Anreilen — Kdrnen

Alle Mess- und AnreiBwerkzeuge
bedirfen einer besonderen
Sorgfalt beim Hantieren und
missen am Arbeitsplatz
sorgfaltig Ubersichtlich abgelegt
werden!

Ordne die Begriffe
den Werkzeugen zu:

1. Reinadel

2. Anschlagwinkel
3. Reilzirkel

4. Korner

5. Haarwinkel

Anreifllen

Unser wichtigstes Anreiwerkzeug ist der

oder Parallelreil3er.
Mit ihm kénnen Anrisse parallel zur Grund-
kante oder zur Standflache gezogen werden.

Der Hohenreil3er besteht aus einem
schweren an dem
vertikal ein Stander mit Millimeterskala
angebracht ist.
Den Stander umschlie3t ein Schieber mit
. Das MaR lasst sich
mit Hilfe des Nonius exakt einstellen. Zur
Justierung dienen zwei

Damit die Anrisslinie absolut gerade verlauft,
wird der HohenreilRer auf einer
gefuhrt die aus Grauguss oder Granit besteht.

Diese Anreil3platten missen absolut plan sein und dirfen keine Beschadigungen aufweisen!
Wenn wir keinen Hohenreil3er zur Verfligung haben, Gbertragen wir das MaR von der Technischen

Zeichnung mit dem und verwenden zum Anreif3en eine
Diese wird am MaRstab oder dem Anschlagwinkel leicht geneigt entlang gefthrt.

Kornen

Damit der Bohrer nicht verlauft, Kérnen wir im zweier Anrisslinien.
Beim Ansetzen halten wir den Kérner auf den Schnittpunkt.
Dann wird der Kérner gestellt, und mit

wird angekornt. Die entstandene Einkerbung soll gerade so tief sein, dass der
geflhrt wird und nicht verlauft.

Beim Kdrnen bendétigen wir eine harte Unterlage und verwenden dazu einen

Metallmaf3stab, Standful3, schrag, HohenreiRer, einem Hammerschlag, Schnittpunkt, Anreil3platte, //////

Amboss, Randelschrauben, Noniusskala, ReiRnadel, senkrecht, Bohrer.
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AnreiBen-Kormen.

Anreilen — Kdrnen

Lehrer

Alle Mess- und AnreiBwerkzeuge
bedirfen einer besonderen
Sorgfalt beim Hantieren und
missen am Arbeitsplatz
sorgfaltig Ubersichtlich abgelegt
werden!

Ordne die Begriffe
den Werkzeugen zu:

1. ReiRnadel

2. Anschlagwinkel
3. Reilzirkel

4. Korner

5. Haarwinkel

Anreifllen

Unser wichtigstes Anreiwerkzeug ist der
HohenreilRer oder Parallelreil3er.
Mit ihm kénnen Anrisse parallel zur Grund-
kante oder zur Standflache gezogen werden.

Der Hohenreil3er besteht aus einem
schweren Standful3 an dem vertikal
ein Stander mit Millimeterskala angebracht
ist.

Den Stander umschlie3t ein Schieber mit
Noniusskala . Das MaR lasst sich mit
Hilfe des Nonius exakt einstellen. Zur
Justierung dienen zwei Randelschrauben.

Damit die Anrisslinie absolut gerade verlauft,
wird der Hohenreiller auf einer Anreil3platte
gefuhrt die aus Grauguss oder Granit besteht.

Diese Anrei3platten mussen absolut plan sein und dirfen keine Beschadigungen aufweisen!
Wenn wir keinen HohenreilRer zur Verfiigung haben, Ubertragen wir das Mal? von der Technischen

Zeichnung mit dem MetallmafRstab und verwenden zum Anreil3en eine ReiRnadel. Diese wird
am Malistab oder dem Anschlagwinkel leicht geneigt entlang gefihrt.

Kornen

Damit der Bohrer nicht verlauft, Kdrnen wir im Schnittpunkt zweier Anrisslinien.
Beim Ansetzen halten wir den Kérner schrag auf den Schnittpunkt.

Dann wird der Kdrner senkrecht gestellt, und mit einem Hammerschlag
wird angekornt. Die entstandene Einkerbung soll gerade so tief sein, dass der
Bohrer gefuhrt wird und nicht verlauft.

