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1. Vorwort

Das Werkstatttutorium ist ein Semesterprojekt, das im Ver-
lauf des Sommersemesters 2014 zu dem Thema Campus-
Studenten fiir Studenten, Nitzliches fir den Tag am Cam-
pus, mit der Unterstlitzung von Professor Lothar Schéneck
entstanden ist.

Das Semesterprojekt besteht zum einen aus einem Tutorium,
das die Arbeitsabldufe an den Maschinen im Zentralen Ar-
beitsraum beschreibt, zum anderen aus fiinf Musterplatten,
die Beispiele fir die Bearbeitungsmaoglichkeiten darstellen.
AuBerdem entstanden Plakate zu den Maschinen, die eine
schnell erfassbare Einweisung erméglichen.

Ein groBer Dank gilt den Werkstattleitern, insbesondere Mi-
chael Bauer, Walter Hegemann und Thomas Gabriel, die uns
beziiglich der Texte und der praktischen Arbeit in den Werk-
statten tatkréftig unterstitzt haben.



2. Wozu sind die Werkstatten da?

« Anfertigung 3-dimensionaler Objekte, die im Zusammen-
hang mit dem Studium stehen

> Modelle

> Prototypen

> Ausstellungsobjekte
> Ausstellungssysteme

« Sammlung von Informationen tber Materialeigenschaf-
ten und Materialbeschaffung

+ Sammlung von Informationen tiber Bearbeitungs- und
Fertigungsmaoglichkeiten sowohl in den Werkstatten als
auch bei externen Dienstleistern

+  Austausch, Kommunikation und Zusammenarbeit mit
anderen Studierenden

« Planung und Entwicklung von Projekten



3. Die 3D-Werkstatten und ihre Offnungszeiten
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Werkstatt Raum Wochentage Uhrzeit
Zentraler Arbeitsraum 029 Montag bis Freitag 8.30-19 Uhr
Holz 040/042 Montag bis Freitag 9-16 Uhr
Metall 045/046 Montag bis Freitag 9-16 Uhr
Kunststoff 039 Dienstag, Donnerstag, Freitag 9-16 Uhr
Mittwoch ab 13.30 Uhr
Textil 028 Montag, Dienstag 9-16 Uhr
Lackier 037 Montag bis Mittwoch 9-14 Uhr
Gips-/Ton 007 Dienstag, Donnerstag 9-16 Uhr
Buros der Werkstattleiter
Walter Hegemann 041 Ansprechpartner Holz
Michael Bauer 047 Ansprechpartner Metall
Thomas Gabriel 038 Ansprechpartner Kunststoff
Sven Henkel 038 Ansprechpartner Lackierarbeiten
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4. Die Werkstattleiter

Die Werkstattleiter sind Spezialisten in ihrem Fachgebiet, kon-
nen aber auch fachlbergreifende Hilfestellungen geben. Sie
informieren Uber die Art und Reihenfolge der Bearbeitungs-
moglichkeiten, helfen bei der Bedienung der Maschinen und
stehen den Studierenden neben den studentischen Hilfskraf-
ten zu den jeweiligen Offnungszeiten mit Rat und Tat zur Sei-
te. Die Werkstattleiter sind auflerdem die Ansprechpartner
bei Fragen zur Materialauswahl und -beschaffung.



Holzwerkstatt Metallwerkstatt

Walter Hegemann Michael Bauer
Kunststoffwerkstatt Lackierwerkstatt

Thomas Gabriel Sven Henkel
Textilwerkstatt Gips/Tonwerkstatt

Christian Nachtigaller Sven Henkel



5. Die Arbeitssicherheit

Augen schiitzen

Bei Maschinenarbeiten die Augen vor Spdnen, Schleifstaub
und Spritzern agressiver Substanzen schitzen. Schutzbrille
tragen.

Ohren schiitzen
Bei Maschinenarbeiten, die mit starkem Larm verbunden
sind Gehorschutz tragen.

Atemwege schiitzen

Staubentwicklung vermeiden. Vorhandene
Absaugvorrich-tungen einschalten und auf einwandfreie
Funktion achten. Bei hoher Staubentwicklung einen
Mundschutz tragen.

Haare schiitzen

Bei offenen drehenden Maschinenteilen auf die Haare
ach-ten. Diese mit einem Haargummi zurlickbinden oder
eine Kopfbedeckung tragen.

FuBe schitzen
Festes, geschlossenes Schuhwerk tragen. Keine
Sandalen, Pumps, Flip-Flops oder dhnliches.

K&rper schiitzen

Eng anliegende Kleidung tragen, keine weiten Armel.

Wichtige Notrufnummer

Feuerwehr/Krankentransport Telefon: 112
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6. Worauf muss ich achten?

Allgemeine Hinweise

Nach einer Einflihrung im zweiten Semester darf der Studie-
rende die Werkstatten am Fachbereich nutzen. Beim Arbei-
ten in den Werkstatten, besonders in der Zentralwerkstatt
sind jedoch bestimmte Regeln und Arbeitsschutzmafl3nah-
men zu beachten.

«Niemals alleine in den Werkstatten arbeiten

«  Keine Maschinen ohne entsprechende Einweisung
benutzen

- Einrichtung, Werkzeuge und Maschinen pfleglich behan-
deln und nach dem Benutzen an der dafiir vorgesehe-nen
Stelle sauber hinterlassen

« Jeder Werkstattbenutzer tragt personliche Verantwor-tung
fur die Gerate und Maschinen in den Werkstatten

+  Beiunsachgemaflem Gebrauch haftet der Studierende

+  Ausgeliehene Maschinen und Werkzeuge zurtickbringen

- Der,Zentrale Arbeitsraum” ist zu den Offnungszeiten frei
zuganglich. Dort vorhandene Gerdte und Maschi-nen
konnen nach entsprechender Einflihrung und bei
Anwesenheit einer betreuenden studentischen Hilfskraft
genutzt werden. Dabei ist das,Rote-Punkt-System” (sie-he
Seite 15) zu beachten

« Inden librigen Werkstatten darf nur in Anwesenheit und in
Absprache mit einem Werkstattleiter gearbeitet werden

- Entsprechende Kleidung tragen

OI@IENOIIC)

Materialauswahl und Beschaffung

Bei der Materialauswahl sollte vorher mit den Werkstattlei-
tern gesprochen werden. Die Werkstattleiter geben Tipps
zur Materialauswahl und konnen Beschaffungsmoglichkei-
ten nennen.

- In den Werkstatten existieren vielféltige Lager- und
Musterbesténde, so wie Informationsmaterialien. Vieles
ist in den Werkstdtten vorhanden bzw. kann tber die
Werkstatten bestellt werden

« Inder Bibliothek ist eine umfangreiche Materialsamm-
lung zu finden

« Beider Berechnung des Materialbedarfs den Verschnitt
berlicksichtigen

- Die anfallenden Kosten tragen je nach Bedarfsmenge
die Studierenden
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7. Das Rote-Punkt-System

Das Rote-Punkt-System hilft den Studierenden den Schwierig-
keitsgrad der Maschinenbedienung einzuschdtzen und tragt
dazu bei Gefahren im Umgang mit den Maschinen zu umgehen.
Alle Maschinen in den Werkstatten sind mit einer unterschiedli-
chen Anzahl von Punkten gekennzeichnet.

Ein roter Punkt
Maschinen mit einem Punkt dirfen nach einer Einweisung
selbststandig vom Studierenden bedient werden.

In der Zentralwerkstatt gehoren dazu folgende Maschinen
+ Akkuschrauber

+Handbohrmaschine

- Stichsage

«Handhebelschere

Zwei rote Punkte
Maschinen mit zwei Punkten dirfen nur nach Einweisung
bedient werden.

