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Vorwort
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1 Laufrolle

Gesamtzeichnung, Aufgabe 1
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Erganzen Sie die Stlickliste unter Beachtung der Bauteilmal3e in Blatt 2.

Menge/

Einheit Benennung Werkstoff/Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung/Rohteilmalie
T |  [|Laufrolle C4L5E Rd
2 | |Abstandsring S185 Rohr DIN EN 10305-
3 DIN 625-6305-2RS -
L 1 |Bundbolzen E295 Rd
5 IS0 7090-24-300 HV -
6 ISO 8673-M24x2-8 -
7 DIN 471-25x1,2 -
8 |  |Lagerdeckel E295 Rd
9 b ISO 4762-M5x12-8.8 DIN EN ISO 4762
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Aufgaben 2 bis 4 w7 LEHRMITTEL
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2 MaRangaben
Bestimmen Sie die fehlenden Nennmalf3e von Normteilen in der Baugruppenzeichnung. Tragen Sie die
fehlenden Mal3e in die gekennzeichneten Felder ein.

Hinweis: Die nachfolgend eingetragenen Kontrolimafl3e werden fiir die Fertigungs- und Arbeitsplanung beno-
tigt. Die Zeichnungen auf Blatt 1 und 2 sind nicht maRstablich.
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3 Passungen
Wie grol3 sind das Hochst- und Mindestspiel an der Spaltdichtung von Pos. 1 und Pos. 4?

4 Technologie, Normteile
a) Welche Aufgaben hat Pos. 7?
b) Flr welche Ringe der Walzlager ist nach DIN 5425 ein fester Sitz erforderlich, flir welche Ringe ist ein
loser Sitz zulassig? Begriinden Sie lhre Antwort.
¢) Welche Informationen konnen Sie den Normkurzbezeichnungen der Pos. 5, 6 und 7 entnehmen?

a)

b)

c)
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Aufgabe 5
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5 Angaben in Zeichnungen
Ubertragen Sie aus der Baugruppenzeichnung Blatt 2 die NennmaRe und bestimmen Sie die zur Ferti-
gung notwendigen Angaben.Tragen Sie zunachst die folgenden Angaben in die verkleinert dargestellte
Teilzeichnung ein. Danach ist die Zeichnung als Vollschnitt fertigzustellen.

Allgemeintoleranzen:

Aulendurchmesser:
Innendurchmesser:

Langen- und
Tiefenmale:

Lagetoleranzen:

Oberflachenangaben:

Freistich:
Fasen:

Werksttickkanten:

Warmebehandlung:

1 Laufrolle

Als Allgemeintoleranzen sind in dieser Zeichnung die Werte nach ISO 2768, Erschei-
nungsjahr 1989, Toleranzklasse m (fiir Langen- und Winkelmafe) und K (fiir Form und
Lage) anzuwenden.

Oberes Abmal3 +0,1 mm, unteres Abmaf3 -0,1 mm

Bohrung fiir Pos. 4 nach Angabe in der Baugruppenzeichnung. Ausdrehung fiir Pos.
3 und 2 mit Toleranzlage nach DIN 5425 (mittlere Belastung) und Toleranzgrad 7. Aus-
drehung fiir Pos. 8 mitToleranzklasse H11. Beide Ausdrehungen mit Auswertemethode
Huallbedingung.

Gesamtlange nach Baugruppenzeichnung

Ausdrehtiefe fiur Pos. 8 mit oberem Abmaf3 von 0,1 mm und unterem Abmal3 0;
Tiefe der Aufnahmebohrung flir Walzlager von Anlage Pos. 8 bis Anlage Pos. 1 mit Ab-
mafen von +0,1 mm und -0,1 mm; Gewindetiefe 15 mm; Grundlochtiefe 20 mm
Bezugselement ist die Achse der Walzlager-Aufnahmebohrung. Zu ihr muss der Au-
Bendurchmesser innerhalb einer Toleranz von 0,05 mm radial rundlaufen; die Anlage-
flache des Walzlagers muss innerhalb einerToleranz von 0,04 mm axial rundlaufen. Die
Achsen der vier Gewinde M5 miussen je innerhalb eines Zylinders ¢0,2 mm auf dem
theoretischen Lochkreis, errichtet auf dem Bezugselement, verteilt liegen.
Walzlager-Aufnahmebohrung geschliffen mit mittlerer Hohe Rz 6,3 um, alle (brigen
Flachen spanend hergestellt mit mittlerer Hohe Rz 25 pm

