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Hinweis des Verlages

Diese Schriftenreihe wurde urspriinglich vom Staatssekretariat fiir Berufsausbildung, Berlin, (in den 1950er
Jahren) im Format DIN A4 herausgegeben. Es war leider unmaglich, die Rechte dieser Schriftenreihe nach-
zuvollziehen, da keine Autoren angegeben waren.

Sollten noch Rechte bestehen, bitten wir um Nachricht!

Die drei hier zusammengefiigten Mappen (Mappe 4 war nicht auffindbar) fiir Schlosser wurden gekiirzt. Ziel
dieser Publikation ist es, fiir Hobbyisten, aber auch fiir Berufsgruppen, bei denen technologisches Grund-
wissen nicht vermittelt wird, diese Grundinformationen der Fertigungstechnik zu vermitteln. Der Technolo-
giestand liegt in der Vergangenheit, dies ist aber gerade fiir den angesprochenen Adressatenkreis die richtige
Grundlage, da diese selten mit den modernsten Techniken arbeiten.

Die alte deutsche Rechtschreibung wurde beibehalten und auch die Begrifflichkeiten der Zeit. So ist z. B. aus
der Schieblehre heute der Messschieber geworden oder aus AnreifSwerkzeugen sind heute nur Anreifigerate
geworden. Wer sich bei den heute {iblichen Bezeichnungen unsicher ist, schaut mal in den Online-Katalog
von Hahn+Kolb (hahn-kolb.de).

Auf den Seiten finden sich Anmerkungen des Herausgebers, speziell fiir die Uhrmacherei.

Haftungsausschluss

Die in diesem Buch enthaltenen Informationen wurden von den Autoren nach bestem Wissen erstellt und von
ihnen und dem Verlag mit grofStmoglicher Sorgfalt iiberpriift. Dennoch sind, wie wir im Sinne des Produkt-
haftungsrechts betonen miissen, inhaltliche Fehler nicht mit letzter Gewissheit auszuschliefSen. Daher erfolgen
die Angaben ohne jede Verpflichtung oder Garantie der Autoren bzw. des Verlages. Beide tibernehmen keinerlei
Verantwortung bzw. Haftung fiir mogliche Unstimmigkeiten. Normen- und Technologiestand aus dem Jahr 1950.
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Oberhish Es.u?' Lange w= Cwrhich
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Ordnung am Arbeitsplaty und im Werkzeugkasten

Mur die Werkzeuge, MaB- und Prafgerdte. die gebrovehl werden, herauslegen!
Warlczeuge rechis vom Sehravbitock legen, nichl Gher dis Werkbankkanbe vardehen lastent
MeB- end Prifgerdbe links hinter dem Schraubsieck auf ein Tuch eder Beetichen legen!
[Cien Raum links neben dem Schravbsiock fir Arbeitisticke freihalien!
Melgerdte und Werkzeuge getrennt im Werkzeugkasien aufbewakren!

Mur gesduberte Werkzeuge ablegen!

Walhodiichi Anlaiteng

Feilen Scmissiy-

kahsgrod
Ordnung am Arbeitsplotr und im Werkeeughasten J_ This s

s

AR Ja 36 3o

23




Lenge Mui

Fellen elmer langen
Mut mid hachgesteler
Flachfeile

I.H:H'lﬂr-hq .l.lu-lpn'nm.
Fellen ciner linsenfirmigen
Aussparung mil der

Halbrundfeile

Schlduslbart

Fellen gines
Schidsselbartes
mil der Madelfeile
1
| Schiarig: uas
Mgibedliche &nlaterg Feilen [ h"hnr:i
] LAde

P Failen schwistiger Formen
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Mit der Bahn

Hammerbahn gul und gerade aul-
sefzen ergibl souber gehdmmeris
Oberfidchen.

. Falsch?
Hammerbaha schrdg oufielzen er- ,:' E
gibt wngleichmaBige Sireckwirkung B O e ;
und verbeulte Obarflche. i "’*'5'“:‘:‘“\;"".\
-~ l\ r o

Mit der Finne

Hommerfinne gul ond gerade auf-
sefzen ergibd glelchmiBig gesirecke

Werkstlcke,
Hommerfinne werkantel aufsetzen A
ergibt schlechte Streckwirkung wnd = Falsch!
wnigubere Oberflche. A ".";.
R =
- b ’_-‘-‘-H-

Meodisiha Anlsharg Hiammern und Stempeln Aty s
Echi loeitsgrond
Hammedihmng beim Stredien 1 LA &
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Einteilung der Mel. und Priffzeuge

