Blechplaketen Zur Demonstration des Entstehens unrunder Ldcher
4. Spannen der Bleche kann ein 1 mm dickes Blech mit einem Spiralbohrer
@8 mm ohne Unterlage gebohrt werden. Selbst mit
Vorbereitung einer Holzunterlage wird das Loch noch nicht rund.

Als Anhalt kann dem Auszubildenden gesagt werden:
Wenn der Durchmesser des Spiralbohrers die dreifa-
che Dicke des zu bohrenden Bleches nicht Uber-
schreitet entsteht ein rundes Loch, da der Bohrer eine
Flhrung hat.

Als Hinweis kann noch auf das Aufbohren eines vor-
gebohrten Loches mit einem Flachsenker hingewie-
Auf die Geféhrlichkeit bei der Handhabung von din- sen werden. Auch hierbei erhalt man ein einwandfrei-
nen Blechen ist hinzuweisen. Als erstes missen die es Arbeitsergebnis.

Bleche sorgfaltig entgratet sein.

Wenn auch in der betrieblichen Praxis kleine Werk-
stlicke und Bleche oft mit einem Feilkloben beim Boh-
ren festgehalten werden, so sollte in der Ausbildung
immer auf ein festes Spannen mit Spanneisen auf
Auflagen geachtet werden.

Werkstoff, Bohrwerkzeuge und geeignete Spannmittel
sind bereitzustellen.

Geeignete Unterlagen, sowie eine Holzauflage werden
bendtigt.

Arbeitssicherheit

Zum Bohren dinnwandiger Werkstlicke sind Spiral-
bohrer mit einer Zentrumspitze sehr gut geeignet.
Durch einen Sonderanschliff erhalten die Spiralbohrer
eine Spitze, die den Spiralbohrer durch das Werk-
stiick fuhrt und Rattern sowie ein seitliches Auswei-
chen verhindert. Es entstehen runde Loche mit gerin-

Empfohlene Schnittwerte eLASIE el i

Das Arbeitsergebnis ist mit dem Auszubildenden zu
besprechen. Dabei kann noch einmal auf den Vorteil
des gleichen Lochbilds der Bleche bei einem gebohr-
ten Blechpaket hingewiesen werden. AuBerdem er-
gibt sich eine erhebliche Zeitersparnis.

Vorschub von Hand. Gebohrt wird vorteilhaft mit
Klhlschmierstoff.
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Lésungen zur Kenntnispriifung

@ohren
Ubung 9

1. AnreiBprisma (Prisma)
2. HéhenreiBer (ParallelreiBer)

3. Nach dem AnreiBen und Kérnen wird das Rundteil entweder in einem Maschinenschraubstock oder in einem
Bohrprisma gespannt. Das Werkstlick wird so ausgerichtet, daB die Mitte Kérnung zur Mitte Bohrspindel
Ubereinstimmt. Mit einem Zentrier- oder Anbohrer wird die Lochmitte angebohrt.

Beim Bohren wird der Vorschub unterbrochen, um den Span zu brechen. Beim Durchbohren wird der
Vorschub verringert.
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AbschluBiibung

Bohren
Aufbaustufe

Mit dieser AbschluBibung wird das Bohren an kon-
ventionellen Bohrmaschinen abgeschlossen. Dabei
wird besonders auf die Fertigkeiten der Aufbaustufe
eingegangen.

Im Streifband fur die Kenntnisprifung ist ein Bewer-
tungsbogen fir das Werkstlick vorhanden, um eine
gewisse Einheitlichkeit zu erreichen.

Dem Auszubildenden werden im Ubungsheft die Be-
wertungskriterien genannt, damit er einen Uberblick
Uber die Bewertung hat.

Vorberéitung

Vor dem Beginn der eigentlichen Werkstiickbearbei-
tung soll der vom Auszubildenden erstellte Arbeitsab-
laufplan Gberpriift werden. AuBerdem sollen die ge-
wahlten Arbeitsmittel gesichtet werden. Dadurch kann
ein Fehler noch vor Beginn der Arbeit berichtigt wer-
den. Das Werkstiick soll vorbereitet und entgratet zur
Verfligung stehen.

AuBerdem ist fir das Bohren der Ldcher zu der
schragliegenden Flache ein Flihrungsstiick vorzuse-
hen, welches der Auszubildende nach seinem Ermes-
sen einsetzen kann.

Fihrungsstiick

Werkstiick

—

z.B. Spannen mit Schraubzwinge

J

Arbeitssicherheit

Der Auszubildende ist darauf hinzuweisen, daB er
auch in Prufungssituationen die Vorschriften und Re-
geln zur Arbeitssicherheit beachten und einhalten
muB. Es soll auf die Folgen der Nichtbeachtung der
Arbeitssicherheit fir seine eigene Gesundheit, fir das
Arbeitsergebnis und fir die Betriebsmittel aufmerk-
sam gemacht werden.

Hinweise

Mit der AbschluBibung werden die in der Ubungs-
reihe gelernten Fertigkeiten und Kenntnisse zusam-
menhéngend wiederholt. Der Auszubildende soll auf-
grund der Werkstlickzeichnung die Arbeitsstufen und
ihre Folgen selbst festlegen. AuBerdem wéhlt er aus
den in dieser Ubungsreihe angewendeten Arbeitsmit-
teln die geeigneten aus und bringt sie zur Anwen-
dung.

Die Kenntnisprifung im Streifband enthélt einen Be-
wertungsbogen, mit dem die erzielte Punktzahl ermit-
telt werden kann. Bewertungsschema ist das Hun-
dertpunkt-System. AuBerdem ist die Méglichkeit einer
Selbstbewertung durch den Auszubildenden vorhan-
den.

Mit einem einwandfrei gefertigten Werkstiick wird die
Note ,2" (entsprechend mindestens 81 Punkte) sicher
erreicht. Zusétzlich kdnnen Punkte fiir die Arbeitswei-
se verteilt werden, wobei sich dann maximal 100
Punkte ergeben.

Die angeflihrte Bewertung ist ein Vorschlag. Sie kann
nach den Erfordernissen oder Vorkenntnissen in den
Punktzahlen variiert oder erweitert werden.

Um eine moglichst objektive Beurteilung zu erhalten,
sollten zumindest die Bewertungspunkte 1, 3, 4 und 5
von zwei Priifern bewertet werden. Das Ergebnis der
AbschluBarbeit ist mit dem Auszubildenden zu be-
sprechen, auch in bezug auf eine stattgefundene
Selbstbewertung. Auf Fehler bei der Herstellung des
Werkstlcks ist hinzuweisen.

Wenn méglich, sollte die Bewertung mit dem Auszu-
bildenden erfolgen.
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