In der Zentralwerkstatt gehoren dazu folgende Maschinen
«  Tischbohrmaschine

+  Sdulenbohrmaschine

- Styroporschneider

- Bandsdge

»  Dekupiersage

- Tellerschleifer

- Zylinderschleifer

Drei rote Punkte

Maschinen mit drei Punkten kédnnen nur nach spezieller Ein-
weisung und bei Anwesenheit der Werkstattleiter genutzt
werden.

In der Zentralwerkstatt gehoren dazu folgende Maschinen
+  CNC-Frasen
« Thermoform-Maschine (Tiefziehmaschine)



8. Was sollte man dabei haben?

+  Arbeitskleidung
- Papier

«  Schreibgerét

- Geodreieck

+  Messwerkzeug




9. Die Arbeitsvorbereitung
Um in den Werkstatten effektiv arbeiten zu kdénnen ist fol-
gende Reihenfolge empfehlenswert.

1.ldeen, Scribbles, erste Skizzen
Versuchen Sie vorerst ihre Ideen und Gedanken anhand von
aussagekraftigen Skizzen zu kommunizieren.

2.Vormodelle und 3D-Skizzen

Sehr hilfreich ist die Erstellung von Vormodellen um noch offe-
nen Fragen zu kldren und damit die entstehenden Projekte auch
materialgerecht angefertigt werden kénnen.

3. Materialauswahl

Wabhlen Sie das entsprechende Material aus und prifen Sie, ob
es fiir die geplante Funktion und den Bearbeitungsvorgang ge-
eignet ist.

4. Konstruktion und Werkszeichnung als Vorlage

Fur die Fertigung wird eine technische Zeichnung oder eine an-
gemessene Skizze bendtigt. Je nach Aufgabe werden verschiede-
ne Modelbaustufen von der Skizze bis zur Planung eines Funkti-
onsmodelles erstellt.

5. Materialbedarf
Berechnen Sie die bendtigte Materialmenge und bericksich-
tigen Sie dabei auch den Verschnitt.

6. Planung von Bearbeitungstechniken und deren Reihenfolge
Mithilfe der Werkstattleiter die anzuwendende Bearbei-
tungstechnik herausfinden und die Reihenfolge der Arbeits-
schritte festlegen.



10. Messen und Anreil3en

Das Prinzip Messen

Als Messen bezeichnet man das Bestimmen der Mal3e in
entsprechenden Maleinheiten. In unserem Fall haben wir es
vornehmlich mit Ldngen und Winkeln zu tun.

Die Messwerkzeuge

StahlmafR

Ein Stahlmaf ist ein aus meist rostfreiem Stahl gefertigtes,
festes und dennoch flexibles Messinstrument mit Langenein-
teilung. Die Skalen und Ziffern sind haufig eingraviert.

MaBband

Ein MaBband ist ein kompaktes Messinstrument, das einen
aufgerollten, mit einer Skala versehenen Blechstreifen enthalt.
MaRbéander gibt es in verschiedenen Ladngen von 2 bis 50 Meter.

GliedermaBstab/Zollstock

Ein Messgerat zur Bestimmung von Ldngen bis zu zwei Me-
tern. Der Gliedermalstab besteht aus kurzen zusammen-
klappbaren Holz-, Kunststoff- oder Metallstreifen, die an
den Enden durch genietete Gelenke miteinander verbunden
sind.

Geodreieck

Das Geodreieck ist eine Kombination aus Lineal und Winkel-
messer in Form eines rechtwinkligen Dreiecks. Es wird zum
Messen und Zeichnen von Winkeln genutzt und erleichtert
das Zeichnen paralleler Linien.

Messschieber
Messinstrument zum genauen Messen (0,05 mm) von Material-
starken, Innen- und AuBendurchmessern und Lochtiefen.

Winkelmesser
Mit dem Winkelmesser lassen sich Winkel ermitteln und
auf einvorhandenes Werkstlick Ubertragen.

Die Lehren

"Lehren" reprasentieren jeweils nur ein Mal3 oder einen
Winkel. Sie dienen zur Uberpriifung dieses Winkels oder
MafBes am Werkstlick. Gleichzeitig eignen sie sich auch
als AnreiSinstrument.

Winkellehren
Winkellehren gibt es vornehmlich im rechten Winkel (90°)
und als Gehrungswinkel (45°). Deren Genauigkeit/
Tauglichkeit  sollte ofter kontrolliert werden.
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Das Prinzip Anreif3en

AnreiBen ist das Ubertragen von MaRen und Formen aus der Skiz-
ze/Zeichnung auf das Werksttick, um dieses ma3genau zu bear-
beiten. Mal3e fiir Bohrungen, Schnitte etc. werden in Form von
geritzten oder gezeichneten Linien auf das Werkstlick aus Holz,
Metall oder Kunststoff aufgebracht.

Die AnreilBwerkzeuge

Bleistift

Bei der Verwendung eines Bleistiftes spricht man auch vom
Anzeichnen. Je nach Materialfarbe und Eigenart sollte ein
geeignetes Werkzeug gewahlt werden.

Zirkel

Beim Anreien mit dem Zirkel wird der Mittelpunkt ange-
kornt. Mit dem Zirkel lassen sich Kreise anzeichnen und auch
Mafe von einer Zeichnung abgreifen und auf ein Werkstiick
Ubertragen.

Koérner

Ein Korner wird eingesetzt, um Metall mit einer kleinen Ver-
tiefung, der sogenannten Kdrnung, zu versehen. Er besteht
aus  Werkzeugstahl, hat eine gehartete Spitze und einen
Schaft. Auf diese Art und Weise werden zum Beispiel Boh-
rungsmittelpunkte markiert.

Reiflnadel

Die Reil3nadel ist aus gehartetem Stahl bzw. mit einer Hartmetall-
spitze versehen. ReiBnadeln sind ca. 20 cm lang und haben einen
Durchmesser von etwa 3 bis 6mm. Manche sind beidseitig ange-
spitzt, wobei ein Ende um 90 Grad abgewinkelt ist.

Achtung!

« Immer auf die notwendige Genauigkeit achten

« Beim Ablesen moglichst senkrecht von oben auf die
Messskala blicken

+ Winkellehren sollten von Zeit zu Zeit auf ihre Genauigkeit
Uberpruft werden.

« AnreiBwerkzeuge sollten eine unbeschaddigte Spitze auf-
weisen

« Bei einem Werkstiick moglichst die gleichen Mess- und
Anreilinstrumente verwenden

« Bei sich wiederholenden Anrissen ein Streichmal} benutzen
oder evtl. eine Anrei8schablone anfertigen.

18
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11. Schneiden

Das Prinzip

Schneiden leitet sich vom Begriff ,Schneide” ab, die scharfe
Kante einer Klinge. Die Klinge oder ein Draht werden unter
Druck durch den Werkstoff geflihrt und zerstéren die innere
Struktur des Stoffes, indem sie ihn trennen. Durch einen
Trennschnitt erfolgt ein spanloses Zerteilen.

Unterschied zwischen Schneiden und Sagen

Schneiden wird im Gegensatz zum Sdgen als ein nicht spa-
nendes Trennen bezeichnet, da beim Schneiden kein
Werk-stoffverlust in Form von Spanen entsteht. Der
Werkstoff wird lediglich durch Druck voneinander
getrennt, wahrend beim Sdgen Zahne den Werkstoff in Form
von Spénen abtragen.

Die Schneidearten

« Scherschneiden (Schere)
Zwei Schneiden bewegen sich aneinander vorbei und
trennen dabei den Werkstoff.

+  Messerschneiden (Meif3el)
Eine Schneide spaltet den Werkstoff. Bei diesem
Verfahren ist es wichtig, dass ein schnittfester Unter-
grund gegeben ist.

+ Beilschneiden (Zange)
Hierbei bewegen sich zwei Schneiden direkt aufeinander
zu und quetschen den Werkstoff auseinander.

— L

N E— a

Scherschneiden Messerschneiden BeiBschneiden
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Parameter

Scharfe der Klinge

Die Scharfe (Schneidengeometrie) der Klinge beeinflusst
die Genauigkeit des Schnittes. Je scharfer die Klinge, des-
to genauer der Schnitt.