Mabzauge

MaBizeuge sind Gerdte mit MaBeindeilung, deren Teilungsichritte dem MaBiystem entnemmen sind.

iT"lrlﬂn: be, Gliedermabstibe, BandmalBe ued Winkelmesser werden aly fette MaBisiibe be-
[ Y

Schieblehren, Tiefenlehren, FelnmeBschrauben, Winkelmessor urd MeBizeiger werden versellbare
MeBreuge genannd, weil sie bestimmte MeBgréBen einzustelien wnd abaulesen gestalten,

Feste MaBstibe Vernstellbare MaBstibs

heute Messgerate

o

Prifzouge heute Lehren

= H
fchinbiabra
Prifpeuge sind Gerlite ahne MaBeindeilung,

Prifreuge, dig fir bedtimmie, witderholt gebravchie FerligungsmaBe hergestelll werden, heiBen
Frifzeuge cder Lehran, Hierzu gehtiren Guitlehren, AvsschuBlehren, Grenzichren, EndmaBe,
Radiuilekren, Stahlwinkel, Sechshantwinkel v, a, Zirkel, AuBes- und Innenfailer dowie Schmiege

laszen shch aul bedfimmie MaBe om Werkstlick einstellen. Man nennt sie deshall versiellbare
Prifzeuge. .

]

e |

LIiidi i) Lbad JLLLLL LA tanzit

i

E

T

-

[SES EEL] R T
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AnreiBwerkzeuge

Reibnodel
Werksboff: gewdhnlich Werksiofsiahl — Spiize gebirtel und heligelb angelasien

Gerods Reilnadel Winkelreifmodel
o cc —_— e e
C —
-1
APt |
Ring zwm Schutt gegen Verlatmangen und Zum Fr schwer mugdngliche Slellen —
Afhlingen Schenkel verschieden lang
RetBrodelipitie
2 Richiig gespitzte RelBnadel || Stumpde Reilnadel
& gibt genave Anrisse j gibt wngenaue Anrisie

Michi alle ‘Werkilofle und Werkiticke dirfen mid gehdrieter Reifnadel angerisien werden, da
der entiiehende Ri das WerkstOck verletzt und die Festighel? vermindert. ki der Werksioff der
Feifnadel weicher ali der Werksloff des Arbeitssiickes, 8o peichnet die Reiflnadel eine gut sichi-
bare Linke ouf dem Werkstick vor, ohne die Oberfliche zu werletzen. Die Spitze der Reilinodel
rutd sich ab,

Werkreuge | Arvwendung kel
TiobirnBoadal Fokes wid vor g Beitenen Werkituches, i
Meningredradal durilp guichizhlesen Werkuiken,
Blahirl | mii k] danifsbi_ et whd o ldibiireedeiicn Bleckes (1 B Leciinaiall,
Winilll ech]

Werksiali:

Federstahkl 0.3 mm dick, 300 Bia
300 mm lang. noth DI 400 ge-
rormt. ‘Genouighelt wie die Ar-

Plidairich e nicks gedtat beitsmaBuidbe 11 nach DIM 858
Berelchning ednes Mahlmalstabes von 500 mm Lange laulef:
Stahimabstab A 500 DIM &501
| Scvaiarig- U1
L S e R Anreilen |
Reifnodel = Stohimalstab 1 und 8 LA®, #
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Einspannen des S&geblattes

Einlegen des S3gebloties

Dia Hendbibgel:dge arbeitet aul Stofk. Bedm Ensponnen des Sogeblates bt darauf zu achien,
dalt dis Zdhne in dar Stolrchiung liagen.

hnaldridhhung Ridkhub
e r— —_—
[l Drth gulbglrs

Richkig!
Falech?
Befestigen des SBgeblothes
"_'F.:' Doz Sagebloft wird durch Twel ifle in don Kloben
il gehalten. Als Stifte werden antweder possand go-
! = | schrittorap Migta oder im rechion Winksel obgobogenn
H Runditakliridos [Haken) baautzt. Dabei dad ous Gron-
Richrigl - dan der Unfallsicherheit des Stiftenda micht Gber den
Elsban herousragan. Basondars gelahriich sind linkswor-
r_‘: :: stahanda Siiflendan am Spannkloban, weil baim Ab-
i gleten dar linken Hond wom Sageblgel durch dien
i d:'.:::l vorstahendan 5t dia Pulsader der linken Hand auf-
: 0 garissen werden konn, Magel und schardkontige Dnohe.

