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Fuge- und Trennverfahren

Bildquelle: Lerntagebuch.ch

Fertigungsverfahren

Bohren, Kornen & Meisseln
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Kornen

Aufbau eines Korners

Spitze gehartet

legolapitze

verjingung

Fur verschiedene Kornerarbeiten
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Kdrner mit zwei oder vier Fingern fassen. Handkante auf Tisch oder Werkstiick absetzen. Beim

Aufsetzen Korner leicht neigen. So kann man die Ansatzstelle gut

beobachten. Kdrner senkrecht

aufrichten. Spitze bleibt unveréndert. Senkrechte Hammerschldge treiben den Korner in das

Werkstuck.

Korrektur = Schrag stellen!

aufrichten zum

schrag ansetzen,
Schlagen

Hand auflegen

Rundkorper auf Prismatisch unterstellen.
e Beim Kdrnen immer feste Unterlage verwenden.

Nicht auf dem Anreistisch verwenden.
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Meisseln

Der Meissel dient zur Spanabnahme und zum Trennen
Die Meisselschneide liegt zwischen 40 und 70 Grad. Zur Bearbeitung von mittelhartem Stahl wahlt
man etwa 60 Grad.

Der Meisselkopf ist verjingt und ballig. tonf

Handschutz

Meisselarten

e Flachmeissel

e Kreuzmeissel

FlachmeiBel KreuzmeiRel
Schnitt- F
richtung /
S 1' MeiRel

Werkstlick Schnittflache

Arbeitsregeln

e Nur Meissel mit einwandfreier Schneide
und einem einwandfreien Hammer
verwenden.

o Der Meisselkopf darf kein Grat oder Bart
aufweisen.

e Schutzbrille und Handschuhe tragen.

e Wenn moglich Meissel mit Handschutz

verwenden
e Beim Meisseln immer auf die Schneide
blicken.
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Der Spiralbohrer
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Winkel und Flachen am Spiralbohrer
~Drallwinkel
Nebenschneide .
Grundform

Die Spiralbohrerschneide ist der Keil
Fihrungsfose..
Der Spitzenwinkel

Er betragt bei Stahl 116 - 121 Grad
Freifldche
S T S Der Drallwinkel

Houplschneiden Ist Bohrerachse- Fuhrungsfase

Sponnul__ Die Querschneide

Fihr ( Sie verbindet die beiden Hauptschneiden an
S ngsiase der Bohrerspitze.
Sie schneidet nicht sie schabt!

Querschneide ,((-m

s "
L .
3 |
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Hinter{rdsung_

Winkel Alfa = Freiwinkel
Winkel Beta = Keilwinkel
Winkel Delta= Spanwinkel

Winkel Gamma = Freiwinkel und Keilwinkel
zusammengezahilt.
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Bohrertypen

Typ N Normaler Spiralbohrer mit 16 bis 30 Grad
Normalharte metallische Werkstoffe
fur Stahl und Gusseisen

Typ W Spiralbohrer mit grossem Spiralwinkel
von 35 bis 40 Grad fur weiche und zahe
Werkstoffe wie Aluminium und Kupfer.

Typ H Spiralbohrer mit kleinem Spiralwinkel von

10 bis 13 Grad fur zahe und zahharte
metallische Werkstoffe
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Normaler Spiralbohrer
Drehzahl (6000 : Bohrerdurchmesser)
Beispiel: 10mm Bohrer = 600 */min

Kegelschaft

Spiralbohrer mit Kegelschaft

Zentrierbohrer
Immer maoglichst hohe Drehzahl wahlen.

Senker zur zentrischen Ansenk-
ung von Senkschraubenkdpfen

\ % dreischneidiger
Kegelsenker

Senker
Immer moglichst kleine Drehzahl wahlen

Schraube
im Werk-

Gewinde
schneiden

Gewinde-Kern-
loch bohren

Flachsenker
mit Zapfen fir
Gewinde-Kernloch

Flachsenker
mit Flihrungs-
zapfen

Zapfensenker oder Flachsenker
kleine Drehzahl wahlen

Holzbohrer

Steinbohrer

Spezialbohrer mit eingeloteter
Hartmetallschneide fir Beton und Stein
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Bohrmaschinen

Handbohrmaschinen Handbohrmaschine

Verschiedene Ausfuhrungen: Stufenlos, elektronisch geregelt, (Torque-
Controll) Schlageinrichtung fur Stein. Kann auch mit Winkelgetriebe
ausgerustet sein, praktisch fur schlecht zugangliche Stellen.

Akku Bohrmaschine
Unabhéangig von Stromnetz. Praktisch fur kleine Arbeiten (Ladegerat und ev.
zweiter Akku notwendig.)