Der Eintrag fiir Form E nach DIN 509 ist in sinnbildlicher Darstellung vorzunehmen.
Aulendurchmesser beidseits 1,6 x 45°

Ausdrehung fiir Pos. 8 und Walzlagerbohrung jeweils au3en 0,5 x 45°
Werkstlick-AulRenkanten sind mit mindestens 0,1 mm und hdochstens 0,3 mm gefast
oder gerundet.

Laufflache randschichtgehartet und angelassen; Rockwellharte 48 HRC bis 52 HRC; Einhar-
tungs-Hartetiefe mit Grenzharte 400 HV100 mindestens 1 mm und hochstens 2 mm tief
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6 Teilzeichnung
Zeichnen Sie im Malstab 2:1 die obere Halfte des Lagerdeckels Pos. 8 im Vollschnitt (einschlielich der
Senkung fir Pos. 9) und tragen Sie alle MalR3e und Fertigungsangaben normgerecht ein.

Allgemeintoleranzen: Als Allgemeintoleranzen sind in dieser Zeichnung die Werte nach 1ISO 2768, Erschei-
nungsjahr 1989, Toleranzklasse m (fiir Langen- und Winkelmafe) und K (fiir Form und
Lage) anzuwenden.

Breitenmalie: Der Lagerdeckel erhalt zunachst eine Gesamtbreite von 13 mm; Mal3 ,,a” (siehe Blatt 2)
wird bei der Montage festgelegt. Zeichnerisch ist das Mal3 ,a” =13 mm -9 mm =4 mm.

Ausdrehung: Durchmesser 50 mm; Tiefe 10 mm

Durchmessermalle: Beide Aul3endurchmesser mitToleranzklasse d9; Ausswertung mit Hillenbedingung.

Senkungen: Die Achsen der vier Senkungen DIN 974 miissen je innerhalb eines Zylinders ¢0,2 mm

auf dem theoretischen Lochkreis, errichtet auf dem Bezugselement A (Achse des
@62 mm), verteilt liegen. Das Maximum-Material-Prinzip darf angewendet werden.
Werkstlickkanten: Flanschseiten gefast mit 0,5 x 45°; alle anderen AuRenkanten mit héchstens 0,1 mm
und hochstens 0,3 mm gefast oder gerundet; Innenkante des Absatzes mit hochstens
0,3 mm Ubergang.
Oberflachen: Die Ausdrehung wird spanend gefertigt und bleibt ohne Angabe eines Rauheitswertes;
alle tbrigen Flachen werden spanend gefertigt mit einer mittleren Hohe Rz von 25 pm.

8 Lagerdeckel EZ295

Copyright 2025 by Europa-Lehrmittel

i

7 Toleranzen
Mit welchem Mal’ ,,a” (siehe Blatt 2) ist Pos. 8 auszufiihren, um den Abstand von 0,1 mm max. zwischen
Pos. 8 und Pos. 1 zu erhalten?
Zunachst werden die Istmal3e der Pos. 1, 2 und 3 festgestellt. Die Messung ergab folgende Werte:
Pos. 1:Tiefe der Walzlagerbohrung 50,10 mm Pos. 2: Breite 14,056 mm
Pos. 3: Breite 1x 16,90 mm, 1x 16,95 mm
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8 MaReintragungen
Tragen Sie bei dem verkleinert dargestellten Bundbolzen die fehlenden Fertigungsangaben ein und ergan-
zen Sie die nicht vollstandigen Angaben. Beachten Sie die Baugruppenzeichnung (Blatt 2) und folgende
Hinweise wegen dem funktionalen Zusammenwirken von mehreren Laufrollen in der Gesamtanwendung:

Allgemeintoleranzen:  Als Allgemeintoleranzen sind in dieser Zeichnung die Werte nach ISO 2768, Erschei-
nungsjahr 1989, Toleranzklasse m (fiir Langen- und Winkelmafe) und K (fiir Form
und Lage) anzuwenden.

