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Das Ausbildungsmittel ,,Handfertigkeiten Metallbearbeitung® ist auf der Grundlage
eines Modellversuchs fiir die erste Phase der Ausbildung im Berufsfeld Metalltechnik
entwickelt worden. Inhaltlich werden ausschlieBlich Fertigkeiten angeboten, die als
unabdingbar fur die Grundbildung in diesem Berufsfeld gelten.

Die Ubungen wurden unter maBgeblicher Mitwirkung von Sachverstandigen aus
der fachpraktischen Ausbildung in Betrieben und Berufsschulen zusammengestellt
und bearbeitet. Sie setzen bei dem Auszubildenden kein fachliches Wissen oder
Kénnen voraus und sind daher auch fir die Ausbildung in anderen Berufsfeldern, in
denen ebenfalls Handfertigkeiten der Metallbearbeitung zu vermitteln sind, bestens
geeignet.

Die vorliegende 5. Auflage bericksichtigt vor allem die Schwerpunkterweiterung
der Ausbildungsziele dieses Ausbildungsabschnitts in den aktuellen Ausbildungs-
rahmenplénen flr die industriellen und handwerklichen Metallberufe.

Gleichzeitig sind alle zwischenzeitlich zugegangenen Hinweise fir Verbesserungen
und Korrekturen aufgenommen sowie die aus einer Anwenderbefragung gewonne-
nen mediendidaktischen Erkenntnisse eingearbeitet worden.
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Spanend MeiBeln mit “FIach-, Kreuz- und NutenmeiBel
Ubungsblatt

Handfertigkeiten Metallbearbeitung
Ubung 5

Arbeitsstufen
1. Nuten von der Mitte aus anreif3en und kornen.
2. Zwei Fasen 3 x 45° mit dem FlachmeiBel meif3eln.

3. Zwei rechteckige Nuten mit dem Kreuzmei3el mei-
Beln.

4. Drei halbrunde Nuten mit dem Nutenmeif3el meif3eln.
5. Nuten entgraten.

6. Zur Kontrolle messen.

Hinweise

Damit die Auflistung der Arbeitsmittel nicht zu lang wird,
sind ab dieser Ubung alle Werkzeuge, die zum Messen
und Anrei3en bendtigt werden und die Ihnen schon be-
kannt sind, unter dem Sammelbegriff "Anrei3zeug" zu-
sammengefaft.

Beim Anrei3en der Nuten ist ihre Lage zu den Fasen
und der Kennummer zu beachten.

Das Werkstlick darf im Parallelschraubstock nur an sei-
nen parallelen Flachen gespannt werden, also nicht an
den gesagten Flachen.

Die MeiB3elrichtung soll immer gegen die Schraubstock-
backen weisen.

Jeder Span wird zuerst mit dem MeifBel angekerbt und
danach unter normal angestelltem Winkel vom Werk-
stuck getrennt. Die Spandicke und der Spanfluf3 lassen
sich dabei durch den Span- und Freiwinkel des MeiBels
beeinflussen.

Der MeiBelspan wird in einer Richtung nur bis kurz vor
dem Ende der zu meiBBelnden Strecke getrennt, damit
die Werkstlckkante nicht ausbricht. Das vollstandige
Trennen des Spans erfolgt durch Mei3eln in Gegenrich-
tung.

Arbeitsmittel

StahlmaBstab
AnreiB3zeug

Flachmeifel
KreuzmeiBel
NutenmeiBel
Schlosserhammer 500 g

Werkstattfeile A 200 - 3

& ] [o] ] [e] [ [=]

Arbeitssicherheit / Umweltschutz

Einwandfreie Arbeitsmittel sind Voraussetzung fiir
sicheres Arbeiten. Dazu gehéren u.a. ein fest ein-
gestielter Hammer, MeiBel mit Képfen ohne Bart,
eine Feile mit vorschriftsméBigem Griff usw.

Um andere Mitarbeiter vor den wegfliegenden
MeiBelspdnen zu schiitzen, wird hinter dem
Schraubstock ein Schutzschild aufgestellt.

Die eigenen Augen sind vor den wegspringenden
MeiBelspénen durch eine Schutzbrille zu schiitzen.

Um ein unkontrolliertes Abrutschen des MeiBels und
damit Handverletzungen zu vermeiden, miissen
Hammer und MeiBBel immer eine Wirklinie bilden und
der Blick stets auf die MeiBelschneide gerichtet sein.

MeiBelspéne sind scharfkantig und spitz. Sie diir-
fen nicht mit den Fingern, sondern nur mit einem
Handbesen oder Pinsel vom Werkstilick und von der
Werkbank entfernt werden.
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Arbeitstechnik beim Bohren

Handfertigkeiten Metallbearbeitung
Ubung 8

Das Bohren erfolgt in mehreren Arbeitsschritten, die
nachfolgend in ihrer Reihenfolge beschrieben sind .
(Bild 10). gekornt

Bohrer angesetzt

Ausrichten des Werkstiicks

Durch das Ausrichten wird die richtige Lage des Werk-
stlicks zum Werkzeug bestimmt. Dazu wird der Schraub-
stock mit dem bereits festgespannten Werkstiick so auf
dem Bohrtisch ausgerichtet, daf3 die Bohrstelle am Werk-
stlick genau unter dem Bohrwerkzeug liegt.

