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Diese Ubungsreihe ist fiir die berufliche Bildung im Berufsfeld Metalltechnik erstellt worden.

In der ersten Fassung wurde der Lehrgang 1978 verdffentlicht. Mit dem Bemiihen um die standige Ver-
besserung entstand diese als Ubungsreihe neu bearbeitete Auflage. Neben einer erneuten Abstimmung
mit der Ausbildungspraxis wird ein Einstieg zum Bohren mit CNC-Maschinen gegeben.

Die Ubungsreihe entstand in enger Zusammenarbeit mit der Ausbildungspraxis. Mitgearbeit haben der
FachausschufB3 Metalltechnik im BIBB und Ausbilder aus verschiedenen Betrieben.

Der Verlag nimmt gern Hinweise fiir weitere Verbesserungen der Ubungsreihe entgegen, die sich aus der
Ausbildungspraxis ergeben.
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Durchgangslécher bohren

Ubungsblatt
Bohren
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Stck| Benennung |Nox.—mblatt Werkstoff |Pos.| Halbzeug Bemerkung
|Zeichn,-Nr.
Lochplatte M1
Arbeitsstufen Arbeitsmittel
1. Werkstiick priifen Tisch- oder Saulenbohrmaschine mit Bohrfutter
2. Lochmitten anreiBen und kérnen Maschinenschraubstock mit Parallelstiicke
3. Werkstiick im Schraubstock spannen Spiralbohrer @ 4; © 66; 2 9
4. Lécher @ 4; ® 6,6; @ 9 mit Handvorschub bohren Kegelsenker 90° zum Entgraten
— fiir jede Bohrung Werkstiick zur Bohrspindel AnreiBzeug mit HohenreiBer
ausrichten [6] Kérner, Schlosserhammer
5. Bohrungen entgraten Schonhammer
6. Werkstiick umspannen MeBschieber
7. Bohrungen auf der zweiten Seite entgraten [s] Spanhaken, Pinsel, Besen
8. Werkstlick ausspannen
9. Bohrungen, Abstande priifen und messen Hinweise
10. Werkstiick ki [
erkstiick kennzeichnen Beim Ausrichten wird aus zwei Blickrichtungen kontrol-
S . liert, ob die Bohrerspitze zentrisch in die Kérnung
Arbeit t :
rbeitssicherhei kommt. Ausgerichtet wird bei stillstehender Bohrspin-
Bei UnregelmaBigkeiten, Unklarheiten oder Stérungen del. Vorsichtig anbohren, dann gleichmaBig dricken.
schalten Sie die Maschine sofort ab und informieren Zum Durchbohren wird der Vorschub vermindert.
den Ausbilder.
Bei langen Haaren ist unbedingt eine Schutzmiitze zu

tragen.
15
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Senken
Senkungen

Bohren
Ubung 4

Das Senken ist ein Weiterbearbeiten vorhandener
Bohrungen. Eine Form des Senkens, das Entgraten,
kennen Sie bereits.

Senken

Das Entgraten ist ein leichtes Anfasen. Dabei wird der
beim Bohren entstandene Grat entfernt. Es entsteht
eine Fase von etwa 0,3 bis 0.5 mm.

Ist die Anfasung bemalt, so spricht man vom Senken.
Gewindelocher und zu reibende Bohrungen werden oy
fast immer gesenkt (Bild 1). N g Senkungs ®  11xd
Die Senkungen der Kernlécher sollen fiir das Gewin- o
deschneiden etwa 11 x Nenndurchmesser des Gewin- Gewinde ¢
des betragen, also z.B. bei M 6:11x 6 =66 mm. |

d

Bild 1 Senken einer Gewindebohrung

Zylinderschraube Senkung
DIN 912-M8x20 DIN74-Km8

4
[V

Sie wissen, daB es unterschiedliche Schraubenkopffor-
men gibt. Da die Schraubenkopfe meist im Werkstiick
einstehen sollen, missen entsprechende Senkungen
hergestellt werden.

Senkungen DIN74 - K o %
i ind

Die Formen dieser Senkungen sind in DIN-Normen zu- Eedlgzilyﬁér:n s Y

sammengefaBt und kénnen durch ein Kurzzeichen be- zusammengefaft

stimmt werden. Damit Sie diese Kurzzeichen bei Bedarf _

deuten kénnen, ist in Bild 2 die am haufigsten verwen- K bestimmt die

dete Senkungsform — fiir Zylinderschrauben DIN 912 — Form der Senkung

dargestell‘.c. und das Kurzzeichen erlautert. m (mittel) bestimmt

In dieser Ubung stellen Sie auBerdem A TG 4+“—

Senkungen DIN 74 —H m 6

— fiir Zylinderschrauben DIN 7984 — M6 und Gewinde ® M8 4+—

Senkungen DIN 74 =B m 6

— fiir Senkschrauben DIN 7991 — M6 her. Bild 2 Senkung fir Zylinderschraube M8

39
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Standerbohrmaschine

Bohren
Ubung 8

In der betrieblichen Praxis werden Bohrmaschinen

unterschiedlicher GroBen und Bauarten eingesetzt. Sie

unterscheiden sich in der Bohrleistung und ihrem
Anwendungsbereich.

