Beispiele fur Wochenberichte im Grundpraktikum Maschinenbau

Diese Berichte dienen als Vorlage bei der Erstellung von Wochenberichten im Grund-
praktikum und sollen lediglich als Untersttitzung dienen.
Die urspringlichen Verfasser haben ihr Einverstandnis fur die Veroéffentlichung erteilt.

Die Wochenberichte missen (einzeln oder insgesamt) von der Firma mit Stempel und
Unterschrift bestatigt werden.

Vgl. Studienplan, Punkt 4.2, Anerkennung des Berufspraktikums:

Die Anerkennung des Praktikums erfolgt durch das Praktikantenamt der Fakultat fur
Maschinenbau. Zur Anerkennung ist die Vorlage des Ausbildungsvertrags und eines
ordnungsgemal abgefassten Praktikumsberichts fir das Grundpraktikum (von der Firma
bestétigt) ... erforderlich. Art und Dauer der einzelnen Tatigkeitsabschnitte missen aus
den Unterlagen klar ersichtlich sein.

Fur das Grundpraktikum muss ein Bericht angefertigt werden, der eine geistige Ausein-
andersetzung mit dem bearbeiteten Thema erkennen lasst. Eine chronologische Auflistung
der Tatigkeiten ist hierfr nicht ausreichend. Die Praktikanten berichten Uber ihre Tatig-
keiten und die dabei gemachten Beobachtungen und holen dazu die Bestatigung des Aus-
bildungsbetriebes ein. Die Berichterstattung umfasst wochentliche Arbeitsberichte
(Umfang ca. 1 DIN A4-Seite pro Woche) fir das Grundpraktikum. Dabei ist die Form frei
wahlbar (Handschrift, Textsystem, Computergraphik, etc.).
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1. Erste Woche: Feilen, Bohren (Datum: von ... bis ...)

Nach einer allgemeinen Sicherheitseinweisung sowie einer kurzen Fihrung durch den
Betrieb, begann mein Grundpraktikum erwartungsgemal mit dem Feilen eines U-Stahls.
Durch Feilen kdnnen Werkstiicke spanend bearbeitet werden, allerdings hangt die
Maf3genauigkeit und Oberflachengite stark von der jeweiligen Person ab und der
Zeitaufwand ist im Verhéltnis zu anderen spanenden Bearbeitungsmdoglichkeiten sehr
hoch. Aus diesen Grinden wird Feilen hauptsachlich zum Nachbearbeiten von
Werkstucken verwendet.
Man unterscheidet zwischen drei verschiedenen Spanungsarten:
e Schruppen: Beim Schruppen soll mdglichst viel Material in kurzer Zeit abgetragen
werden. Die Oberflachengute ist dabei allerdings sehr gering.
e Schlichten: Beim Schlichten wird die Oberflachengite erhéht, jedoch wird auch
weniger Material abgetragen.
e Feinschlichten: Beim Feinschlichten wird eine hohe Oberflachengite erreicht, man
kann aber kaum noch Material abtragen.
Zusatzlich unterteilt man Feilen noch durch ihre verschiedenen Querschnittsformen, die
am weitesten verbreiteten Feilen sind etwa die Flachfeile, die Dreikantfeile oder die
Rundfeile.
Der U-Stahl sollte zuerst mit einem Hohenreil3er angerissen werden. Mit Anreil3en
bezeichnet man das Ubertragen von Mafe auf das Werkstiick. Fir Werkstiicke aus Stahl
wird hierzu eine Reil3nadel aus gehartetem Stahl verwendet. Mit der Rei3nadel kann man
dann eine dinne Kerbe in das Werksttick ziehen, um Markierungen zu setzen.
Den U-Stahl habe ich dann mehrere Male angerissen und jeweils auf das passende Mal}
gefeilt. Mein Werkstiick wurde im Anschluss auf mehrere Dinge gepruft. Einen 90° Winkel
oder eine ebene Flache kann man mit dem Lichtspaltverfahren prifen. Hierflr wird ein
Haarwinkel an das Werkstick angelegt und man pruft ob noch Licht zwischen dem
Haarwinkel und dem Werkstick durchfallt. MafRe wurden mit einem normalen
Messschieber gemessen und Radien wurden mit speziellen Radius-Lehren gemessen.
Das Werkstiick wurde am Ende noch mit Schlagzahlen markiert. Wobei Schlagzahlen fir
Markierungen nur eingeschrankt sinnvoll sind, da sie das Werkstick in lokaler Umgebung
plastisch stark verformen.