Walzlageraufnahme: Toleranzlage nach DIN 5425 mitToleranzgrad 6, Auswertung mit Hillenbedingung

Nut fur Sicherungsring: MalRe nach DIN 471; das Lagemald der Nut (von der Anlage am Durchmesser 38 bis
zur Lastseite des Sicherungsrings) ist mit 0/+0,1 zu tolerieren.

Lagetoleranzen: Bezugselement ist die Achse des Zapfens im Gehause Gr. 117 Die Rundlauftoleranz
der gekennzeichneten Flachen ist 20 um; die Rechtwinkligkeitstoleranz 50 pm.

Oberflachenangaben: Alle Flachen werden spanend hergestellt. Der Bezugsdurchmesser und der Walzlager-
Aufnahmedurchmesser werden geschliffen mit einer mittleren Hohe Rz von 6,3 pm;
die Schleifzugabe betragt 0,3 mm. Alle Gbrigen Flachen erhalten eine mittlere Hohe
Rzvon 16 pm.

Werkstlickkanten: Die Kanten des Einstichs fir den Sicherungsring sind mit einer Abweichung von
+0,02 mm fast scharfkantig; alle tibrigen Werksttick-Aul3enkanten werden mit hoch-
stens 0,3 mm und mindestens 0,7 mm gerundet oder gefast.
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Gesamtzeichnun w (7 LEHRMITTEL
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Funktionsbeschreibung

Mitlaufende Zentrierspitzen werden in den Reitstock von Drehmaschinen eingesetzt. Sie stlitzen lange und
schwere Drehteile und nehmen Radial- und Axialkrafte auf. Bei der Verwendung von Stirnmitnehmern Gber-
tragen sie auch die erforderliche axiale Spannkraft.

Die Auswahl der GroR3e und desTyps einer Zentrierspitze hangt von der Form und der Gré3e des Werkstlicks
und der Art der Bearbeitung ab.

Typeniibersicht

Typ 600 mit verringertem Gehausedurchmesser
Typ 601 N Gehause nicht gehartet, nur geschliffen
Typ 604 H Gehause gehartet und geschliffen

Typ 604 HP Typ 604 H in Genauigkeitsausflihrung
Typ 604 HMG  Typ 604 H mit Hartmetallspitze und Abdrickmutter
Typ 604 HVL Typ 604 H mit verlangerter Laufspitze

Typ 614 mit auswechselbaren Einsatzen
Typ 615 mit StoRdampfung
Typ 625 AC mit Axialkraftanzeige, besonders zur Verwendung beim Spannen mit Stirnmitnehmern

Typ 625 AC-VL Typ 625 AC mit verlangerter Laufspitze
Typ 400 NC flir hohe Drehzahlen und hohe Krafte, besonders flir NC-gesteuerte Maschinen
Typ 750 NC flir sehr hohe Drehzahlen, besonders fiir NC-Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Zentrierspitze Typ 604 H, Grofe 108
5 3 4L 9 8 2 /7
= L7

|

6
7

Pos. Menge/

Nr.  Einheit Benennung Werkstoff/Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung/RohteilmaR3e
1 1 Gehause C45E -

2 1 Laufspitze 100Cr6 -

3 1 Verschlussdeckel 10SPb20 -

L 1 Dichtring 632 x 42 x & bezogen von..

5 1 Plakette EN AW-AMg3 -

6 1 Abdriickscheibe 10SPb20 -

7 1 Nadellager NK 8/16 bezogen von..

8 1 Axial-Rillenkugellager | DIN 711 - 51205 nachbearbeitet

9 1 Schragkugellager DIN 628 - 3205 - P5 -
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Mitlaufende Zentrierspitze 604 H-108

Aufgaben 1 bis 3

1 Bauteilmalle

Copyright 2025 by Europa-Lehrmittel

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Verlages.