Die Ubungen der Aufbaustufe lassen sich grundsétz-

lich, wie auch die Ubungen der Grundstufe, alle an einer
Séulenbohrmaschine ausfiihren.

Wir wollen jedoch innerhalb der Aufbaustufe auch

andere Bohrmaschinen betrachten, da diese teilweise 3 1
fiir einige Ubungen besser geeignet waren und viel-

leicht sogar eingesetzt werden. |

Standerbohrmaschine O 8 l:l

[

Die Standerbohrmaschine (Bild 1 hat anstelle einer [
Saule einen biege- und verwindungssteifen Stander a
aus GrauguB. Durch seine im Vergleich zur Saule star- A D
kere Dimensionierung kann er wesentlich groBere Be-
lastungen aufnehmen. A d
Der ebenfalls massiv ausgefiihrte Bohrtisch wird in 0
einer Prismen- oder Flachfiihrung geftihrt und durch 4
eine Spindel in der Hohe verstellt. Diese Spindel dient
gleichzeitig als Abstiitzung fir den Bohrtisch. =
Sehr glinstig ist, daB durch die prazise Tischfiihrung die
Mitte des zu bohrenden Loches zur Mitte Bohrspindel
bei einer Héhenverstellung nicht verandert wird. 2
Auch fiir diese Ubung wére das ein Vorteil, wenn we-
gen sehr unterschiedlicher Werkzeuglangen der Bohr- O
tisch in der Hohe verstellt werden mul. 5

\

Die Bedienung der Standerbohrmaschine ist dhnlich

der Saulenbohrmaschine. Die Baugruppen der darge-

stellten Standerbohrmaschine sind:

Elektromotor

Maschinenstander

Bohrkopf 6

Bohrspindel

Bohrtisch

Maschinenful3

Tischhohenverstellung Bild 1 Standerbohrmaschine

~N O U W -

61
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Bohren in schrégliegende Flichen

Bohren
Ubung 15

Beim Bohren in schragliegende Flachen oder wie in
dieser Ubung einseitig in eine Rundung, verlauft der
Spiralbohrer (Bild 1.0. Bohrer schneiden nur dann sau-
ber an, wenn beide Schneiden gleichmaBig zum Schnitt
kommen.

Auch eine stark geschlagene Kérnung verhindert nicht
das Abgleiten des Spiralbohrers.

Bohren in schrigliegende Flachen

Damit die Voraussetzung eines gleichmaBigen An-
schneidens erflllt wird, muB fiir das zu bohrende Loch
eine zur Bohrung rechtwinklige Flache vorbereitet wer-
den.In dieser Ubung werden die Flachen vorteilhaft mit
einem Langlochfraser @ 10 (ggf. auf einer Frasmaschi-
ne) hergestellt (Bild 1.2).

Giinstig wird nach dem Kdrnen mit einem Spiralbohrer
® 6 vorgebohrt und dann mit @ 10 fertiggebohrt (Bild 2).
Zum Bohren spannen Sie das Werkstiick in einen Ma-
schinenschraubstock und richten sorgféltig nach Anri3

aus.

Beim Austritt aus einer schragliegenden Flache besteht I Abgleﬂen des“Bohrers 12 Emwandfrae;

fir den Spiralbohrer wegen der einseitigen Beanspru- e i Ee L) e
Lochmitten gefrasten Flachen

chung eine erhthte Bruchgefahr. Es mul3 deshalb beim
Austritt mit verringerter Vorschubkraft gebohrt werden. Bild 1 Durchmesser 6 vorbohren

Ein gutes Arbeitsergebnis erhalt man auch durch Boh- /q/
ren mit einer F[J:hrgng, wobei de‘r Bohrvqrgan.g éhnligh Bild 2 Durchmesser 10 fertigbohren
dem Bohren mit einer Bohrvorrichtung ist (Bild 3). Die
Flihrung verhindert das Abdréangen des Bohrers, er
muB jedoch von Hand mit geringem Vorschub ange-
bohrt werden.

Beim Bohren tieferer Locher, wie das in dieser Ubung
beim Vorbohren mit dem Spiralbohrer @ 6 bereits der
Fall ist. missen Sie darauf achten, daB Sie durch
Hochziehen des Bohrers die Spéane auswerfen, um zu
lange FlieBspane zu vermeiden.

Auch bei tiefen Bohrungen miissen die Spéane unge-
hindert abflieBen kdnnen. Achten Sie deshalb darauf,
daB der Schneidteil des Spiralbohrers langer als die
Bohrungstiefe ist. Bild 3 Bohren mit Fiihrung

93
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