Beim Kdrnen bendétigen wir eine harte Unterlage und verwenden dazu einen
Amboss
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Metallmaf3stab, Standfu, schrag, Héhenreiler, einem Hammerschlag, Schnittpunkt, Anreil3platte,
Amboss, Réndelschrauben, Noniusskala, Reil3nadel, senkrecht.
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Bohren von Metallen

Wenn wir in Metalle bohren, miissen wir besondere VorsichtsmaBnahmen treffen:
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Nenne die VorsichtsmaBnahmen, dass solche Unfdlle nicht passieren:

Ergdanzende Regeln zum Bohren von Metallen: =
1. Damit der Bohrer nicht ,verlauft" und die l
Bohrerspitze gefiihrt wird, 7
wir an dem Schnittpunkt der Anrisslinien. \ ;

/

2. Fir Bohrungen in Metall verwenden wir \
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3. Werkstiicke miissen immer fest eingespannt und gegen MitreiBen gesichert werden.
Dazu verwenden wir den

4. Beim Bohren von Metallen ist die richtige Drehzahl besonders wichtig. Die erforderliche Drehzahl
lesen wir an der ab und stellen den Wert am
der Bohrmaschine ein.
Grundsatzlich gelten beim Bohren von Metallen folgende Regeln:

e Fir harte und zidhe Metalle wahlen wir eine Drehzahl.
e Fir weiche Metalle wahlen wir eine Drehzahl.
e Fir kleine Bohrer wahlen wir eine Drehzahl.
e Fir groBBe Bohrer wahlen wir eine Drehzahl
¢ Beim Senken mit dem Kegelsenker wahlen wir eine Drehzahl.

5. Damit der Bohrer nicht heiBlauft und die Spane besser aus den Spannuten
herauskommen, kiihlen bzw. schmieren wir mit

6. Immer wieder flihren wir den Senkhebel etwas zurlick, dass die Spane
und aus dem Bohrloch entweichen kdnnen.

7. Bei groBeren Bohrungen wird mit einem kleineren Bohrer

(s. Abbildung oben). Wir wahlen dabei
einen Bohrer aus, dessen Durchmesser etwas groBer ist als der
des nachfolgenden Bohrers.
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Bohren von Metallen

Wenn wir in Metalle bohren, miissen wir besondere VorsichtsmaBnahmen treffen:
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Nenne die VorsichtsmaBnahmen, dass solche Unfdlle nicht passieren:
e  Schals, Halsketten und weite Kleider ablegen!
e Lange haare nach hinten zusammenbinden, evtl. Haarmutze!
e  Werkstlicke zum Bohren in den Maschinenschraubstock festspannen!

e  Schutzbrille aufsetzen!

1. Damit der Bohrer nicht ,verlauft" und die

Bohrerspitze gefiihrt wird, kérnen 7
wir an dem Schnittpunkt der AnrissliniN ;
2. Fir Bohrungen in Metall verwenden wir 2
HSS - Bohrer.
( SN 22

3. Werkstiicke miissen immer fest eingespannt und gegen MitreiBen gesichert werden.
Dazu verwenden wir den Maschinenschraubstock.

Ergdanzende Regeln zum Bohren von Metallen:

4. Beim Bohren von Metallen ist die richtige Drehzahl besonders wichtig. Die erforderliche Drehzahl
lesen wir an der Drehzahltabelle ab und stellen den Wert am
Drehzahlregler der Bohrmaschine ein.
Grundsatzlich gelten beim Bohren von Metallen folgende Regeln:

e Fir harte und zidhe Metalle wahlen wir eine niedrige  Drehzahl.
e Fir weiche Metalle wahlen wir eine hohe Drehzahl.
e Fir kleine Bohrer wahlen wir eine hohe Drehzahl.
e Fir groBe Bohrer wahlen wir eine niedrige  Drehzahl

e Beim Senken mit dem Kegelsenker wahlen wir eine  sehr niedrige Drehzahl.

5. Damit der Bohrer nicht heiBlauft und die Spane besser aus den Spannuten
herauskommen, kiihlen bzw. schmieren wir mit Bohrol

6. Immer wieder fiihren wir den Senkhebel etwas zurtick, dass die Spane
abbrechen und aus dem Bohrloch entweichen kdnnen.

7. Bei groBeren Bohrungen wird mit einem kleineren Bohrer
vorgebohrt (s. Abbildung oben). Wir wahlen dabei
einen Bohrer aus, dessen Durchmesser etwas groBer ist als der
Bohrerkern des nachfolgenden Bohrers.
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Korner-Bohrer.cad

Benennung: Blatt-Nr:
KORNER, BOHRER
MaRstab: Gepriift: Datum: Name: Klasse:
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