Zum Ausrichten flir das Bohren wird die Bohrerspitze
bei stillstehender Spindel in die Kérnung angesetzt. Zur
weiteren Kontrolle der richtigen Werksttlicklage wird die
Bohrspindel einmal mit der Hand gedreht. Dabei darf
sich der Bohrer in keine Richtung abbiegen.

Bild 10 Arbeitsschritte beim Bohren

Festspannen des Schraubstocks

Wenn das Werkstiick ausgerichtet ist, wird der Schraub-
stock auf dem Maschinentisch festgespannt. Bei klei-
neren Bohrungen, wie in dieser Ubung, ist es ausrei-
chend, den Schraubstock mit einer Schraube im Spann-
schlitz des Schraubstocks oder mit einem Spanneisen
zu spannen. Zusatzlich muf3 der Schraubstock aber in
jedem Falle gegen Herumschlagen gesichert werden.
Ein in die Tischnut eingelegtes Anschlagstuck ist hierzu
meist ausreichend. Nach dem Festspannen sollte die
Lage der Kérnung zur Bohrerspitze noch einmal geprft
werden.

Hebel

Anbohren

Ist die richtige Umdrehungsfrequenz eingestellt, so kann
die Bohrmaschine nun eingeschaltet werden. Mit dem A X
Hebel des Handvorschubs (Bild 11) wird der Bohrer an .
das Werkstiick herangefuihrt.

Zunachst wird das Werkstlick vorsichtig angebohrt.
Durch das Anbohren erhélt der Bohrer die erste Fih-
rung im Werkstlick. Deshalb muf3 die Kérnung mit der
Bohrerspitze genau erfaB3t werden. Der Bohrer darf nicht
verlaufen.

Zahnrad

Sollte der Bohrer verlaufen, kann zu diesem Zeitpunkt Calins 1060=

noch korrigiert werden.

Bild 11 Funktionsweise des Handvorschubs
101
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Lernziele

Handfertigkeiten Metallbearbeitung
Ubung 12

Zu libende Fertigkeiten

Vorbohren, Aufbohren, Reiben und Gewindegrundlécher
fertigen.

Lernziele

Wenn Sie diese Ubung durchgearbeitet haben, kénnen
Sie ...

- Reibahlen und Aufbohrer unterscheiden,

- Durchgangslécher vorbohren und zum Reiben auf-
bohren,

- Durchgangslécher von Hand und mit der Maschine
reiben,

- die Durchmesser geriebener Bohrungen mit dem
Grenzlehrdorn prifen,

- Gewindegrundlécher nach Zeichnung fertigen,

- Gewinde in Grundléchern mit dem Gewinde-Grenz-
lehrdorn prifen.

134
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Arbeitstechnik beim Passen - Tragstellenermittlung nach dem Druckstellenverfahren

Handfertigkeiten Metallbearbeitung
Ubung 30

Der PaBvorgang

In dieser Ubung liegen die PaBflichen am Werkstiick
parallel gegenliber. Das bedeutet, Gegenstlick und
Werkstlick werden durch Ineinanderschieben gefligt.
Das Gegenstlick ist fertig bearbeitet und darf nicht mehr
nachgearbeitet werden!

Teil1
(Gegenstiick)

Vorarbeiten
bis zum

Teil 2 Anschndbeln

(Werksttick)

Zur Einleitung des PaBBvorgangs werden die PaBflachen
des Werkstiicks soweit vorgearbeitet, bis das Gegen-
stlick "anschnébelt".

Dann werden die Tragstellen ermittelt und vorsichtig
abgefeilt. Dieses streckenweise Passen wird solange
fortgefiihrt, bis sich das Gegenstick unter méaBigem
Druck bis auf den Grund der Aussparung einschieben Bild 4 Streckenweises Passen
laBt (Bild 4).

Streckenweises
Passen

Das Druckstellenverfahren

Werden zu passende Teile durch Ineinanderschieben
geflgt, so ist das Lichtspaltverfahren zur Ermittlung der
Tragstellen ungeeignet. Ebenso ist es nicht mehr ge-
eignet, wenn die PaBflachen der durch Aufsetzen zu
fligenden Teile zu breit sind (breiter als 3 mm).

Tragstellen
(blanke Druckstellen)

In diesen Fallen werden die Tragstellen nach dem Druck-
stellenverfahren ermittelt. Hierbei werden die sich be-
rihrenden PaBflachen unter Druck gegeneinander
bewegt. Die Tragstellen zeigen sich an den PaBflachen
als blanke Druckstellen (Bild 5).

Bei Werkstlicken, deren Paf3flachen nur durch Ineinan-
derschieben in Berlihrung kommen, darf das Eindrik-
ken nach dem Anschnébeln der Flachen nur mit Vor-
sicht erfolgen. Die PaBflachen dirfen nicht "fressen".

Bild 5 Druckstellen an den PafBflachen
Verhindern Oberflachenstrukturen die deutliche Ab-
zeichnung der Druckstellen, so kann mit Hilfe von
Tuschierfarbe die Tragstellen verdeutlicht werden. Auch
hierbei sind die Tragstellen als blanke Stellen sichtbar

(Bild 6).
Tragstellen
(blanke Druckstellen)
Bild 6 Druckstellenverfahren mit Tuschierfarbe
318
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