Tischbohrmaschine
Antrieb mit Keilriemen. Ubersetzung mit abgestuften Riemenscheiben.

Saulenbohrmaschine
Antrieb Uber Riemen, Kette oder Zahnrader in einem Getriebe.

Standerbohrmaschine
Massive Bauart, Getriebe mit vor und Ricklauf. Einsatz in Industrie Metallbau Automaten.

Bild 12/24:

Saulenbohrmaschine

Bild 12/23: Tischbohrmaschine

Bild 12/25: Standerbohrmaschine
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Maschinenschraubstock

Wichtig:
Werkstiick
einspannen.
Schraubstock von Hand fest halten und nicht
loslassen bei drehender Spindel.

immer fest in Schraubstock

Spindel wird verkrimmt!!!!

Haltering

Hiilse

Spann-
gewinde
Druck- Austreib-
spindel lappen

—~ Kegel-
Backen- i
trédger hilse

Kegel-

Bohrfutter
Nur Bohrer mit
verwenden.
Immer von Hand fest anziehen.

zylindrischem  Schaft

Nicht mit einer Zange!!!!

Demontage oder Wechsel des Konus immer
mit Austreiber vornehmen.

Dreh- s .
oIS S Flache muss nach unten zeigen.
Bohrer-
Spannbacken schaft Wichtig'
s~ | Aussen und Innenkonus immer reinigen.
Arbeitsregeln Die wichtigsten MaRnahmen zur
e Auf grofite Sauberkeit bei Aufnahmekegeln, Unfallverhiitung beim Bohren!

Reduzierhtilsen und Bohrerschéaften achten.

e Bohrer nicht mit Gewalt in das Bohrfutter
zwangen.

Auf festen Sitz und genauen Rundlauf des
Bohrers achten.

Eingespannte Bohrer nicht durch Schlagen
ausrichten.

Bohrer mit kegeligem Schaft nicht im Bohrfut-
ter spannen.

Bohrmitte ank&érnen, gegebenenfalls vorboh-
ren.

Beim Bohren fiir festen Halt des Werkstiickes
sorgen.

Richtigen Bohrertyp mit korrektem Anschliff
wabhlen. Auf richtige Schnitt- und Vorschubge-
schwindigkeit achten.

® Geeignetes KiihIschmiermittel verwenden.

1. Eng anliegende Kleidung tragen!

2. Bei langen Haaren Kopfschutz (Mitze oder
Haarnetz) benitzen!

3.  Werkstiicke gegen
Herumschleudern sichern!

HerumreilRen und

4. Schutzbrille tragen!

5. Spane nicht mit dem Mund wegblasen und nicht
mit der Hand entfernen!

6. Lange Spanbildung verhindern!

7. Bei Drehzahlanderung Riemen
stillstehender Maschine wechseln!

nur bei

8. Beim Zuriuckziehen des Bohrers Werkstiick oder
Spannwerkzeug festhalten!

9. Beim Bohren mit Handbohrmaschinen ist darauf
zu achten, dass die flexible Anschlussleitung
(Netzkabel) nicht beschadigt wird. (Gefahr durch
elektrischen Strom!)
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Das merke ich mir

Arbeitsregeln beim Bohren

Bohren
. Richtige Drehzahl 6000 : Bohrerdurchmesser
(am Schaltgetriebe der Bohrmaschine immer néchst
kleinere Drehzahl wahlen)
e 2z.B. 6000 : 8mm = 750 min.

Maschinen-
schraubstock

Bohrtisch

FuBiplatte

Schnittgeschwindikeit

Vorbohren
e Alle Bohrungen tiber 6mm mit 3 - 5Smm vorbohren.
e Grdsser als 6mm immer vorbohren
e Grosser als 12mm zweimal vorbohren

Ansenken

e Bei allen fertigen Bohrungen immer beidseitig Kanten brechen.
(ansenken)

e Alle Locher sind immer 0.2 bis 0.5 mm Grdsser als ihr
Nenndurchmesser anzusenken. Beispiel: 8 mm Bohrung auf 8.2
bis 8.5 mm ansenken.

e Senker sind immer ganz langsam laufen zu lassen.

Allgemein
e Beim Bohren entsteht Hitze, daher immer kihlen.
e mit Bohrol oder Kiihilschmiermittel kiihlen und schmieren
¢ Flissigkeit mit Pinsel auftragen

Getriebe-
kasten

Antriebs-
motor

Vorschub-
hebel

Bohrer — 1 Saule

Héhenverstellung
des Bohrtisches

Klemmhebel
Bohrtisch

va
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Ist der Weg, den der Punkt A in einer Minute zurlicklegt.

Versenken
90"

W
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Notizen:
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