Dann sollte ich zwei Bohrplatten an einer Sdulenbohrmaschine anfertigen. Dabei musste
ich zuerst die Mittelpunkte der Bohrungen durch Anreil3en und Kérnen kennzeichnen. Dies
dient zum Einen dazu, die exakte Lage der Bohrung zu definieren und zum Anderen, ein
Verlaufen des Bohrers zu verhindern. Bei grof3eren Bohrungen sollte zuvor mit kleinerem
Durchmesser vorgebohrt werden, aufl3erdem sollte der Bohrer mit Kihlflissigkeit gekihlt
werden. Um die Lange der Spane bei tiefen Bohrungen zu verringern, sollte immer wieder
kurzzeitig der Vorschub verringert werden, um die Spane so zu brechen. Wichtig beim
Bohren ist es, die richtige Drehzahl einzustellen. Diese hangt vom Material des
Werkstoffes, vom Bohrer und vom Durchmesser der Bohrung ab. Bei falscher Drehzahl
kann entweder die Oberflachengite der Bohrung sinken oder der Bohrer schneller
abgenutzt werden.
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2. Zweite Woche: Drehen (Datum: von ... bis ...)

Nun war es an der Zeit mein erlerntes Wissen eigenstandig anzuwenden. Ich fertigte eine
Schraubzwinge aus mehreren Einzelteilen an (s. Bild). Zuerst wurde der Bugel (1) grob
aus einer Platte heraus geséagt und danach mit einer Flachfeile die Flachen bearbeitet und
mit einer Rundfeile die Radien bearbeitet. Die Backen (3) konnte ich von einem Halbzeug
absagen und ich musste nur noch die Stirnflachen plan feilen. Die beiden Teile wurden
dann zusammengesetzt durchbohrt, damit sich die Backen nicht verbiegen. Die Spindel (2)
habe ich zusammen mit einem Azubi an einer Drehmaschine erstellt und danach von
Hand ein Aullengewinde aufgedreht. Die Spindel wurde nun auch in den Bulgel
eingeschraubt und oben mit einem Zylinderstift (5) versehen. Nachdem die Spannscheibe
(4) auf die Unterseite der Spindel aufgeschoben wurde, habe ich die Spindel unter der
Spannscheibe mit Meil3el und Hammer so aufgebogen, dass die Spannscheibe nicht mehr
herunter rutschen kann. Am Ende wurde die Schraubzwinge noch mit Klarlack tberzogen,
damit sie nicht rostet. Allerdings musste ich aufpassen, dass an das Gewinde nicht in
Kontakt mit dem Lack kam, da es sich sonst nicht mehr sauber drehen Iasst.

Schraubzwinge (Quelle unbekannt):

r_

\

\ Schworzbrenner

Erfahrungen bei Bearbeitungstechniken:

Viele Grundtechniken sind schwerer als sie zuerst aussehen. Kennt man jedoch die
richtige Technik kann man relativ genau und vor allem zeitsparend arbeiten. Z.B. beim
Feilen eines Aluminium Passstiickes war meine Geduld auf eine schwere Probe gestellt.
Dreimal musste ich von vorne beginnen, weil ich jedes Mal zuviel Material abgetragen
hatte. Haufiges Nachmessen war Pflicht. Sagen und Bohren fiel mir hingegen leicht und
war wesentlich interessanter als das Feilen.
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3. Dritte Woche: Drehen (Datum: von ... bis ...)