Druck
Der Druck, der auf die Klinge ausgetibt wird.

Material

Papier, Pappe, Metall, Styropor und Textilien lassen sich
mithilfe von entsprechenden Werkzeugen schneiden. Je
nach Hartegrad und Beschaffenheit des zu schneidenden
Werkstoffes muss das richtige Schneidewerkzeug ge-
wahlt werden.

Vorhandene Maschinen in der Zentralwerkstatt

Styroporschneider
Handhebelschere

Tipp! Beispiele auf der Musterplatte SCHNEIDEN!

21



Schneidewerkzeuge

Cutter

Vorrangig fur diinne und leichte Materialien zu verwenden.
Ist die Klinge zu lang wird sie instabil und es kann zu Fehlern
und Verletzungen beim Schnitt fihren. Als Hilfsmittel sollte
mit einem stabilen Metalllineal gearbeitet werden.

Schere

Zum Schneiden dunner, leichter Materialien, flr schnelle
Schnitte und Kurven zu nutzen. Neben Papierscheren gibt es,
Blechscheren und Stoffscheren, wie auch die Zackenscheren
(verhindern das Ausfransen von Stoffrandern).

Stecheisen (Beitel)

Anwendung in der Holzverarbeitung zum manuellen Bear-
beiten. Gezielte Schldge mit einem Holzhammer lben den
gewdiinschten Druck aus.

Locheisen

Das Locheisen ist ein meist rundes Stanzwerkzeug. Mittels
eines Hammerschlages wird ein Loch in das zu bearbeitende
Material gestanzt. Die Unterlage sollte fester als der zu lo-
chende Werkstoff und weniger fest als die Klinge des Lochei-
sens sein. (Nicht die Schneidunterlage benutzen!)

Seitenschneider
Ein Seitenschneider ist eine Zange zum Zerschneiden, also Tren-
nen, vor allem von Drahten oder Saiten durch Keilschneiden.

Achtung!

« Scharfes, sauberes, funktionstiichtiges Werkzeug nutzen

« Vom Korper weg arbeiten, um sich im Falle des Abrut-
schens nicht zu verletzen

«  Rutschfeste (Schneid-)Unterlage benutzen

+  Keine libermaRige Gewalt anwenden
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Der Styroporschneider

Mit dem Styorporschneider lassen sich in kirzester Zeit
einfache Modelle erstellen. Anders als beim klassischen
Schneiden dient hier ein heiler Draht zur Durchtrennung
des Materials.

Die Vorbereitungen

Bevor man sich ans Schneiden macht, sollte man darauf ach-
ten, dass die Arbeitsflache frei ist. AuBerdem muss in Abhdn-
gigkeit von der Materialdicke die Temperatur des Drahtes
eingestellt werden. (Versuchsschnitte machen!)

Das Prinzip (Thermisches Trenn-Verfahren)

Das wichtigste Bauteil der Thermosdge ist ein Metalldraht, der
wegen des notwendigen elektrischen Widerstandes immer aus
einer Eisenlegierung (Stahl, Edelstahl, Heizleiter) besteht. Der
durchflieBende hohe Strom erhitzt den Draht auf Arbeitstempe-
ratur. Der heiBe Draht schneidet durch Aufschmelzen des Materi-
als. Die Aufheizzeit betragt etwa 1 Sekunde. Die Schneidtempe-
ratur ist regelbar. Zur sicheren Stromversorgung wird ein
Niedervoltnetz verwendet, damit ein versehentliches
Berlihren des Drahtes ohne schwere Folgen bleibt.
Aufwendigere Modelle verfligen zusétzlich (iber einen
Ventilator zur Kiihlung des Heizdrahtes an den nicht
schneidenden Stellen. Im eingeschalteten Zustand leuchtet
eine Betriebsanzeigelampe auf. Das Schneiden dickerer
Werkstlicke oder das Schneiden mit gréBerer Geschwindigkeit
erfordert hohere Temperaturen des Schneidedrahtes.

OO®OOO
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Der Arbeitsvorgang

1 Der Hauptschalter und der Ein- und Ausschalter missen einge-
schaltet werden. Der Draht ist danach sofort heif3. Nach dem Ar-
beitsvorgang missen beide Schalter ausgeschaltet werden.

Tipp! Uber den  Abluftschlauch werden die
geféhrlichen Gase abgefiihrt. Die entstehenden
Gase sollten nicht direkt eingeatmet werden.

2 Die Temperatur des Drahtes muss auf das zu schneidende Werk-
stlick eingestellt werden.

Es gibt einen Parallel- und einen Winkelanschlag, sowie eine Kreis-
3 schneideeinrichtung. Die Anschldge diirfen nur eingestellt werden,
wenn das Gerdt ausgeschaltet ist. AuBerdem gibt es einen An-
schluss unter dem Hauptschalter fiir einen Modellierstift mit dem
Frei-Hand-Modellierungen mdglich sind.

4Es sind auch Schrdg- oder Winkelschnitte mdoglich. In diesem

Fall bitte die Werkstattleiter fragen.

5 Sind alle Einstellungen vorgenommen, kann das Styropor bei
angepasster Geschwindigkeit mit Hilfe des heiflen Drahtes
geschnitten werden.
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Die Handhebelschere

Das Prinzip

Die Blechschere ist ein Werkzeug zum Scherschneiden von
diinnen Blechen aus Stahl und weichen Metallen und fir
einige Kunststoffplatten. Das Schneiden, auch Scheren ge-
nannt, ist ein spanloses Trennverfahren. Dabei bewegen sich
zwei Schneiden gegeneinander und trennen den Werkstoff.
Bleche bis ca. 1,0mm Dicke kdnnen mit einer Handblech-
schere geschnitten werden.

Achtung

«  Keine libermdBige Gewalt anwenden

« Keine Materialien schneiden, die zu hart (Federstahl) oder
groBer als die angegebenen Maximalmalie sind

« Aufdie scharfen Schnittkanten an den Klingen achten

«  Keinen Draht schneiden

28
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Der Arbeitsvorgang

Zum Scheren den Hebel nach hinten driicken, dadurch be-
wegt sich die obere Klinge nach oben.

Das zu schneidende Werkstlick zwischen die Klingen schie-
ben.

3Den Niederhalter auf die entsprechende Materialdicke ein-
stellen. Er verhindert ein Hochkippen des Werkstiickes.

4Den Hebel kréftig nach vorne ziehen, so dass die obere Klin-
ge nach unten fahrt und das Werkstiick trennt.

30






12. Sagen

Das Prinzip

Sdgen ist ein trennendes, spanabhebendes Verfahren bei
dem, abhdngig von der Breite des Sdgeblattes, eine Trenn-
fuge entsteht. Auf dem Sdgeblatt sind hintereinander eine
bestimmte Anzahl von Sagezdhnen linear oder radial an-
geordnet. Die Sdagefuge sollte breiter sein als der Sdgeblatt-
korper, um ein Festklemmen des Sdgeblattes im Material zu
verhindern. Dies wird durch ein gewelltes, gestauchtes oder
geschranktes Sdgeblatt erreicht (Freischnitt). Gewellte Sage-
blatter haben eine durchgehende Wellenform, gestauchte
Sdgeblatter sind an der Zahnspitze breiter als unten und
bei geschrdankten Sageblattern sind die Zdhne abwechselnd
nach links und rechts gebogen.

von oben
/
— X [
von vorne
Gestauchtes Sageblatt  Geschranktes Sageblatt Gewelltes Sageblatt

Bewegung der Sdge/des Werksttlickes
- Druckprinzip (Normalfall)

«  Zugprinzip (Japanische Sagen)

«  Druck- und Zugprinzip (Astsage)

Einsatz der Sdgetechnik

- Trennen von Werkstlicken,

- Schneiden von Stangen- und Profilmaterial
«Ausschneiden von Durchbriichen in Platten
- Einschneiden von Nuten und Schlitzen

32



Parameter

+ Sdgeblatter
Die Zahnteilung bezeichnet den Abstand von Zahnspitze
zu Zahnspitze und bestimmt die GroBe der Zahnliicken
fir die Aufnahme der Spane. Je nach Harte und Dicke des
Werkstoffes wahlt man Sédgebldtter mit verschiedener
Zahnteilung. Beim Sdgen moglichst die ganze Sdgeblatt-
lange nutzen.

