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SolidWorks® Lehrunterlagen

Lernsituation ,Schraubstock”

Einteilung in Lernfelder nach den aktuellen Rahmenlehrplanen

Analyse von Baugruppen, Verbesserungsvorschlage, Erstellung von Einzelteilen.
Erstellen von Fertigungszeichnungen und Materiallisten.
Grundlagen zu Léten und Harten. 7
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Einordung in den Rahmenlehrplan

Beruf: Lernfeld:
Industriemechaniker 3,5
Werkzeugmechaniker 3
Zerspanungsmechaniker 3
Konstruktionsmechaniker 3
Produktdesigner 4,9
Hauptaugenmerk: Verbesserung und Werkstoffauswahl.

Grundlagen zu Léten und Harten.

Lernziele

Die Schulerinnen und Schiler bereiten das maschinelle Herstellen
von berufstypischen Bauelementen vor. Dazu werten sie
Gruppenzeichnungen, Anordnungsplane und Sticklisten aus. Sie
erstellen und &ndern Teilzeichnungen und die dazugehorigen
Arbeitsplane auch mit Hilfe von Anwendungsprogrammen.

Die Schilerinnen und Schiler wahlen unter technologischen
Aspekten geeignete Fertigungsverfahren und Werkstoffe aus. Sie
entscheiden, ob vor der spanenden Fertigung Verfahren zum
Andern von Stoffeigenschaften durchgefiihrt werden missen. Sie
legen notwendige technologische Daten fest und wahlen die
erforderlichen Hilfsstoffe aus. Fir das gewahlte Fertigungs-
verfahren erstellen sie Arbeitsplane, wahlen Spannmittel ftr
Werkstiicke und Werkzeuge.

Sie prasentieren die Arbeitsergebnisse, optimieren die
Arbeitsablaufe und entwickeln Alternativen. Dabei nutzen sie die
modernen Medien und Prasentationsformen. In Versuchen
erproben sie ausgewahlte Arbeitsschritte und auch alternative
Mdglichkeiten und bewerten die Arbeitsergebnisse.
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Themeneinfihrung

Zum Spannen Kkleinerer Werkstticke, wahrend ihrer Bearbeitung,
verwendet man meist den Schraubstock . Ein Schraubstock
besteht aus einer festen und einer beweglichen Backe, zwischen
denen das Werkstick eingespannt wird. An den Schraubstock-
backen sind dazu meist austauschbare Spannbacken angebracht,
die in Form und Harte an das Werkstlick angepasst sein kdnnen.
Durch Drehen einer Schraubspindel mit Hilfe einer Handkurbel
wird die bewegliche Backe relativ zur festen Backe beweqgt.
Dadurch kann zum einen der Abstand zwischen den Backen an
die GrofRe des Werkstlickes angepasst werden und zum anderen
eine Spannkraft auf das Werkstlck ausgetbt werden.

Das Loten ist ein thermisches Flugeverfahren, bei dem metallische
Bauteile unlésbar (stoffschliissig) miteinander verbunden werden.
Zwischen die zu fugenden Bauteile wir ein fliissiges Zusatzmetall,
dass so genannte Lot, eingebracht. Mit dessen Hilfe wird eine
metallische Verbindung von zwei Bauteilen erzeugt. Der
Schmelzpunkt des Lotes liegt immer unter dem Schmelzpunkt der
Fugeteile. Die zu figenden Bauteile kbnnen aus unterschiedlichen
Metallen bestehen.

Ablauf des Ldtens

1. Vorbereitung der zu verbindenden Bauteile
2. Beseitigung Oxidschicht durch Flussmittel
3. Erwarmen der Létfuge tber die
Schmelztemperatur des Lots Werkstlcke
4. Zufuhren des Lotes: dabei wird das Lot
durch Berthren des hei3en Teils geschmc

Lot

und durch Kapillarwirkung in den Loétspalt (s

hinein gesaugt. (Indiz fur gute L6tung)
Abkuhlung der Bauteile
. Reinigung der Lotverbindung

o o

Létkolben

=
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Beim Harten wird bei Eisenwerkstoffen durch Warmbehandlung
ein "harter" Gefligezustand herbeigefuhrt, der auf die Material-
eigenschaften einen entscheidenden Einfluss hat. Im Prinzip lauft
das Harten wie folgt ab: Das zu héartende Material wird auf
Temperaturen zwischen 800 bis 1000 T erhitzt. Dabe i &ndert sich
der kristalline Gefligeverband in einen anderen Zustand (Austenit).
Dieser Gefligezustand wird nun einer sehr raschen Abkuhlung
unterzogen. Dadurch wird das Geflige nicht mehr in seinen alten
Zustand  zurlckversetzt, sondern in den sogenannten
martensitischen Zustand umgewandelt und erhalt dadurch die
gewunschte Harte.

Durchwiérmen

=Temperatur

Abschrecken

Temperatur —»

AnlaR - Anlassen

temperatur / / \

Zeit —»

Neben der Hartung durch reines Erhitzen und Abschrecken gibt es
Harteverfahren, bei denen ganz spezielle Eigenschaften zu
erreichen sind.