Nachdem ich schon in der vorherigen Woche bei der Herstellung der Schraubzwinge
einen kurzen Einblick in das Arbeiten mit einer Drehmaschine bekommen habe, konnte ich
in dieser Woche einige Ubungsstiicke anfertigen und am Ende auch ein einfaches Teil aus
der Produktion Ubernehmen. Nach einer Sicherheitseinweisung und einer kurzen
theoretischen Lektion tUber das Drehen konnte ich meine Arbeit an einer kleinen Hand-
Dreh-Maschine beginnen.

Beim Drehen wird das Werkstick fest eingespannt und fuhrt fast immer die
Drehbewegung aus. Das Werkzeug ist ebenfalls fest eingespannt und wird an der zu
bearbeitenden Flache entlanggefihrt. Wichtig sind hierbei der richtige Vorschub des
Werkzeugs und eine passende Drehzahl des Werkstiicks. Sind diese beiden Parameter
nicht richtig abgestimmt, wird entweder die Oberflache des Werkstickes schlecht, das
Werkzeug wird schnell abgenutzt oder die Fertigungszeit steigt.

Man kann das Drehen grob in zwei Bereiche unterteilen:
e Langsdrehen: Die Vorschubbewegung erfolgt langs der Drehachse.
Hierzu gehoren z.B. Langs-Plandrehen, Gewindedrehen, Langs-Runddrehen
e Plandrehen: Die Vorschubbewegung erfolgt quer zur Drehachse.
Hierzu gehoren z.B. Quer-Plandrehen und Quer-Abstechdrehen

Zusatzlich kann man noch in Innendrehen und Auf3endrehen unterscheiden. Es gibt eine
Vielzahl von verschiedenen Meil3eln dich sich in Form und Schneideplatten unterscheiden.

Das Drehen war in der Theorie relativ einfach zu erlernen und auch in der Praxis relativ
Uberschaubar, da doch nur wenige Meil3el eingesetzt werden. Bei meinen ersten
Ubungsstiicken musste ich noch jede Bewegung und jeden Handgriff Gberdenken, im
Laufe der Zeit konnte ich jedoch viele Arbeitsschritte automatisieren und wurde so immer
schneller bei der Bearbeitung. Ich war auch verblifft wie einfach man mit einer
Drehmaschine ein Aul3engewinde schneiden kann, wenn man bedenkt, wie lange es von
Hand dauert.

Es fiel mir allerdings relativ schwer gleichmafiige schrage Flachen zu erzeugen. Es ist gar
nicht so einfach, an einem bzw. zwei Radern gleichzeitig mit konstantem Tempo zu
Drehen. So habe ich bei diesem Ubungsstiick kleine Wellen und Riefen in die Oberflache
bekommen.

Es wurde auch klar, dass trotz modernen Maschinen die Werkstiicke oft noch von Hand
nachbearbeitet werden missen. So musste ich oft am Ende der Dreharbeit das Werksttick
entgraten oder die Oberflache mit einer Feile oder Schleifpapier verbessern.

Ein Ubungsstiick war eine ca. 20 langen Schraube aus Kunststoff. Die Schwierigkeit lag
hierbei beim Langsdrehen des mittleren Teils der Schraube. Da das Material im Vergleich
zu Metall sehr duktil ist, hat sich die Schraube in der Mitte vom Meil3el weggebogen und
es entstand ein bauchiges Profil. Das uberfliissige Material wurde mit Schleifpapier weiter
abgetragen.

Das Drehen hat mir wesentlich mehr Spald gemacht, als die Arbeiten von Hand, was
mitunter daran lag, dass es wesentlich anspruchsvoller ist und auch mehr Méglichkeiten
bietet.
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4, Vierte Woche: Frasen (Datum: von ... bis ...)

Der wesentliche Unterschied des Frasens zum Drehen besteht darin, dass beim Frasen
das Werkzeug die Rotationsbewegung ausfuhrt und das Werkstiick auf einem Tisch fest
eingespannt ist. Der Tisch bzw. das Werkzeug lasst sich in 3 Achsen verschieben. Bei
besseren Frasmaschinen lasst sich der Tisch zusétzlich noch im Winkel verstellen, um
einfacher schrage Flachen Frasen zu kénnen.