«  Zahnform
Unter der Zahnform versteht man die Geometrie der
Zahnschneide und des Zahngrundes. Welche Zahnform
eingesetzt wird, hdngt von dem zu sdgenden Werkstoff
und seinen Dimensionen ab. Die Form, die Anordnung
sowie die GroBe und Anzahl der Sdgezdhne pro Strecke
ist entscheidend fiir das Arbeitsergebnis.

+— Schnittrichtung

Keilwinkel

Séageblatt

Zahnhohe

Zahnspitze Zahnspitzenlinie

Zahngrund

Schnittwinkel  Freiwinkel Zahnliicke

+  Geschwindigkeit
Grundvoraussetzung fiir ein gutes Arbeitsergebnis ist
eine  kontinuierliche, gleichmdBige Vorschubgeschwin-
digkeit.
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Material

Die Sédge entsprechend dem zu sdgenden Material auswédh-
len. (Holz, Metall, Kunststoff). Je harter (bzw. diinner) das Ma-
terial, desto kleiner die Sdgezdhne. Bei weichen Materialien
werden weniger, dafiir gréBere Zdhne benétigt. Je schma-
ler der Sageriicken des Sageblattes ist, desto engere Kur-
ven lassen sich damit sagen.

Holz

Holz sollte man entlang einer angezeichneten Linie s&-
gen. Damit das Sageblatt nicht im Holz stecken bleibt,
muss der Schnitt etwas breiter als der Sageblattgrund-
korper sein. (Schrankung)

Tipp! Aufgrund des Materialwegfalls immer dicht neben
der angezeichneten Linie arbeiten.

Metall

Metalle haben ein zdhes Gefiige. Deshalb beachten, dass
sich manche Metalle beim Sdgen an den Zdhnen des S&-
geblattes haften bleiben und sich das Sageblatt zusetzt.
Die Zahnteilung bzw. Zahnzahl richtet sich nach der Har-
te und Dicke des Werksttickes.

Kunststoff
In den meisten Féllen kann Kunststoff problemlos ge-
sagt werden. Besonders wichtig ist die Regulierung der
Schnittgeschwindigkeit, damit es nicht zum Verschmel-
zen kommt.
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Vorhandene Maschinen in der Zentralwerkstatt

- Bandsage
- Dekupiersdge
- Stichsage

Tipp! Beispiele auf der Musterplatte SAGEN!
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Handsdgen

Puksage
Kleine Handsdge mit genormtem, auswechselbarem
Sdgeblatt. Dabei wird auf Druck gearbeitet. Aus diesem
Grund ist das Sdgeblatt so einzuspannen, dass die Sage-
zdhne vom Griff weg zeigen.

Laubsdge
Eine Laubsdge ist ein Werkzeug zum Sagen diinner Voll-
holz- und Sperrholzplatten. Sie zeichnet sich dadurch aus,
dass man mit ihr besonders gut Kurven sdagen kann. Sie
dient primdr der Herstellung von Laubsdgearbeiten, also
feinen Konturen in Holz. Es kdnnen damit auch innenlie-
gende Konturen ausgeschnitten werden.

Feinsage
Handsdge mit einem feingezahnten, diinnen Sageblatt.
Benutzt wird sie fir feine, nicht tief in das Holz eindrin-
gende Schnitte.

Goldschmiedesdge

Handsdge mit sehr fein gezahnten und schmalen
Sdgeblattern. Fir sehr enge und feine Kurvenschnitte
geeignet. (dhnlich wie Laubsdge)

Metallbligelsage

Handsdge mit feingezahnten oft gewellten Sageblattern zum
Sdgen von Metallen.
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Puksage

Laubsage

Feinsdge
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Die Stichsage

Ein elektrisches Werkzeug, mit dem durch die Hubbewegung
eines einseitig eingespannten Sdgeblattes diverse Materialien
zersdgt werden kénnen. Die Vorteil der Stichsédge liegt darin, dass
man aus der Flache bei diinnen Platten bzw. Brettern innenlie-
gende Konturen aussdagen kann. Um das Sédgeblatt einfiihren zu
kdnnen ist eine vorherige Bohrung notwendig.
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Einstellhebel fiir Pendelbewegung

Sageblatt
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Die Bandsage

Das Prinzip

Die Bandsdge besitzt im Innenraum drei oder zwei Rollen,
das Sageblatt liegt darauf und wird von einem Motor an-
getrieben. Es ist ein endloses Band, dadurch ist ein unter-
brechungsfreier Schnitt mdoglich. Das Sédgeblatt besteht aus
einem dinnen, am Rand mit meilelartigen Z&hnen verse-
henen, linearen Stahlband. Das Sdgeblatt ist so ausgerich-
tet, dass die Zahne nach unten zeigen, damit das Werkstiick
beim Sagen nach unten gegen den Maschinentisch gedriickt
wird. Mit einer Bandsdge sind sowohl gerade als auch ge-
schweifte Schnitte moglich.

Achtung

+ Héande beim Werkstlickvorschub flach mit geschlossenen
Fingern auf das Werksttick legen.

« Keine Rundmaterialien oder Kugeln sdagen. Diese kénnen sich
beim Sdgen drehen. Das gilt auch fiir Kleinteile, bei denen die
Finger dem S&geblatt zu nahe kommen. Mindestabstand zu
schnell bewegenden Sdgeblattern von 3-5cm beachten. Um
diesen Abstand einzuhalten sollten Hilfsmittel wie z.B. Anle-
geschablone genutzt werden. Bei geraden und rechtwinkli-
gen Schnitten kdnnen Anschlag bzw. Anlagewinkel genutzt
werden.

«  Kunststoff mit geringem Vorschub sdgen um hohe Warmeent-
wicklung und Schmelzen des Werkstoffes zu vermeiden.

«  Keine unvermittelte scharfe Drehung des Werkstiickes aus-
fuhren. Werkstiick beim Sagen nicht zurlickziehen (Sageblatt
springt aus der Fihrung). Falls ein Zurlickziehen notwendig

ist, vorher die Maschine ausschalten.

« Splitter und Spane nicht mit der Hand entfernen

OI@IONC)
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Sageblatt

Maschinentisch

Ein-/Ausschalter

"-._\_\_\_\_H_
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Der Arbeitsvorgang

1Vor Beginn des Sdgevorgangs evtl. vorhandene Hilfsein-
richtungen wie einen Anschlag an den S&getisch montie-
ren. Dieser unterstiitzt eine gerade Werkstuckfiihrung.

2Das zu sagende Werkstlick sollte fest auf dem Maschinen-

tisch aufliegen. AnschlieBend die Maschine einschalten. Das
Band beginnt zu laufen und der Sdgevorgang kann begin-
nen.

Das Werkstiick mit der flachen Hand gegen das Sageblatt

3schieben. Dabei die Finger nicht spreizen. Um eine opti-
male Schnittgeschwindigkeit zu erreichen, sollte eine ma-
terialgemdBe Vorschubgeschwindigkeit gewahlt werden.
AnschlieBend die Maschine ausschalten und die Sdgespane
entfernen.
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Die Dekupiersage

Die Dekupiersage ist die elektrische Ausfihrung der Laubsa-
ge. lhr Sdgeblatt bewegt sich auf und ab und eignet sich sehr
gut fir kurvenférmige und innenliegende feine Schnitte. Am
besten lassen sich damit diinne Holzplatten (bis 8 mm) sdgen.

Achtung!