Ausgangssituation

Sie sind Auszubildender in einem mittelstandigen Metall-
verarbeitungsbetrieb. Jedes Jahr wird im 2. Lehrjahr von jedem
Lehrling verlang einen Schraubstock zu fertigen und anschlie3end
zusammen zubauen. Sie sollen den vorhandenen Schraubstock
analysieren und Vorschlage zur einfacheren Konstruktion und
Herstellung machen. Ihr Ausbilder bittet Sie jedoch die
Bearbeitungsverfahren Frasen, Drehen, Bohren, Loten und Harten
zu bertcksichtigen um den Lehrlingen auch in Zukunft die
Grundkenntnisse dieser Verfahren naher bringen zu kénnen.
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Aufgabe 1 — Funktionsanalyse

Untersuchen Sie den Schraubstock anhand der E-Drawing Datei
(Schraubstock.EASM) und beschreiben Sie die Funktion.
Die E-Drawing Datei ist Passwort geschutzt. Passwort: SolidWorks

1.1) Warum sind die Schraubstockbacken austauschbar
konstruiert?

1.2) Wie wurden die Knebelringe am Knebel befestigt?

Aufgabe 2 — Konstruktion des neuen Schraubstocks

2.1) Konstruieren Sie mindestens zwei mogliche Losungs-
varianten des neuen Schraubstocks und diskutieren Sie lhre
Ergebnisse im Team. Wahlen Sie den besten L6sungs-
vorschlag und erstellen Sie anschlieBend alle fir die
Konstruktion benétigten Modelle in Solidworks®.

2.2) Erstellen Sie im Anschluss die Baugruppe ,Schraubstock®

mit allen notwendigen VerknUpfungen. Nutzen Sie hier auch

die erweiterten Verknipfungen (z.B. Limit Abstand).

Aufgabe 3 — Auswahl der geeigneten Materialen

3.1) Wahlen Sie anforderungsgerecht mogliche Werkstoffe fir die
Einzelteile aus und weisen Sie diese den Modellen im
SolidWorks® Featuremanager zu.

Beachten Sie hierbei, besonders die zu hartenden und
Lotenden Einzelteile!

3.2) Bestimmen Sie im Anschluss die die Masse lhrer Baugruppe
mit Hilfe von SolidWorks®.

3.3) Erstellen Sie ebenfalls eine Materialliste mit, den flr den
Schraubstock, benoétigten Rohmaterialien in Excel.



P
Solid\Works

Aufgabe 4 — Erstellen aller betrieblichen Fertigung sunterlagen

4.1) Erstellen Sie alle, fur die Fertigung der Baugruppe,
notwendigen betrieblichen Unterlagen.
(Fertigungszeichnungen, Gesamtzeichnungen, Oberflachen-
angaben, Toleranzen, Bearbeitungshinweise, Stlckliste,
Arbeitsplane etc.)

Aufgabe 5 — Technische Mathematik

5.1) Recherchieren Sie die aktuellen Halbzeug- und
Normteilpreise im Internet und vervollstandigen Sie die in
Excel erstellte Materialliste mit den Spalten (Material, Preis
[m], Verbrauch, Preis des bendtigten Materials). Berechnen
Sie im Anschluss den Materialpreis fir den kompletten
Schraubstock.

5.2) Diese Frage bezieht sich auf den ,alten* Schraubstock, siehe
E-Drawing Datei Schraubstock.EASM.
Sie séagen von einer 3m langen Flachstahlstange (20x8mm),
fur die Fertigung von 8 Schraubstocken, Flachstahistticke fir
die Fuhrungsleisten (Pos.7) ab.
Das Sageblatt hat eine Dicke von 2,5mm.

a) Wie grol} ist die Lange L (in m) des ubriggebliebenen
Flachstahls?

b) Wie grol3 ist die Masse m (in kg) der Flachstahlstiicke
fur 8 Schraubstdcke? (p=0,0078 g/mm?®)
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Aufgabe 6 — Zusatzfragen

6.1)

6.2)

6.3)

6.4)

6.5)
6.6)
6.7)
6.8)

6.9)

Was versteht man beim Léten unter der Kapillarwirkung?

Wie werden die Lotverfahren nach der Arbeitstemperatur
unterteilt?

Was bedeutet die Bezeichnung L-Ag5?
Handelt es sich um ein Hart- oder ein Weichlot?

Was bedeutet die Bezeichnung S-Sn97Cu3?
Handelt es sich um ein Hart- oder Weichlot?

Welche Aufgaben haben Flussmittel beim Loten?
Welche Arten von Warmebehandlungen gibt es?
Aus welchen Arbeitsgdngen besteht Harten?
Welche Hartetemperatur haben unlegierte Stahle?

Welche Abschreckmittel gibt es?

6.10) Wodurch unterscheidet sich Glihen von Harten?

6.11) Was versteht man unter der Einhartetiefe?