] | ke dirfen reemals als Seille verwendet werdan.
Faludh|

Spannen des SSgeblates

T Durch die Fliigelmuttor des Sponnkicbens konn dios
| Sageblatt siramm gespannt warden. Ungenigend ga-
=" sponnie Sagebldnar warfen sich beim Schritt und biden
i1 wellenartige Falien, Dobei wind dos Blatt ouf Biegung
= baansprachl. Bai sharkes FaBanbildeng bredeen Zdhne
ous, unter Umsi@nden zerbricht sogor dos Sagebloft.

Stookssekretarica | u3
fir Barulsausblidung Sdgen 5&‘“'"‘“’
!-Hmdsldpzlh Anlglrung Eimspannen des Sgeblaties | 1kin 3 AT
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Bedeuvtung des Bohrens - Bohrvoroang

Bedeulung des Bohrens

Dos Bohren hat grofle wirisdhaliliche Bedautung in der gosamban Ferfigungsindusirie. Jur Yer-
bindung von Bauteilen oller An und Sicffe werden Bohrungan benftigh,

Bohran jut die Vorstule Fir dios Yerschrauben, Vernisten, Verstiften und Yerkeilan, obenso beim
Emarbelien von HohlrGumen wnd Durchbrlichon, wo es donn als Yerbohren end Awsboheen be-
zoichnat wind.

Bohren und Sanzen

Vislo Licher gleichen Durchmessers, wis sie 2u Hundarten urd Tousendan balm Misten gebroucht
wisrdion, kimnen ouch gastorel wardan. Daa Stanzan gaht schrellar und spart Kosten. Albes dupdh
dia Scharwirkung das Stempals wird das Malerial ous dem ‘Werkilofvaiband hanouspartisien,
Dar Warkstoff an dar Lochwondung wird dodurch grobkamag, risssy und spridae. B wird also
waniger widerstanculship,

Das Bohoan arlosdect mehe Zeit und Eodlen, ober dis lochwandng bleibl esmeandirsl, Aus
Grinden der Sicherhelt missen dashelh Mistidcher im Eassalbou stels gabohe werndan,

Schnellbohren

Baim Schnallbohren werden durch neus Gestaliong der Bohrschreide, durdh hochwerfige
Bohrarwarkstofle, durch bessore Avsniizung von Bohrmosthine wnd Bohrworkzeug Infolge
kiharer Schnitgeschwindighelt und durdh Tweckmaligens Organiiofion dos gesamben Arbasts-
ablaouies die Bohrdeistungen gestelgort und dia Ecsten gesanid. So werden durch Bndesung des
Bahranschiffas und durch Erhdhung der Drehzohl bed don Moschinanlaufzeilen jo noch dem
Bohrardurchmosser Erspornisse zwischon 28 und 75 Prozont arzialt,

Bohrvargang

Dos Bohren @t sin sponobhebendes Varfohren, bei dem eing kelllarmige Schnelde Spdne ous
domn volien Moterial herousschlr, Déa Bohrer sind heuts roch vorwiegand rwehchneidions Wark-
zeuge, Sie verdongen pwei Bewegungan: Dia Haupt- odes Arbeitsbewagung ols Drehbewagung
um die Langsochse des Wrkzeuges und dis Verscwbbowogung gegon das Werkstide, die in
Richtung der Drehochse erfolgr.

Mach den Ergebnissan der Bahrarbeit unterscheidet man Durchgangsldcher und Grundiacher,

Durchgangsloch

N

Siporiaeksaionm

fir Barvhiauibidurg Bohren und Senken Sehrmiarig: el

Laitagrad
Fliartandicche .*.:-'-Iill.'r-: Bedevtung des Bohrens = Bohrvargang Tend2 LA T2
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Merkmale der Gewindeschneidwerkzeuge Fortsizung

Schneidbohrer

Der Anschritt dor Schneldbohror wird der Zersponungalsisieng angepallt, Jo nochdem, ob dis
Zerspanung In pinem, zwel odor drel Schadtten bewdlisgh wird, unlerschosdal mon eine, Tem:
odar dreischnitiige Gewindsbohrar, Wearden mehsara Schosidbohiar zur Herisllung des Ge-
windes banddigh, so spricht mon von Sotzgewindebohrarn, Dip S8ize kinnen zwel-, drel- oder
noch mehnedig sain.