Ermitteln Sie mithilfe eines Tabellenbuches und der folgenden ©f 7 [A]
Prospektausziige die fehlenden Angaben fiir die Zentrierspitze . [A]
604 H-108. B - _
Tragen Sie die Werte in die Tabelle ein (Mal3e in mm). o LTI Ms T+ HE > — 11T
GroRe | Morsekegel A K H d D lmax. p Y
A 4
(0
04 62 18 7 15 34 0,005
08 75,5 25 8,5 20 L2 0,005
8000
10 104 34 9 30 58 0,01 5000
" T 3150 =~
Zentrie 2000 [~
2 1250 ™ 60
102 65 2L 7 20 45 0,005 b= L
S 800 T,
104 70,5 215 6,5 22 50 0,005 3 500 ?“708
2 315 [~ \\0427\'06\
108 1025 41 | 85 | 32 | 70 [0005| 35 2o SoRTRARS
3 60477 L
110 129 | 505 | 85 | 40 | 90 0,005 3 o g
: - 0, T
Zentrie 20 [ [ TN
102 65 | 24 | 7 20 | 45 | 0,005 $RE888888888888¢8
108 102,5 41 8,5 32 70 0,005 Drehzahl 1/min —
110 129 50,5 8,5 40 90 0,005 8000
T 5000
3150
d = 0 = = d7 = 2000 [
S 1250 ] =
H = K = = I = S o0 T ~804 117,
& ~ ~ ]
£ 500 :\ \: 804 4.106
2 Maximalwerte T 315 ~— T2 gt
. SR . . . . X 200 ~ ~L004
Ermitteln Sie fiir die Zentrierspitze aus den beiden Diagrammen < 125 \\GW ~~
(rechts) o #1025 T~
a) die hochstzulassige Drehzahl, o L1 L1 L1111 l l 1 o\o
b) das hochstzulassige Werkstlickgewicht, TEE2PRSBERSBEgSS S
c) die hochstzulassige Axialkraft in daN und kN. Drehzahl 1/min
a) b) c)
3 Werte aus Kennlinien
a) Ermitteln Sie fir die Zentrierspitze aus den beiden Diagrammen (rechts) die fehlenden Werte der
folgendenTabelle.
b) Welche Erkenntnis lasst sich aus derTabelle (Aufgabe 3a) ableiten?
c) Nennen Sie mdgliche Folgen, wenn die in den beiden Diagrammen angegebenen Grenzwerte Uber-
schritten werden.

1300 2000 3000

1/min

a) Drehzahl

zuldssiges Werkstiickgewicht ca. kg

zuldssige Axialkraft ca. kN

b)

c)
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Aufgaben 4 und 5 w7 LEHRMITTEL
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4 Kegelmalle und Harteangaben

a) An der im Mal3stab 1:1 dargestellten Laufspitze (Pos. 2) aus der Baugruppe , Zentrierspitze” (Blatt 6)
sind die mit den Buchstaben gekennzeichneten kegeligen Bereiche zu bemal3en. Die Nennmalie sind
der Zeichnung zu entnehmen und zu runden (Winkelmaf3e 15° und Vielfache davon).

b) Wegen der hohen VerschleiBbeanspruchungen des Bauteils muss das ganze Bauteil warmebehandelt
werden.

Ermitteln Sie ein geeignetes Warmebehandlungsverfahren und tragen Sie die erforderliche Zeichnungs-

angabe ein.

2 Laufspitze 100Cr6

o gﬂ
A8
5 Kegelmalde und Harteangaben

a) An dem im Mal3stab 1:1 dargestellten Gehause (Pos. 1) aus der Baugruppe , Zentrierspitze” (Blatt 6)
ist die BemalRung des Morsekegels zu vervollstandigen. Zusatzlich sind die mit a und b gekennzeich-
neten Kegel normgerecht zu bemal3en.

b) Um den Verschleil3 niedrig zu halten, missen der Aullendurchmesser (70 mm), die Verjiingung zur
Stirnseite hin und der Morsekegel warmebehandelt werden. Die restliche Au3enkontur und die In-
nenkontur dirfen nicht warmebehandelt werden.

Ermitteln Sie fiir die beiden Bauteilbereiche ein geeignetes Warmebehandlungsverfahren und tragen Sie

die erforderlichen Zeichnungsangaben ein. Die behandelten Bereiche sollen an der Oberflache einen Harte-

wert von 56 bis 58 HRC und die Grenzharte von 500 HV in einer Hartetiefe von 0,6 bis 1,2 mm aufweisen.