LOWE

Werkstlick mit den Handen flach und mit geschlossenen
Fingern auf den Maschinentisch driicken.
Vorschubbewegung dem Sédgefortschritt anpassen.
Mindestabstand zu schnell bewegenden Sdgebldttern
von 3-5 cm beachten

Langsam mit Kunststoff arbeiten aufgrund von Warme-
entwicklung

Werkstlick beim Sdgen nicht zurlickziehen (Sageblatt

springt aus der Fiihrung)

Splitter und Spéne nicht mit der Hand entfernen
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Feineinstellung flr Sageblattspann

Sagearm

Ein-/Ausschalter

Luftdiise

Sdgeblatthalter

Sageblatt

/

Klemmschraube
*" .—. fur Neigung des
w’ Arbeitstisches
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Der Arbeitsvorgang
1 Entsprechendes Sageblatt einspannen und bei Bedarf die
gewilinschte Neigung des Arbeitstisches einstellen.

AnschlieBend die Dekupiersdge einschalten und das Werk-

Zstﬂck an das Sageblatt heranfiihren. Dabei das Werkstlick
gegen den Arbeitstisch driicken um eine Auf- und Abbewe-
gung zu vermeiden.

Vor allem kleine Motive zundchst grob aussdgen und in ei-

3nem zweiten Arbeitsgang prédsize nachsdgen. Das Sageblatt
beim Prézisionsschnitt genau an den vorgezeichneten Mar-
kierungen entlangfahren. Nach dem S&dgen samtliche Kanten
und Ecken mit Schleifpapier schleifen.

Tipp! Um Innenformen herauszuarbeiten zuerst Locher in
die auszusdgenden Stellen bohren. Anschliefend das Sage-
blatt ausspannen, durch die Locher fihren, wieder einspan-
nen und die Form heraussdgen.
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13. Frasen

Das Prinzip
Frasen bezeichnet das spanabhebende Bearbeiten von Holz oder
Kunststoffen mittels eines Fraswerkzeuges.

Schnittge-
|:: r schwindigkeit

Vorschub
—

Im Gegensatz zum Drehen wird die zur Spanabhebung notwen-
dige Schnittbewegung durch Rotation des Schneidewerkzeuges
gegentber dem fest im Maschinentisch eingespannten Werk-
stiick erzeugt. Die zur Formgebung notwendige Vorschubbewe-
gung wird durch Bewegung des Fraswerkzeuges bzw. des Werk-
stlickes erzeugt.

Vorhandene Maschinen in der Zentralwerkstatt
+ CNC-Frase
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Die CNC-Frase

Das Prinzip

Bei dieser CNC-Frdse handelt es sich um eine 3-achsige
Maschine. Diese wird Uber eine Maschinensteuerung pro-
grammiert . Die Achsen werden mit Schrittmotoren be-
wegt. Die CNC-Technik ermdglicht in diesem Fall das 2,5 D-
Frasen, mit dem kompliziertere Konturen erzeugt werden
kénnen. Haufig wird das Werkstiick in vielen kleinen ne-
beneinanderliegenden Zeilen abgefahren. Kenndaten einer
Frasmaschine sind die Arbeitsraum-Koordinaten (390 x 290
x 150), das heilt welche Verfahrwege in den Koordinaten X,
Y und Z moglich sind. Die zu frdsenden Dateien missen als

.dxf- oder .dwg-Datei vorliegen.

LO®OOO
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14. Schleifen

Das Prinzip

Schleifen gehért zu den spanabtragenden Fertigungsver-
fahren fiir die Bearbeitung von Konturen und Oberflachen.
Die sehr kleinen Schneiden des einzelnen Schleifkornes, de-
ren Formen unbestimmt sind, erzeugen sehr kleine Spdne
(Schleifstaub). Man kann manuell oder maschinell schleifen.

Schleifkorn

Leimung Papier

Einsatz

Durch das Schleifen ladsst sich ein Werkstiick in eine ge-
wiinschte Form bringen, eine Schicht abtragen, trennen oder
egalisieren. Auflerdem wird es zum Schéarfen von Werkzeug-
schneiden z.B. Messer, Schere, Bohrer, Sdgen und zur Feinbe-
arbeitung von gehérteten Flachen genutzt.

Parameter

Material

Man kann Holz, Metall, Lack, Natur-, Schmuckstein und Glas
schleifen, Werkzeuge schéarfen. Die Schleifart aufgrund von
gewlinschter Oberflaichenbeschaffenheit und Formgenauig-
keit bestimmen.

Geschwindigkeit

Das Schleifergebnis ist abhdangig vom Zusammenwirken von
Schnitt-,  Zustell- und Vorschubbewegung (Schleifgeschwin-
digkeit). Bei entsprechendem Verhdltnis dieser Bewegungen
erfolgt eine kontinuierliche Spanabnahme an den zu bear-
beitenden Flachen.
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Beschaffenheit des Schleifkorpers

Die Harte, Haltbarkeit und GroBe der Schleifkorper und die
Bedingungen der Spanabfuhr beeinflussen das Arbeitser-
gebnis.

Druck auf das Werkstlick

Bei verstarktem Druck auf das Werkstiick erhéht sich die
Effektivitdt des Schleifvorganges. Dabei erhoht sich jedoch
gleichzeitig die Warmeentwicklung, die Belastung der Ma-
schine und des Schleifmittels.

Warmeentwicklung (Schleifbrand)

Beim Schleifen entsteht durch hohe Reibung beim Spanen
Warme. Dies kann zum Anbrennen oder Schmelzen des Werk-
stlickes fiihren. In diesem Fall die Schleifgeschwindigkeit redu-
zieren bzw. die Qualitat des Schleifmittels Gberpriifen.

Vorhandene Maschinen in der Zentralwerkstatt
- Tellerschleifer
-+ Zylinderschleifer

Tipp! Beispiele auf der Musterplatte SCHLEIFEN!

Schleifarten

grob 6-30 Entfernung von Farbschichten, groben Unebenheiten
mittel 36-80 Vorschleifen roher Holzflichen

fein 100-180 Feinschleifen roher Holzflichen

sehr fein 220+ Nachschleifen grundierter und lackierter Flachen

Tipp! Je kleiner die Zahl des Schleifpapiers ist, desto gréber ist
die Kérnung.
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Schleifpapier

Die meisten Werkstlicke bearbeitet man mit Schleifpapier.
Dabei gibt es unterschiedliche Kérnungen, die zu verschie-
densten Ergebnissen fiihren kénnen.

Schleifvlies

Schleifvlies ist ein gewebeartiges Schleifmittel, das formbar
und flexibel ist. Er ist langer nutzbar, da sich der Schleifstaub
zwischen den Gewebefasern sammelt und so die Schleifwir-
kung erhalten bleibt. Besonders gut geeignet fiir gekrimmte
Flachen und Kanten.
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Schleifschwamm

Bei dem Schleifschwamm ist das Schleifmittel auf einem flexiblen
Schaumkern aufgebracht und ist gut geeignet fiir runde Kanten
und geschwungene Flachen. Manchmal hat er auf der Vorder-
und Rickseite verschiedene Kérnungen.

Schleifklotz

Der Schleifklotz besteht zum Beispiel aus Kork. Er wird zum Schlei-
fen von Flachen, z.B. Tliren oder Holzplatten verwendet. Man legt
das Schleifpapier um den Klotz und hélt es mit der Hand fest.
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Der Tellerschleifer

Die Vorbereitungen

Bevor man sich ans Schleifen macht, muss man sicher gehen,
dass das angebrachte Schleifpapier fir das zu schleifende
Werkstlick geeignet ist. AnschlieBend sollte nach Maoglich-
keit eine Position des Werkstlickes auf der Ablage gewahlt
werden, an der das Schleifpapier noch relativ unbenutzt ist.