Satrgewindebohrer: Dreiteiliger 5otz

Vor-, Mittal- und Festigschreider hobea Vor-, Mitel- und Ferdigschnoider haben warschis-
bai glaichem Menndurchmassss varschia- dene Anschaithwinkal. Baim Vorschnalder 91 der
dena Aulendurchmesser. Der Vorschnal- Anschniitwirkel 47, baim Mitiebdhnaidar 107 und
der nimmt dan maisten Warksicff — abwo baim Farfigschneidar 20", Im Anschnilt liegen 5 Ge-
H0% — wag, der Mattelschneidar rd. 309 windegdnge baim Vorschneider, 3.5 boim Matel-
Dwr Farfigichnaider schnaidet dos Ge- schnaidar und 2 baim Forfigschnaider,

wincia aus und schlichial aa,

Dredtedlige S8tze worden noch DIM 351 fir Whitworlhgewinde und noch DIN 352 Fir Metrisches
Gawinde versendet. Die Anschnifildnge batrdgh baim Vorschnaider angandhart 30%%, baim Mit-
helschneider stwa 209, und baim Farigschnaider rund 10%, der Langs des Gewindeteiles.

Diase Schneidwarkzeuge werden noch DIN 2181 fir Matrisches Feingewinde end nodh DIN 283
fiar Whitworth-Eohrgewinde angewendat. Der Vorschnaider hat bel einem Winkel vor 7° atwa
& Gewindeglnge im Anschaitt, der Fartigschneider bei 20" nund 2 Gewindegiings. Die Anschnitl-
langs betragh etwa 2050 bew. 108, der Gesomilinge des Geawindaieiles,

Stoestriskeghorkal
Fir Berulicbildurg Gewindeschneiden mﬁ*:' U4b
mm Anschnitt der Schnaidbahrer (1] Thisd L& i
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Arbeitsweise des MeiBels beim Trennen

Jods MpBolschraide i ein Kail Durch dia Schlogkeaft
et Hammen wind dissar Eail in dan Werkstol hinsinge-
frisben nd Oberwindet dabsi dia gegenseitiga As-
zishungskrah der Werkstoflssilchan (Kohdsion).

Bezeichnung der Teile

Die baiden Schneidfadsen sfollen an der Schasidkaonta
rusammen und bilden dobei den Keilwinkel, dar noch
DI 748 mik desm griachischan H-l.rd'urnbm'iﬂ o zaichnat
wird,

Wirkung der Schaside Dijg Kraft wird heute mit F

bezeichnet!
P ist hewute déa Leisiung,
4 Welst (Grat]
[ P
N |
i
Durch den Schlog dos Hommens oul den Je tieter dar Molllal in dos Werkshick ain-
Maiftolkopd drings die Schneidie in das Wark- dringl, um 3o mehr dehnt or den Warkssoff
sibck oin, Sip broucht Flotz, siowchi den aiseinandsr. Schliehildy wird dis Eohfslons-
Weriaiofl, drdingt ihn zur Seite und bildet kraft der Stoffeilchen dberwunden. Dos
an beiden Schraidfdchen eine Wil [Grat). Warkstick zorreifi,
Beorbeitungszugobe
Wl 1Gos

f.
o

Raitiiochs  Bearbeiusgrrugobe

Jo clicker dios Warksilck &t um 5o tafor muf) Um din Brutheons und domil dia Beorbai-
dor Mailled in den Warkstoff eindringen, ohe tungszugabe m verklninem, korbd mon dicka
diasor zarreifi, Stides von mohreren Saiben ein und bricht
Dia wnbrauchbane Brochzoms wird gedfar. cian YWarksiolf Ober ainer Kanle oussinandar,
Srgoraokretare
1i¢ Bepvulnouibildung H‘Il-'ll'l Schraitanig- U4

wmm:;ﬂnmq Arbeitveeiie des Meiflels beim Trennen 1 und 2 L& 1 pnd 17
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Spannungen und Verformung an der Biegestelle

Meutrale Foser

Mit Hilfg ainas Grodnatzes, dos vor dom Blageversuch oul

dem Vanuchakdspar ahgadiaan wards, 8 durdh Massun-

gen festzushallen, daf

1. die aullaren Fasarn gasireckt,

2 die innaren Fotem gestoucht werden und

3 nur dis mittheran Fosarm die urspringliche Lange bahal-
ten. Da dissa Fasergrappe weder varlGngad noch ge-
kiprzt wird, haiflt sig neutrale Foser”.

