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7. Vervollstandigen Sie den folgenden Text.

Zum Feilen der Flansche wird der U-Stahl mittig und fest im Schraubstock eingespannt. Dabei ist darauf zu
achten, daf sich der Steg in der richtigen Hohe zwischen den Schraubstockbacken befindet. Bei zu hoch einge-

spanntem U-Stahl kénnen die Flansche beim Feilen . Bei zu tief

eingespanntem Werkstuck werden die Flansche

8. Welches ist die zutreffende Beschreibung flr das richtige Halten von Werkstattfeilen beim Planfeilen?
Kreuzen Sie diese an.

|_T_| Die rechte Hand umschlie3t den Feilengriff so, daB das Griffende gegen den Handballen st6Bt und der
Daumen auf dem Giiff liegt. Die linke Hand umgreift den Feilenkopf und ihr Daumen liegt quer unter dem
Feilenblatt.

Zur Vermeidung von Druckstellen in der rechten Hand muf3 zwischen dem Griffende und dem Handballen
ein Zwischenraum bleiben. Die linke Hand drlckt nur mit dem Ballen auf den Feilenkopf.

Das Griffende st6B3t gegen den Handballen der rechten Hand und der Daumen liegt auf dem Giriff. Die linke
Hand driickt nur mit dem Ballen auf den Feilenkopf. Die Finger bleiben leicht gestreckt.

@ Die rechte Hand halt den Feilengriff umklammert und die linke Hand drickt mit dem Ballen auf den Feilen-

kopf. Zur besseren Filhrung der Feile greifen die Finger von der Stirnseite des Feilenkopfes her unter das
Feilenblatt.

9. Kreuzen Sie die richtige Aussage Uber den Bewegungsablauf beim Feilen an.

E Der Vorhub (Schnittbewegung) erfolgt unter Ausnutzung der ganzen Feilenlédnge ruckartig aus der Aus-
gangsstellung heraus.

Wegen des haufigen Wechselns der FuBstellung beim Feilen ist ein moglichst lockerer Stand vor dem
Schraubstock einzunehmen.

Beim Vorhub wird die Feile mit kraftiger Pendelbewegung des Oberkdrpers tiber das Werkstiick geschoben.

@ Der Bewegungsablauf der Arme und des Kérpers soll gleichméBig und ziigig erfolgen.

10. Kreuzen Sie die richtige Satzergdnzung an.
Beim Feilen erfolgt ...
Iz] der Vorhub mit Druck, der Riickhub ohne Druck.
der Vorhub und der Riickhub mit gleich starkem Druck.
der Vorhub mit starkem, der Riickhub mit schwachem Druck.

@ der Vorhub mit leichtem, der Riickhub mit starkem Druck.
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1. Entsprechend der Zeichnung soll ein Blechwinkel aus 0,7 mm dickem Blech durch Kantbiegen im Schraubstock
gefertigt werden.
Kreuzen Sie an, wie grof3 das AnreiBmas fiir die Biegelinie ist, wenn der Schenkel Il zum Biegen zwischen die
Biegeleisten gespannt werden soll.

Das Maf fir die Biegelinie betragt ... 75

m 45 mm
43,5 mm

44.3 mm Schenkel I

[D] 44 mm Schenkel T

07

Lk

2. Die Biegelinien sollen stets auf der Innenseite der Biegung angerissen werden.
Kreuzen Sie den zutreffenden Grund dafir an.

@ Das Werksttick soll auBen nicht durch AnreiBlinien verkratzt sein.

An der AuBenseite der Biegung wird der Werkstoff stark beansprucht. Die durch eine angerissene Biege-
linie hervorgerufene, zusatzliche Kerbwirkung kann beim Biegen zum Bruch des Werksticks flihren.

Auf der Innenseite der Biegung ist die Biegelinie beim Spannen besser zu erkennen.

@ ist die Biegelinie auf der Innenseite der Biegung angerissen, richtet sich spater die Biegekraft automatisch
gegen die feste Schraubstockbacke. Dadurch wird die Schraubstockspindel geschont.

3. Finden Sie die zutreffende Aussage (iber das Kantbiegen aus den nachstehenden Aussagen heraus und kreu-
zen Sie sie an.

[A] Durch Kantbiegen wird eine Abbiegung mit kleinstméglichem Biegeradius hergestellt.

Um den Biegeradius so klein wie méglich zu halten, wird beim Glatten der Biegung direkt mit dem Schlosser-
hammer auf die Biegestelle geschlagen.

Beim Spannen des Werkstlicks zum Kantbiegen ist darauf zu achten, daB das Blechende, an dem sich die
Bezugsebene fiir die Biegelinie befindet, Giber die Biegekante hinausragt und gebogen wird.

]E Die Biegelinie muf3 nach dem Spannen etwa um die Blechdicke parallel Gber der Biegekante stehen.
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1. Aluminium ist ein Leichtmetall. Es hat eine Dichte von ...
E 1,7 kg/dm?3
2,7 kg/dm?
4,5 kg/dm?

[D] 5.7 kg/dm®

2. Bringen Sie die Werkstoffe Aluminiumlegierung, Werkzeugstahl und Reinaluminium in die richtige Reihenfolge
von weich nach hart.

weich 0 =) hart

3. Aus welchem Grunde ist Aluminium korrosionsbestandig, obwohl es sehr reaktionsfreudig mit dem Luftsauerstoff
ist?

4. Welche AnreiBwerkzeuge sind fur das Anrei3en von Aluminium nicht geeignet?
[A] weicher Bleistift
StahlreiBnadel
MessingreiBBnadel
[D] Filzstift

El ParallelreiBer

5. Zum Feilen von Aluminium werden vorwiegend welche Feilen verwendet?
E gefraste Feilen
gehauene Kreuzhiebfeilen
einhiebig gehauene Feilen

@ nicht mehr ganz scharfe Feilen
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1. Die Symmetrieabweichung des Durchbruchs zur Werkstlckmittellinie soll hochstens 0,05 mm betragen.
Tragen Sie diese Bedingung durch Hinzufiigen eines ausgeftillten Toleranzrahmens und eines Bezugsrahmens
in die nachstehende Zeichnung ein.

Kreuzen Sie sie an.

bekannt ist.

1 mm
0,1 mm
@ 0,5 mm

17
I 9
N t=5
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2. Bei der Kontrolle des Werkstlicks aus Aufgabe 1 wurden u.a. die beiden angegebenen Werte gemessen.
Wie grof3 ist die Symmetrieabweichung des Durchbruchs zur Mittellinie des Werkstiicks?

EI Die Symmetrieabweichung kann nicht ermittelt werden, weil das IstmaR der Breite des Durchbruchs nicht
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