—-— induktionsgehartet 1 (Gehause (4SF
A — (57 1) HRC
=77 ? SHD 500 = 0,940,3

=

L 2

Y
A
Y
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Aufgaben 6 bis 11 JLEHRMITTEL
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6 Walzlager
In der Zentrierspitze sind drei Walzlager eingebaut.
a) Ordnen Sie den jeweiligen Lagern die zuldssige Kraftrichtung zu.
b) Welche Aufgaben haben die einzelnen Lager?

a) Pos.7: Pos. 8: Pos. 9:
b) Pos.7:

Pos. 8:

Pos. 9:

7 Normbezeichnung
Welche Bedeutung hat das Nachsetzzeichen P5 beim Schragkugellager Pos. 9?

8 Walzlagerkatalog
Erganzen Sie die fehlenden Werte in derTabelle
Hilfsmittel: Tabellenbuch, Tabellenanhang oder Walzlagerkatalog.

Innendurchmesser d, F, AuBBendurchmesser D Lagerbreite B, Lagerhohe T

Lager-Kurzzeichen NennmaR Abmalie NennmaR Abmale NennmaR Abmalle

mm ES pm Elpm ULILL esum eiym mm espm ei

NK 8/16

pm

DIN #11-51205

DIN 628-3205-P5

9 Kugellager
Fir das Lager Pos. 8 ist rechts eine Nachbearbeitungs-Zeichnung abgebildet.
Erlautern Sie die Griinde fiur diese Nachbearbeitung.

Nachbearbeitung fiir Pos. 8

A
A
m~
o g ) [ I N S
8 3| &
10 Nadellager )
Das Nadellager Pos. 7 hat keinen Innenring. ! w
a) Nennen Sie Griinde fur die Wahl dieser Ausfiihrung. 3 an
b) Welche Auswirkungen hat diese Wahl fiir die Bearbeitung des zugeho- A
rigen Wellenzapfens? L 05
c¢) Bestimmen Sie die Toleranzklasse und den maximalen Ra-Wert fiir den (15)
Wellenzapfen, wenn kleine Lagerluft gefordert wird. (Hilfsmittel: Tabel- - >
lenanhang)
a)
b)
c)

11 Schmiermittelversorgung
Nennen Sie eine Mdoglichkeit fiir die Schmiermittelversorgung der Walzlager in der Zentrierspitze.
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2 Zentrierspitze §
Aufgaben 12 und 13 w7 LEHRMITTEL
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12 Passungen
Erganzen Sie die in derTabelle fehlenden Eintrage.
Die Werte sind aus der Aufgabe und den in den unteren Bildern eingetragenen Mal3en zu ermitteln.

Hinweis: Die Mal3e der Pos. 1 und 2 weichen von den empfohlenen Anschlussmal3en fiir Walzlager ab.
©
5 2 9 8 7 T @
= / 777 e

88,01 -0,007 ®
1
\
H;
1
252 M6 ®
BL71 +0,2
|

Hochst- Mindest- Hochst- Mindest- Hochst- Mindest-

Passteil mafR maR spiel spiel tibermaR  GbermaR Pas:rl;:\)gs-

mm pm pm pm pm
1 9 25 | Bohrung
2 25 Welle
) 7 8 | Bohrung
2 | 8,01 Welle
1 15 | Bohrung
. 7 15 Welle
1 | 47,1 | Bohrung
‘ 8 L1 Welle
c 1 52 | Bohrung
9 52 Welle

") Abkiirzungen: SP: fur Spielpassung; UGP: fiir Ubergangspassung; UMP: fiir UbermaBpassung

13 Toleranzintervalle
Stellen Sie dieToleranzintervalllagen grafisch dar.
Erganzen Sie die Darstellungen fiir die Paarungen 2 und 3 (Aufgabe 12) in gleicher Weise wie fir die
Paarung 1 dargestellt. Einzutragen sind fiir Spielpassungen das Hochstspiel (Pgy) und das Mindestspiel
(Pgw), fir Ubergangspassungen das Héchstspiel (Pgy) und das HéchstiibermaB (Py,,), fiir UbermaRpas-
sungen das Hochstlibermal (Py,) und das Mindestiibermaf3 (Pg).