Proktischa Uniersuchungen haban ergeben, dafh dia neutrale Fater in der Mitte des Werksilckes

veridult, wanrn der Knimmungshalbmesser r = 53 Materialdicke s ist. Bei den meist vorkomman-

den Beagungen lisgl die neutrols Foser dichier an dar naren Krlmmung atea Bei Y Malesial-

dicka 5,

Biegequerschnifi
Durch dia cufiretenden Zug- und Druckspannungen wird der Guerschnit varfommt.

Bei wollen Cloarschniion wird dio Gluer- Sstrkesa Rohra ohee Sondiiflung wardon in
schnittsdorm varandart, dis Clusrschnitisgréfo dhar Aulenzons flodhgazogen und innea ain-
bleibt din gleichn. gaknick,

Werformung

Din Verdormung des Bagequaerschnittes hiing! ob
aj wom Blegeradius r,

bl wom Blegewinkal s,
@ cl von der Warkstickdicke «
$ _ al Je Eleiner der Biegeradivs r. deste grifer dis Ve

N farmung
Il / bl Jo Meiner der Blegewinkel o, desto grifer die Ver-
forming

: ¢} Jo grafier die Werkstofidicke s, desto groBer die Ver-
formung
Jo grifer dis Verformeng des Werkstoffes Ist, um o grdfer ist ouch die Verdrdarung kn Geflige

aufbau, Die dodunch bedingten inneren Spannungen kianan dia Festigkedlseigenschafien das
Werkstoflas o vesmindann, daf dle vad dem Enbau durch Wiarmabshondlung basaitigl warden

milsson,

Far Ban.fiauibidung Scheren, Biegen, Richten dchwiarig-

Cramivnekrarorioh ue

it
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Vorbereitungen zum Nieten

Nietlacher

Um zaitraubends Macharbalt zu verhindarn, mssan dis Migtlicher genou angerisson werden,

Bahren

Baim Bohren warden die Waerksiol-Fosem glot durchgaschnitian, dis
Lechwardung kst glatt, Der Warkssoll wird dobei nicht varfoemt.
Miedlacher lir hochbeonspruchie Mistwgrbindungen, irsbesonders im
Druckbohaliar- und Kessalbou, didden nur gebohrt werdan, Ebensa
wrgen Migthdchar in MNichiessenmetallan, wor oflem in Leidvimetallen,
aussdhliahlich gabahr.

Dios Sionzen won Malicam gobi schnadler ols dos Bohren und ish dies-
kalb bai grolien Lochzohlen bescndars wirtschofilich.

Boim Stonzen wird nur eine schwodhe Zone des Waerksiofles glant durch-
poschaiten. Dar grdfers Teil des Maotenals wird unles dem Stempal
susommargideGckt, Es ontitabon win beim Sthoren Degl, Schosen U 4)
Zug- und Druckspanaungen, unter denan Wirkung der Putzen schlialilich
harousganisen wind,

Dip Stanzidchar worden an der Eintrittsseite des Stampals sin I
an der Austitissedn des Putzors bildat sich sin starker Grnot, Dig Loch-
wandungen sind ristig vnd rovh. Auch an der Bntrittssaila dos Slempals
bilden sich foime Risse im \Warkitof. Diese lelmon Hoorrissa, dis mit
blalem Auge nicht sichibar sind, [Ghren im Drudbahdherisou zu Undichl-
haiben,

Werkstofldicken bis z2u 3 mm werden in des Regel gesianzt, da man baim
Bohsen meist unmunds Lbcher erhlr,

Endgraten

Scharly Lochkanton schneddon baolm Mistan don BMestscholt on. Der dobel entutehends Kerb
schwilicht den Mint und gelahodat damit dia Mistung. Saetliche Mistlbdher e Koli- und Worm:
nighmgen wordon dashol mif einem Senkar enigrotel,

Kiwzan der Mietlange
ist die errechnote MisHinge richi am Lager, so wird dor ndchstiSngera Rohniat verwendst. Der
Mistschall wird durch Sogen oder Scheren oulf dos erfondediche Mal gekiezt,

Falach! Richiag! — = 1
FlietschObo nacht oul gerwdhnBchan Scharen Wit Hilfp oénes durchbohrien Schasmessen
abachneiden! Dar Schnitt lieg! schrdg zur wird der Mistichalt souber und vollkommen
Langsachse, Dodurch wird der Schllefikopl spnracht zur Lingsochse obgeschritten,
wassatz gaschlagan. Durch Diistonzrokre konn die Mealuchafildnge
genow eingehalten werdan,
Eraalsehiatailal
fir Benuluombildung Miaten 5:,-.“-,:# U4
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