Nach der tblichen Sicherheitseinweisung und theoretischen Einweisung war ich die ersten
beiden Tage damit beschaftigt, mit einem Azubi einen Sockel flr eine drehbare Solar-
Leuchte zu bauen. Er wurde aus einem massiven Stahlblock mit einem Durchmesser von
Uber 30 cm heraus gefrast. Wir arbeiteten an einer programmierbaren CNC Frasmaschine.
Zuerst wurde das Werkstick mit einem Planfraskopf auf die erforderliche Geometrie
gebracht. Trotz eines langsamen Vorschubs und viel Kuhlflussigkeit nutzen die
Schneideplatten sehr schnell ab und mussten haufig ausgewechselt werden. Danach
haben wir das Werkstiick noch mit einem Schlichtfraser auf die Endgeometrie gebracht.
Die innenliegenden Ecken wurden danach noch mit einem kleineren Fraser bearbeitet, da
der Radius des ersten Schlichtfrasers zu grof3 war.

Um eine saubere Oberflache zu erhalten wurde das Werkstiick im Anschluss an die
Frasarbeiten noch auf einer Flachschleifmaschine abgeschliffen. Beim Planschleifen
unterscheidet man hauptsachlich zwischen zwei Arten: Dem Pendelschleifen und dem
Tiefschleifen. Beim Pendelschleifen fahrt das Schleifwerkzeug mit hohem Vorschub und
kleiner Zustellung oft Uber dem Werkstick hin und her. Dabei muss immer die
Werkstuckkante Uberfahren werden. Im Gegensatz dazu wird beim Tiefschleifen das
Werkstuck nur einmal Uberfahren, allerdings mit hoher Zustellung und sehr niedrigem
Vorschub. Bei unserem Werkstiick wendeten wir das Pendelschleifen an, da kaum
Material abgetragen werden sollte und wir nur eine schone Oberflache erhalten wollten.

Den Rest der Woche arbeitete ich mehr oder weniger eigenstandig an einer kleineren
Hand-Fras-Maschine. Im Gegensatz zu einer CNC Frasmaschine musste ich hier den
Vorschub durch eine Kurbel von Hand steuern.

Ich fertigte eine in der Hohe verstellbare Unterlegplatte, die aus zwei Teilen bestand.
Dieses Werkstlick konnte problemlos in einen Schraubstock eingespannt werden, was die
Arbeit nattrlich erleichterte. Zuerst wurden alle Seitenflachen mit einem Planfraser auf
Mald gebracht. Mit einer passenden schrédgen Unterlage konnte ich eine Nut in einem
bestimmten Winkel in der Mitte der einen Platte einfrasen. Die andere Platte hatte in der
Mitte einen schragen Steg und links und rechts davon Absenkungen, sodass sie genau auf
die erste Platte passte. In eine Platte wurden mehrere Langlocher eingefrast, wahrend in
die andere mit einer Saulenbohrmaschine Bohrungen mit Gewinden gemacht wurden.

Erfahrungen

Wahrend ich beim Drehen recht schnell an die Grenzen des Mdglichen stiel3, bietet das
Feld des Frasens viel mehr Moglichkeiten. Es kénnen durch die drei Achsen einfach viel
mehr Formen erzeugt werden. So war ich anfangs leicht Uberfordert, bekam dann
allerdings ahnlich wie beim Drehen recht schnell Routine. Trotzdem musste man immer
sehr konzentriert bleiben, da eine falsche Handlung schnell das ganze Werkstlck
unbrauchbar machen kann.
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5. Flnfte Woche: Biegen, Loten (Datum: von ... bis ...)