Das Prinzip

Bei den Tellerschleifern in der Zentralwerkstatt handelt es
sich um stationdre Schleifmaschinen. Sie sind fir Fein- und
Formschliffe verschiedenster Materialien (kein Metall) ge-
eignet und erreichen durch die Drehbewegung des Tellers
eine hohe Abtragsleistung. Der Schleifteller mit angebrach-
ter Schleifscheibe steht dabei senkrecht und bildet mit dem
Elektromotor und dem Maschinengehduse eine starre Ein-
heit. Um Winkel schleifen zu kénnen, benutzt man einen
Winkelanschlag bzw. lasst sich der Auflagetisch neigen.

Achtung!

« Schleifrichtung der Maschine beachten

« Faserrichtung des Holzes beachten

«  Schleifpapier regelmdBig wechseln

«  Fir gleichmédBiges Schliffbild sorgen

«  Kleine Werkstlicke mit einer Zange halten
« Auf die Hande aufpassen

+ Schleifreste von der Oberfldche entfernen

Ol@IOOISI®
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Ein-/Ausschalter

Schleiftisch

Verstellhebel Tisch
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Der Arbeitsvorgang

Zunachst den gewilnschten Winkel des Tisches einstellen,
1 mit dem das Werkstlick geschliffen werden soll. Daflr die

Fixierschrauben seitlich an der Unterseite des Schleiftisches

I6sen. Den Schleiftisch schwenken, beim gewiinschten Nei-

gungsgrad, abzulesen an der Winkelanzeige, diesen wieder

fixieren.

Der Winkelanschlag ermdglicht eine hohe Prazision beim
Abschleifen von Kanten und eine sichere Werkstlickfih-
rung. Den Winkelanschlag in die daflir vorgesehene Nut des
Schleiftisches schieben und nach Méglichkeit fixieren.

3 Um den Winkel zu verandern die untere Schraube l6sen und
anhand der Gradzahlen den gewiinschten Winkel einstellen.
AnschlieBend die Schraube wieder festdrehen.

Durch die zwei zusatzlichen Schrauben im oberen Bereich,
ldsst sich der Anschlag auBBerdem weiter herausziehen oder
ganz nah an den Schleifteller heran bewegen.

Sind alle gewlinschten Einstellungen vorgenommen, die Ma-
55chine durch Driicken des oberen, griinen Knopfes einschal-
ten. Bevor man zu schleifen beginnt die Maschine vollstandig
anlaufen lassen und gleichzeitig sollte sich auch der Staub-
sauger einschalten, damit die Absaugung gewabhrleistet ist.

Beim Schleifen immer auf die Laufrichtung der Scheibe ach-

6ten. Die Schleifteller der Zentralwerkstatt laufen gegen den
Uhrzeigersinn. Die Schleifscheibe sollte stets von oben in das
Werkstlick hineinlaufen, so wird die Gefahr vermieden, dass
das Werksttick von der Schleifscheibe hochgerissen wird. In
diesem Fall also auf der linken Seite des Tellers. Das Werk-
stlick sollte beim Schleifen immer fest auf dem Maschinen-
tisch aufliegen.
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O®@® Der Zylinderschleifer

Das Prinzip

Die Zylinderschleifmaschine wird bei der Radienbearbeitung
von Innen- und AuBenkonturen an Werkstlicken eingesetzt.
Durch eine oszillierende Drehbewegung der Schleifspindel
wird am zugefiihrten Werkstlick Material abgetragen und
abgesaugt bzw. anschlieBend entfernt. Verschiedene Gro-
Ben von 10 mm bis 1700 mm Durchmesser sind vorhanden.

LWOW®OO
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Der Arbeitsvorgang

Zunachst den passenden Schleifzylinder auswdéhlen. An-
1 schlieBend den Deckel des Ein- und Ausschalters hochheben

und den griinen Knopf zum Einschalten eindrlicken. Die gel-

be Klappe féllt wieder zu und der Schleifzylinder beginnt sich

zu drehen.

Das zu schleifende Werkstiick vorsichtig an den Schleifzylin-
der fihren und so die Kanten bearbeiten. AnschlieBend das
Werksttick entfernen und durch Bedienen des roten Knopfes
den Zylinderschleifer ausschalten. AnschlieBend Staub ent-
fernen.
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Sandstrahlanlage

Das Prinzip

Die Sandstrahlanlage wird zur Oberflichenbehandlung von
Werkstlicken unterschiedlicher Materialitat eingesetzt. Mittels
eines Kompressors wird mit hohem Druck ein Strahlmittel auf
das Werkstiick geschleudert. Dies geschieht in einem geschlos-
senem System (der Strahlkabine), wobei die Strahlpartikel wieder
abgesaugt, gefiltert und gesammelt werden. Die eingesetzten
Strahlmittel (Korund/Glaskugeln) wirken unterschiedlich. Korund
dient zum abtragen, aufrauhen sowie mattieren von Materialien,
Glaskugeln zur Oberflachenveredelung von Metallen und Kunst-
stoffen. Durch Abkleben mit geeigneter Folie lassen sich Oberfla-
chendekore herstellen.

LO®OOO
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15. Bohren

Das Prinzip
-#  Bohren ist ein spanabhebendes Verfahren zur
/ Herstellung zylindrischer Vertiefungen in Werk-
stlicken. Das zentrale Prinzip ist eine Dreh- und
Senkbewegung, um eine runde Offnung ent-
stehen zu lassen. Ein sich um seine Langsachse
drehendes Bohrwerkzeug wird entlang dieser
Achse in das Werkstiick bewegt.

Die Bohrertypen
Der Bohrer ist das eigentliche Werkzeug. Abhdngig vom
Material gibt es unterschiedliche Bohrer. Sie sollten stets gut
geschliffen sein und keine Beschadigungen, wie z.B. Bruch-
stellen aufweisen.
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Vorhandene Maschinen in der Zentralwerkstatt
Tischbohrmaschine
Saulenbohrmaschine

- Handbohrmaschine

« Akkuschrauber

Tipp! Beispiele auf der Musterplatte BOHREN!
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Die Parameter

Material

Grundsatzlich kann man Holz, Metall, Kunststoff und
Stein bohren. In Abhdngigkeit von Material, Bohrungsart
und -gréBe kommen verschiedene Bohrertypen zum Ein-
satz.

Tipp! Im zentralen Arbeitsraum verwendet man meist
Standardbohrer, mit denen die gangigen Materialien ge-
bohrt werden kénnen.

Drehzahl

Kleine Bohrer und weiche Werkstoffe verlangen eine
hohe Drehzahl, groBe Bohrer bzw. harte Werkstoffe eine
niedrige Drehzahl.

Bohrerdicke

Je nach GroRe des gewiinschten Loches muss ein entspre-
chender Bohrer ausgewahlt werden. In einigen Fallen ist es
sinnvoll mit einem kleineren Bohrer vorzubohren. Bohrer-
groBen, die nicht im ZA vorhanden sind kénnen in der Holz-,
Kunststoff- oder Metallwerkstatt nachgefragt werden.

Vorschub
Der Druck und die Geschwindigkeit mit dem der Bohrer in
das Material gedreht wird.

Spanabfuhr

Es ist sehr wichtig, dass die entstehenden Spédne aus der
Bohrung heraus befordert werden. Bei Bedarf sollte der
Bohrvorgang unterbrochen und die Spane vom Bohrer
und aus der Bohrung entfernt werden. Bei mangelnder
Spanabfuhr kann sich der Bohrer festklemmen und evtl.
abbrechen. Das Bohrloch besonders bei Metall stets sdu-
bern.

Warmeentwicklung

Beim Bohren kommt es zu einer Warmeentwicklung.
Wird der Bohrkopf zu hei3, ergeben sich Schaden an
Werkstlick und Bohrer. Der Bohrkopf lauft bei starker Hit-
ze blau an und die Schneiden des Bohrers werden stumpf
und damit unbrauchbar.
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Die Tischbohrmaschine

Die Tischbohrmaschine ist auf einem Arbeitstisch fest
montiert.  Die Vorschubbewegung erfolgt manuell Gber
einen Hebel.