Paarung Nr. 1 Paarung Nr. 3 Paarung Nr. 4
+15 = —
um um um
+10 Pos. 2 | |

- Welle 5
+5 — l>l: — —

& -

0%
0 S 0 0
e £
-5 - -
Pos. 9
-10 —{ Bohrung - |
-15 o - -
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Name: Klasse:

2 Zentrierspitze

Aufgaben 14 bis 16 JLEHRMITTEL

LS

14 Einbaulage Wahlen Sie die richtige Einbaulage:
Damit die Zentrierspitze fliir héhere Drehzahlen geeignet ist, mlissen Skizze 1
die vorhandenen Lager durch zwei Schragkugellager ersetzt werden. I:I
a) Kennzeichnen Sie in den Skizzen rechts den richtigen Einbau der 7

Lager mit einem Kreuz. .
b) Tragen Sie die Mal3e ein, die im Vergleich zur urspriinglichen Kon- {7 | 4
struktion geandert wurden. .
Hinweis: Der Aufnahmedurchmesser von Pos. 3im Gehause (Pos. 1)
ist 4,3 mm lang; zwischen Pos. 3 und dem Aul3enring des Schrag-
kugellagers (Pos. 8) soll 0,2 mm Spiel vorhanden sein.
c) Erganzen Sie die Zeile in der Stlickliste Skizze 2

A 8 (2x) - i@? =

\ \\1 SkizTe:BI

AN / / ‘ Skizzle:h|

Pos. Menge/
Nr.  Einheit

Benennung Werkstoff/Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung

15 Wellendichtring
a) Welche Bedeutung hat der Pfeil im Sinnbild der Dichtung Pos. 4?
b) Welche Folgen hatte es, wenn die Dichtung Pos. 4 so eingebaut wiirde, dass die Dichtlippe nach innen
zeigt?

a)

b)

16 Oberflachengiite
Welche Oberflachenbeschaffenheit muss die Laufspitze
(Pos. 2) im Bereich von Pos. 4 aufweisen?

Erganzen Sie die nebenstehenden Grundsinnbilder
a) mitWort- und Ra-Angabe (rechtes Sinnbild) . .
b) mit Wort- und Rz-Angabe (linkes Sinnbild).

Blatt 11
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Name: Klasse: Datum:

ofA

2 Zentrierspitze §
Aufgaben 17 bis 19 Sk Ll
g S
17 Einbau Wellendichtring

Nennen Sie mindestens zwei Punkte, die beim Einbau des Wellendichtrings (Pos. 4) besonders zu beach-
ten sind.

18 Verschlussdeckel
a) Wie kann der Verschlussdeckel (Pos. 3) im Gehause (Pos. 1) befestigt werden?
b) Weshalb ist flir den Verschlussdeckel (Pos. 3) keine besondere Sicherung erforderlich?

a)

b)

19 Wartungsplan
Der Wartungsplan fiir die Zentrierspitze schreibt nach 1000 Betriebsstunden eine Erneuerung des Dicht-
rings und der Walzlager vor.

Erstellen Sie hierzu einen Arbeitsplan.

Arbeitsplan fiir die Wartung der Zentrierspitze

Arbeitsschritt Werkzeuge, Hilfsmittel

Blatt 12
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Name: Klasse: Datum:

2 Zentrierspitze

Aufgaben 20 JLEHRMITTEL

LS

20 Teilzeichnung

Zeichnen und bemal3en Sie den Deckel (Pos. 3) der Zentrierspitze im Mal3stab 2:1.

a) Der AuBendurchmesser ist 58,5 —0,2 mm, der Innendurchmesser 32,5 +0,2 mm. Der AulBenkegel ist
3 mm lang und hat einen Kegelwinkel von 60° (Anfasung 30°).

b) Der Absatz zur Aufnahme in Pos. 1 ist 4,3 mm lang und hat den Durchmesser 52 mm, Toleranzklasse
ist m6, mit Hullbedingung als Auswertemethode.