Vorfertigung Pyramidenstumpf aus Edelstahl: Zunachst wurde ich darin unterrichtet, wie
die Mal3e des Kegelstumpfes zu bestimmen sind und wie diese spater angerissen werden.
Als Ubung wurde von mir hierzu den Kegelstumpf auf Papier vorgezeichnet,
ausgeschnitten und zusammengesetzt. Beim spateren AnreiRen und bei der Verarbeitung
des Edelstahls sind Handschuhe und Schutzbrille zu tragen, zum Schutz vor scharfen
Kanten und Spanen. Abgesagter oder geschnittener Ausschuss wird sofort entsorgt und
scharfe Kanten entgratet. Der Anriss erfolgt mit Hilfe der Reil3nadel, des Zirkels und eines
Stahllineals. Hierbei wird der Pyramidenstumpf in zwei Teile aufgeteilt, sodass nur jeweils
zwei Trapeze sich an einer Kante berihren. Spater wird diese Kante gebogen und die
anderen Kanten verschweil3t. Das Ausschneiden des Stumpfes erfolgt mithilfe der Sage
und der Handhebelschere. Ist das Werkstlick grob zugeschnitten, wird es noch bis auf den
Anriss runtergefeilt. Vor dem Biegen muss zum einen die Schwenkbiegemaschine mit
Handantrieb richtig eingestellt werden, sodass das Werkstlick nicht verrutschen kann.
AuRerdem muss die Dicke des Materials berticksichtig werden und entsprechend muss
der Abstand der Biegewangen eingestellt sein. Nach jedem Biegevorgang wird der Winkel
Uberpruft, dabei ist zu beachten, dass nicht die seitlichen Kanten einen 90° Winkel bilden
mussen, sondern die Unterkanten des Kegelstumpfes, auf denen er spéater steht.

Fur das Biegen ein Stahlrohr mit 6 mm Durchmesser verwendet. Beim Biegen ist stets zu
beachten in die richtige Richtung zu biegen. Um ein Falschbiegen zu vermeiden, formt
man sich aus Draht das zu biegende Rohr vor, so kann man immer sein Muster an das
Rohr anlegen, um zu Uberprifen ob man in die richtige Richtung biegt. Beim Vorgang
muss auch darauf geachtet werden, dass die angegebenen Mal3e sich immer von
Rohrmitte zu Rohrmitte beziehen und dass sich beim Biegen das Material in eine Richtung
verzieht und so langer wird. Diese Verlangerung muss beim Abtragen der MalRe der
nachsten Biegung dann abgezogen werden. Da die Malie aber von Rohrmitte zu
Rohrmitte angegeben werden muss der Durchmesser einmal abgezogen werden. Sind die
Rohre gebogen werden diese auf Mal3 zugeschnitten und entgratet. Spater werden diese
mit Halterungen an Pumpe und Becken befestigt.

Beim Biegen der Rohre hat mich Uberrascht, dass man mit einfachsten mechanischen
Hilfsmitteln sehr leicht und ohne grofRen Kraftaufwand das Werkstiick in seine neue Form
bringen kann. Auch wusste ich vorher nicht, dass das Biegen ohne das Erwarmen des
Werkstiicks funktioniert.

Loten von Kupferrohren: Zunachst habe ich die Kupferrohre auf die richtige Lange
abgeschnitten und mit den entsprechenden Verbindungsstiicken zusammengesteck.
Dann habe ich die Kupferrohre mit einem Gasbrenner (Sauerstoff und Acetylen) solange
erhitzt bis das Kupfer leicht rétlich gliht. Nun halt man das Lot, das noch von einem
Flussmittel umhullt ist, an den Spalt der zusammengesteckten Rohre und lasst das
Flussmittel abschmelzen. Das Flussmittel ist dazu da um die Lo6toberflache von
Oxidschichten zu reinigen und um zu verhindern das sich weitere Oxidschichten bilden.
Nach einer weiteren Erhitzung hielt ich das Lot ein weiteres Mal an den Spalt und bis es
schmolz. Durch die Kapillarkrafte wurde das Lot in den Spalt hineingezogen und
verschlossen. Wichtig ist hierbei das man soviel Lot hinzu gibt, bis der Spalt rundherum
verschlossen ist und das Lot etwas hinausseht.