Die Vorbereitungen

Zum Bohren benétigt man einen entsprechenden Bohrer
und Spannwerkzeuge wie zB. Schraubzwinge oder einen
Maschinenschraubstock. Die zu bearbeitenden Werkstiicke
sollten fest und sicher gehalten bzw. eingespannt werden.
Die Bohrungen sollten vorher auf dem Werkstiick markiert
bzw. angerissen werden. Im Metallbereich werden die Boh-
rungsmittelpunkte meist mit einer Reilnadel angeritzt oder
mit einem Folienstift markiert und anschlieend gekornt. Im
Holzbereich kénnen die Bohrungen mit einem Bleistift und
evtl. mit einem Vorstecher markiert werden.

Das Prinzip

Mit der Tischbohrmaschine kann man mithilfe eines Bohrers
Locher in verschiedene Materialien bohren. Ein Getriebe
Ubertrdgt die Motorkraft auf die Bohrspindel und das Bohr-
futter. Durch Bewegen des Vorschubhebels wird die Bohr-
spindel auf- und abbewegt. So wird der sich drehende Boh-
rer in das Werkstiick gedriickt und ein Loch gebohrt.

LO®OB®E
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Drehrichtung/Drehzahlstufen

Drehzahlversteller

Maschinentisch

00

Ein-/Ausschalter Tiefeneinstellung

und Vorschubhebel

Bohrfutter

L
O

Bohrer

Feststellhebel

Hohenverstellung




Der Arbeitsvorgang

Kleine und runde Werkstlicke in einen Maschinenschraub-
1 stock einspannen. Dafiir den Griff zum Offnen nach links,

zum SchlieBen nach rechts drehen bis das Werkstiick fest

sitzt. GroBere Teile sind mit Schraubzwingen oder mit Hilfe

von Anschldgen auf dem Bohrtisch zu befestigen.

Den Bohrer in das Bohrfutter einspannen. Der Bohrer muss
dabei sicher und zentriert im Bohrfutter sitzen. Dabei wer-
den die drei Backen durch Drehen des unteren Bohrfutter-
ringes je nach Drehrichtung zusammen oder auseinander
bewegt.

Die Hohe des Bohrtisches ist dem jeweiligen Werkstiick an-

32upassen. Dabei sollte durch Unterlegen einer Holzplatte
eine Beschadigung des Maschinentisches vermieden werden.
AnschlieBend wird die Maschine eingeschaltet.

Bei laufender Maschine kann mit Hilfe eines Hebels die Dreh-

4zahl reguliert werden. Daflr den Hebel nach vorne bzw.
nach hinten bewegen (betrifft Tischbohrmaschine im ZA).
Es gilt die Faustregel: Je kleiner der Bohrer, desto hoher die
Drehzahl.

Durch die Einstellung eines Tiefenstops besteht die Mdglich-
keit die Bohrtiefe zu begrenzen: Daflir den Ring nach rechts
ziehen und die gewlinschte Bohrtiefe durch Verdrehen ein-
stellen. Dann den Ring wieder nach links schieben.

6Durch Bewegen des Vorschubhebels wird der Bohrer auf-
oder abbewegt. Unter Aufwendung von Muskelkraft wird
ein Loch in das Werkstiick gebohrt.
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Die Saulenbohrmaschine

Das Prinzip

Saulenbohrmaschinen eignen sich vor allem fir kleine bis mitt-
lere Werkstticke. Die Maschine besteht aus Fuf3, Sdule, Bohrtisch
und Bohrkopf. Die Sdule dient als Filhrung um den Bohrtisch in
der Hohe und radial zu verstellen bzw. fest zu klemmen. Zum
Befestigen und Verschieben des Werkstiicks auf dem Bohrtisch
wird ein Maschinenschraubstock verwendet. Ein Getriebe tber-
tragt die Kraft des Motors an die Bohrspindel und das Bohrfutter.
Durch Drehen eines Senkhebels wird das Werkzeug auf das Werk-
stlick zu bewegt .

LO®OB®E
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Drehzahlversteller

Senkhebel

Notausschalter

Ein-/Ausschalter

Bohrfutter
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Der Akkuschrauber

Das Prinzip

Der Akkuschrauber ist eine akkubetriebene Handmaschine, mit
der Schraub- und Bohrarbeiten unabhdngig vom Stromnetz
durchgefiihrt werden. Beim Akkuschrauber lassen sich grob zwei
Drehzahlen wéhlen. Das Drehmoment lasst sich so einstellen,
dass die Schraube sachgeman versenkt bzw. angezogen wird. Bei
entsprechendem Widerstand setzt eine Rutschkupplung ein, die
ein ratterndes Gerausch erzeugt. Beim Schrauben ist auf den pas-
senden Bit zu achten. Dieser wird in einen Bit-Halter eingesetzt.
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Geschwindigkeitsstarken 1 + 2

Drehmomentwahl/
Rutschkupplung

Schnell-
spannbohr-
futter

Schalter Rechts-/
Linkslauf

Drehzahlregler

Akkublock
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Die Handbohrmaschine

Das Prinzip

Beim Bohren mit der Handbohrmaschine wird der Bohrer in das
Schnellspannbohrfutter eingespannt. An dem Schalter wird die
Maschine in Betrieb genommen. Der Motor Idsst sich bei lange-
rem Betrieb mit einem Feststellknopf arretieren.
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Bohrfutter

Drehzahl-
wahl 142
Dreh-
richtung

Einschalter

Netzkabel E U
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16. Kleben

Das Prinzip

Von Kleben spricht man, wenn man gleiche oder unterschiedli-
che Materialien miteinander verbinden mochte. Kleben ist ein
warmearmes und materialschonendes Verfahren. Die Stabili-
tat des einen Bauteils wird auf das andere Ubertragen und eine
gleichmaBige Spannungsverteilung entsteht. Kleben kann auch
zum Abdichten eingesetzt werden und schitzt somit vor dem
Entweichen von Gasen und Flussigkeiten.

Der Einsatz

Jeder Klebstoff ist anders zu verwenden. Daher sollte man sich
vor Gebrauch immer die Gebrauchsanleitung des jeweiligen
Klebstoffes ansehen. Allgemein kann man festhalten, dass der
Klebstoff ein- oder beidseitig auf die Werkstiicke aufgetragen
wird und diese anschlieBend zusammengefiigt werden.

Die Vorbereitungen

Im Vorfeld darlber informieren, welchen Kleber man ver-
wenden moéchte und evtl. einen Test durchfiihren. Die Klebe-
flaiche sollte bei jedem Klebstoff gereinigt und trocken sein.
Das Werkstlick sollte fett- und staubfrei sein. Glatte Flachen
muss man eventuell etwas anrauhen, damit der Klebstoff
besser haftet. Wichtig ist das aufmerksame Lesen und Beach-
ten der Gebrauchsanweisung.

Materialien

Prinzipiell kann man so gut wie alles kleben, vorausgesetzt
man hat den richtigen Klebstoff. Metalle, Glas, Porzellan, Ke-
ramik, Holz, Marmor, Stein, Beton, Duroplast, glasfaserver-
starkte Kunststoffe, Hart-PVC und Gummi. Die Klebstoffe un-
terscheiden sich in ihrer Zusammensetzung sowie in ihrem
Anwendungsgebiet.
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1-Komponentenkleber Losungsmittelhaltige Klebstoffe
2-Komponentenkleber UV-Licht Hartender Kleber
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Klebebander
Kreppband, Tesafilm, doppelseitiges Klebeband und Isolier-
band sind einfach in ihrer Anwendung.

Holzleim

Holzleim gehdrt wie der Klebestift, Sekundenkleber, Kleister
und Sprihkleber zum 1-Komponentenkleber. Diese werden
einseitig aufgetragen. Danach die Werkstlicke zusammenfi-
gen und die jeweilige Aushdrtzeit abwarten.