c) Die Ausdrehung zur Aufnahme von Pos. 4 ist 4,5 +0,2 mm tief und hat den Durchmesser 42 mm, Tole-
ranzklasse H7, Hiillbedingung als Auswertemethode. Der Ubergang zur Planfliche @52 ist mit 0,5 x 45°,
zur Bohrung 32,5 mit 1 x 45° gefast.

d) Der Einstich zur Aufnahme von Pos. 5 hat die Durchmesser 374 -0,2 mm und 50,6 +0,2 mm und ist
1,1 +0,2 tief.

e) Die beiden Innendurchmesser missen mit einer Toleranz von 0,05 mm zur Achse des Durchmessers
52 m6 rundlaufen. Ansonsten sind Form und Lage nach Toleranzklasse K, ISO 2768 auszufiihren.

f) Die Durchmesser 52 m6 und 42 H7 diirfen eine mittlere Hohe Rz von 6,3 um nicht Uberschreiten, alle
Ubrigen Flachen dirfen eine mittlere Hohe Rz bis zu 25 ym aufweisen.

g) Die AuBenkanten missen mit 0,3 bis 0,5 mm gefast oder gerundet werden, die Innenkanten muissen
einen Ubergang von hdchstens 0,3 mm aufweisen.

h) MalRe ohneToleranzangaben sind nach ISO 2768 mit der Toleranzklasse mittel auszufihren.

i) Das ganze Werkstuick ist briniert.
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Name: Klasse:

3 Gabelkopf

Aufgaben 1 und 2 JLEHRMITTEL

LS

1 Gabelkopf Gelenk ﬁf—ﬂ
Derim Anker drehbar gelagerte Gabelkopfsoll miteiner Druckstan-  Anker

ge (Skizze) verbunden werden. Die verwendete Druckstange
hat einen Durchmesser d = 40 mm.

Konstruieren Sie das andere Ende des in der Vorderansicht teil-
weise gegebenen Gabelkopfes entsprechend. Erganzen Sie, wenn
notig, die Draufsicht und zeichnen Sie die Seitenansicht von links
(Schnitt A-A).

Spannstift 1

Spannstift 2

4 Gabelkopf

2 Normbezeichnung
Schreiben Sie unter lhre Konstruktion die Normbezeichnungen F
der von Ihnen vorgesehenen Spannstifte 1 und 2.

A

—»I

Druckstange

—>
e
I , I
I I
| | |
S B I
I I
—— A
I ' I Normbezeichnung Spannstift 1:
I : I
| | Normbezeichnung Spannstift 2:

Blatt 14
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Name: Klasse: Datum:

ofA

3 Gabelkopf e
Aufgabe 3 I-I-IMITTEL

3 Bolzenverbindungen
Als Verbindung zwischen Anker und Gabelkopf muss der Spannstift 1 durch eine Bolzenverbindung er-
setzt werden.
a) Stellen Sie die Bolzenverbindung mit
- einem Bolzen ISO 2340 - B - 20 x 100 - St
- zwei Scheiben ISO 8738 - 20 - 160 HV
- zwei Splinten 1ISO 1234 - 5 x 40 - St dar.
b) Stellen Sie die Bolzenverbindung mit
- einem Bolzen ISO 2341 - B - 20 x 85 - St
- einer Scheibe ISO 8738 - 20 - 160 HV
- einem Splint ISO 1234 - 5 x 40 - St dar.

a) /\/\—_

—

b) 7




Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des Verlages.
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Name: Klasse:

3 Gabelkopf

Aufgabe 4

4 Bolzenverbindung

Als weitere Alternative der Bolzenverbindung zwischen Anker und Gabelkopf soll ein Bolzen mit Kopf

und Gewindezapfen, eine dazu passende Scheibe mit 200 HV Harte und eine Sechskantmutter mit

Klemmteil zum Einsatz kommen.

a) Wahlen Sie geeignete NormgréfRRen aus und geben Sie Normbezeichnungen an.

b) Ermitteln Sie die Abmessungen der Normteile und tragen Sie diese in die Tabelle ein.

c) Bestimmen Sie die Passungsart, die sich zwischen Bolzen und Gabel ergibt, wenn die Gabelbohrung
mit der Toleranzklasse H7 hergestellt wird und bestimmen Sie deren Grenzpassungen sowie deren
Passtoleranz.