Interessant beim Loten fand ich wie einfach man zwei Teile fest miteinander verbinden
kann.
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6. Sechste Woche: Schweil3en (Datum: von ... bis ...)

In dieser Woche meines Praktikums bekam ich einen Einblick in das Schweil3en. Es gibt
viele verschiedene Arten des Schweil3ens, einige gebréauchliche sind z.B.

e Gasschmelzschweil3en

e Lichtbogenschmelzschweil3en

e Strahlschweil3en

¢ Wiederstandspressschweil3en
Jede dieser Schweil3varianten hat wieder weitere Unterteilungen.
Metall-Schutzgasschweil3en
Ich habe das Metall-SchutzgasschweiRen (MSG) kennengelernt. Dabei werden Elektrode,
Lichtbogen und Schmelzbad standig von einem Schutzgas umgeben. Als Elektrode dient
eine blanke, abschmelzende Drahtelektrode die mit konstantem Vorschub nachgefuhrt
wird. Durch Strom entsteht ein Lichtbogen, der sehr hohe Temperaturen in lokaler
Umgebung induziert. Die Elektrode schmilzt dabei komplett und die Werkstiicke schmel-
zen teilweise auf. Die so entstandene Schmelze nennt man Schmelzbad. Beim Erstarren
des Schmelzbades verbinden sich dann die Werkstlicke. Stellt man den Vorschub des
Drahtes zu hoch ein, schmelzen die Werkstlicke nicht tief genug auf. Dadurch sitzt die
SchweilRnaht eher auf den Werkstiicken und halt nicht ideal.

Arbeitstechniken:

Die zwei gebrauchlichsten Schwei3ndhte sind die Kehlnaht und die V-Naht. Eine Kehlnaht
entsteht wenn man zwei Werkstiicke rechtwinklig zueinander positioniert. Eine V-Naht
entsteht wenn man zwei Werkstlicke mit Phase aneinander st63t und dann verschweil3t.
Am Ende habe ich auch noch die DV-Naht kennengelernt um tiefere Schweil3nahte zu
ziehen. Dabei bekommt das Werkstiick von beiden Seiten eine Phase und wird auch von
beiden Seiten verschweiflt. Bei groBen Schwei3ndhten legt man immer mehrere
Schweil3nahte Gbereinander. So besteht die ganze Naht aus einer Wurzellage, einer oder
mehreren Mittellagen und einer Decklage. Bei der Schweil3bewegung unterscheidet man
zwischen einer schleppenden SchweilRbewegung, wenn der SchweilRbrenner gezogen
wird und einer stechenden Schweil3bewegung, wenn der Schweil3brenner geschoben
wird. Zusatzlich zum Ziehen oder Schieben fuhrt man noch eine leicht kreisende oder eine
andere ahnliche Bewegung aus.

Erfahrungen

Zuerst durfte ich ohne Einweisung in die richtige Schweil3technik einige Schweil3nahte
legen und mit den Vorschub- und Stromeinstellungen experimentieren, um mich mit dem
Gerat etwas vertraut machen. Schnell merkte ich, dass es sehr schwer war, ohne die
richtige Technik und die nétige Erfahrung, eine schone und saubere Naht zu legen. Selbst
als mir die Technik gezeigt wurde war es immer noch schwer. Zuerst sollte ich Nahte
schleppend oder stechend auf einem flachen Werkstick platzieren. Sobald dies
einigermal3en sicher machbar war, durfte ich Kehlnahte, V-Néhte und spéter auch DV-
Néahte schweil3en.

Besonders in Erinnerung geblieben ist mir die I-Naht an zwei diinnen Blechen. Es erfordert
sehr viel Feingefuhl, um bei diinnen Werkstiicken keine Locher ins Material zu brennen.
So wiederholte ich diese Ubung etliche Male bis ich am Ende ein mehr oder weniger
zufriedenstellendes Ergebnis hatte.
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