d) Stellen Sie die Bolzenverbindung mit den ausgewahlten Normteilen dar.

a)

b)

c)

d)

Bolzen:

Scheibe:

Mutter:

Normteilabmessungen in mm

Bolzen Scheibe

b dq dy

Blatt 16
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Name:

Klasse:

Datum:

4 Bohrvorrichtung

Gesamtzeichnung, Stickliste

ofA
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9
Vorbearbeitetes Werkstiick QZEiaBb;ﬁrtiEQSlage
EN-GJL300
1x 45° 2/, 1xu5°
J
3 3

Funktionsbeschreibung

NS

Mithilfe der Bohrvorrichtung sollen Serien von vorbearbeiteten Werkstiicken aus Gusseisen radial
gebohrt werden. Die Langslage der Bohrung ist stufenlos einstellbar.

I\éli?:;]ge?t/ Benennung Werkstoff/Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung
1 1 Gestell S235JRC+C best. aus Pos. 2+3+4
2 1 Grundplatte S235JRC+C Blech 20 mm
3 1 Steg S235JRC+C Blech 30 mm
A 1 Bohrplatte S235JRC+C Blech 18 mm
5 1 Bohrbuchse DIN 179 - A -8x16
6 1 Bolzen C45E+QT Rd 70x130
7 1 Zylinderstift ISO 8734 - A - L x 20
8 L Sechskantschraube ISO 4014 - M5 x 20 - 8.8
9 1 Passfeder DIN 6885 -A-8x7x16
10 1 Anschlagmutter E295 Rd 60x30
11 1 Gewindestift ISO 4026 - M5 x 12 - 45H
12 1 Schwenkarm S235JRC+C Blech 12 (Brennschnitt)
13 1 Bundmutter DIN 6331 -M10 - 10
14 1 Abstandsbuchse S185 Rohr 813,5x3,2
15 1 Scheibe ISO 7090 - 8 - 200 HV
16 1 Sechskanfschraube ISO 4014 - M8 x 35 - 8.8
17 1 Zylinderstift ISO 2338 - 6mé6 x 30 - St
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Name:

Klasse:

4 Bohrvorrichtung
Einzelteile

1 Gestell, bestehend aus Pos. 2, 3 + 4

S235JRC+C 5/7 (77)

_ 65 Markierung
A-A > 75 \f durch Korner
| 60 50
212 K1 (® — A rq
—/Ra 63 3 l—
B
7 = N
= [~ 2x 10 x 45°
L;
Taqqaaaey
X | \\\
M5 10 +0,2 E\L
N\ 301 © TN Ax M5
Ny = VY
gl & S| —/Ra 63 =
5 L X )/
235 - 10 x 45° (4x) . . ™~
& / \ / ~&
17 Y | e et _ﬁ./x&/ n
N A P2 s
Y Viddddtasaii indddddddddd \ "
s 7 T
= g / 9
= e | -
2 / ' i
@ 20 15 & ) Z 4 H1(®) | -
<l |« s ~ | 20 A 26 HI(E) x15
| 2 ‘4 —/Ra 63 40 N M8
70 5
110
1 +0,2
6 Bolzen C45E+QT" °1.25 0
DIN 76-A —/Ra 3,2 4 H8
DIN 509-E0,8 x 0,3
) 1x 45° A - U
|| @ o ~
[¥al
M~ (m !
@t) 111 / = et
=
8 g g
1 x 45°
Y 309 25
38
60
0 05 x 45°
— -
10 -01 (115)
125 ~
oo QZS
+\1. f7®
1 Pos. 6 gezeichnet fiir Fertigung der Bohrungsvariante 1
Form- und Lagetoleranzen fiir Pos. 6: Blatt 30
il
10  Anschlagmutter E295 14 Abstandsbuchse  S185
1y 150 24 12 Schwenkarm  S235JRC+C
—/Ra 3,2 ' V/_ Ra 3,2
w22 V/_ Ra 6,3
= D)
- 0 @ RO &
ol & S| n
Q| x R ~ Rs
I 2 s
=3 | =
Sy (@) o3 @
—>A _\9/ 2 = = | o
|— M~
~ - 3=
20 @ t=12 -1 =
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R
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o O\
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