2-Komponentenkleber

Festere Klebeverbindungen erreicht man mit 2-Komponentenkle-
bern. Sie bestehen aus zwei Komponenten, die in einem bestimm-
ten Verhdltnis miteinander vermischt werden missen. Der Kleb-
stoff braucht keinnen Luftkontakt um auszuhérten. Dieser Prozess
kann bis zu mehreren Tagen dauern. Die 2-Komponentenkleber
sind besonders flir Kunststoffe und Metalle geeignet.

Losungsmittelfreie Klebstoffe

Holzleim gehdrt zu den l6sungsmittelfreien Klebstoffen. Sie
funktionieren auf Wasserbasis und sind daher in frischem
Zustand mit Wasser entfernbar. Der Leim ist geruchsneutral
und trocknet transparent. Auch bei den I&sungsmittelfreien
Klebstoffen gibt es unterschiedliche Anwendungsvorgaben.

Losungsmittelhaltige Klebstoffe

Dementsprechend gibt es auch I6sungsmittelhaltige Klebstoffe.
Bei der Anwendung sollte man sich auf jeden Fall mit der Ge-
brauchsanweisung auseinandersetzen, denn oftmals enthalten
diese Klebstoffe viele Gefahren. Man sollte sie nur in gut gelifte-
ten Bereichen verwenden und auf die hohe Entflammbarkeit ach-
ten. Die entstehenden Dampfe nicht einatmen und Hautkontakt
vermeiden.

UV-Licht Hartender Kleber

Bei dieser Technik muss der Kleber zum Aushérten eine bestimm-
te Zeit mit UV-Licht bestrahlt werden. Es kdnnen nur transparente
Werkstoffe damit verklebt werden.
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Parameter

- Material, bzw. Oberflache
«  Temperatur

+  Witterung

- Belastbarkeit

+ Aushartungszeit

- Viskositat

- Artdes Klebers

- GroBe der Klebeflache
- Verarbeitungszeit

- Haltbarkeit

» UV-Licht

Tipp! Beispiele auf der Musterplatte KLEBEN!

Achtung!

» Die Aushartdauer beim Arbeitsprozess mit
einberechnen

+  Den Klebstoff nach Gebrauch sofort wieder verschlieBen

+ Die Gefahrensymbole beachten

Tipp! Es kénnen bei manchen Klebstoffen gif-
tige Gase auftreten. Diese nicht einatmen!
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17. Die Musterplatten

Die funf Musterplatten Schneiden, Sdgen, Schleifen, Bohren
und Kleben stellen Beispiele fiir die Bearbeitungsmdglichkei-
ten in den Werkstétten der Fachhochschule dar.
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18. Maschinen in den Werkstatten

Um einen Uberblick tiber die in den Werkstitten vorhande-
nen Maschinen zu bekommen, folgt eine Auflistung der Ma-
schinen, ihrer Funktionen und der Anzahl der roten Punkte.
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Holzwerkstatt | Walter Hegemann

Standbohrmaschine O®® Bohren gréRerer Materialien

Tellerschleifer O@®® Schleifen groBerer Werkstiicke

Kleine Bandsége O®® Sigen von Materialien bis ca. 2cm Breite

Grof3e Bandsage O@®® Sigen groBerer, dickerer Materialien

Furnierpresse @®®® \Verpressen von Materialien, Druck ausiiben

Exzenterschleifer OO® Schleifvorgang mit Absaugung, gleichmaBiges Schleifbild
Konturenschleifer O®® Nachschleifen oder Konturieren gerader oder runder Flachen
Oberfrastisch O@®® Einfrasen von Nuten, Kantenfrasen, Profilieren

Langlochbohrmaschine O @@®  Bohren von Langléchern

Handoberfrase OO® Einfrasen von Nuten, Kantenfrasen, Profilieren

Stichsage OO@® Diverse Materialien, Kurvenschnitte, Anpassarbeiten, Innenkonturen
Handkreissage OO@® Prazise Lings- und Gehrungsschnitte

HeiBluftfén OO® Gerzielte Warmeerzeugung ohne Flamme

Exzenterschleifer OO@® Schleifen und Polieren

Kantenschleifmaschine OO® Endloses Schleifband zum Schleifen von Holzkanten/Furnierkanten

Formatkreissage @O®® Zuschnitte, Gerungsschnitte
Tischfrase @®®® Nut, Fase, Rundung, Falz mittels Profilmesser
2 Hobelmaschinen O@®@® 1 Abrichthobel | Glatthobeln, begradigen von zugeschnittenem Holz

2 Dickenhobel | Hobeln des Holzes auf gewtiinschte Dicke
Langbandschleifmaschine @ @ ®  Schleifen von Holzflichen und Plattenmaterial
Plattenaufteilsdage @®®® Aufteilen, Zuschneiden von groBen Platten

Kunststoffwerkstatt | Thomas Gabriel

Tellerschleifer OO®  Schleifarbeiten Kunststoff und Holz
Bandschleifmaschine O@®® Schleifarbeiten Kunststoff und Holz
Spindelschleifmaschine OO@® Schleifen von organischen Formen (Kunststoff und Holz)
Thermoformmaschine @®@®® rormerstellung von Thermoplasten

Biegsame Welle OO® Schleif-, Fras- und Polierarbeiten

Drehmaschine @®®® CErstellen von Rotationskdrpern aus Kunststoffmaterialien
GroR3e Bandsage O@®®  Zuschnitte verschiedener Materialien

Kleine Bandsage OO®  Zuschnitte verschiedener Materialien

Kreissdge @®®® Zuschnitt von Plattenmaterialien

Tischbohrmaschine OO@® Bohrungen in verschiedene Materialien
S&ulenbohrmaschine @®®® Bohrungen und Frisen von Holz und Kunststoff

Textilwerkstatt | Christian Nachtigéller

Ndhmaschinen (4) OOO  Herstellung einer Naht innerhalb eines Gewebes
Industriendhmaschine O@®® Global Industriendhmaschine, Verarbeitung von schweren Textilien
HeilRschneider OOO Trennen synthetischer Stoffe, Gurte etc.

HeiBkleber OOO  Schmelzen von Kunststoff

Biigeleisen OOO Glatten und In-Form-Bringen von Stoff

Kunststoff-Schweigerdit OOO  Verschweilen von Folien und Planen

Laser @®®® Auslasern und Muster auflasern (Betreuung durch Michael Bauer)
Industrie-Tacker OOO  Druckluftnagler, Schieen von Klammern

Schaumstoffsige, -frise  OOO  Zuschneiden und Frasen von Schaumstoff
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Metallwerkstatt | Michael Bauer

Kleiner Bandschleifer
Bandschleifer
Tellerschleifer
Winkelschleifmaschinen
Scheibenschleifmaschine
Poliermaschine
Schutzgasschweil3gerat
Elektrodenschwei3gerat
WIG-Schleifgerat
Autogen Gasschleifer
Stanze
Borbel-/Sickenmaschine
Biegsame Welle/Dremel
Kleine Drehbank
Kapp-/Metallkreissage
Elektrische Blechschere
Amboss
Handhebelschere
Grof3e Drehbank
Frasmaschine/Bohrfrase
Blechwalze

Bandsage

Kleine Bohrfrase
Sdulenbohrmaschine
Biegevorrichtung
Abkantbank
Horizontalbandsage
3-Walzenbiegemaschine

Cee
000
cee
cee
(X X )
cee
00
(X 1 ]
00
00
ocoe
ooe
ooe
00
(X X J
00
ooe
(oJe] )
00
00
ooe
cee
(X X J
cee
ocee
ooe
00
(X 1 J

Schleifen und Entgraten von kleinen Werkstiicken
Grobes Schleifen von Werkstticken

Schleifen von Winkeln und kleinen Flachen

Manuelles Schleifen von Flachen und Schwei3ndhten
Schleifen von Werkzeugen

Polieren von verschiedenen Materialien

Schweien von Stahlkonstruktionen

Schweien von Stahlkonstruktionen

Lichtbogen erzeugt feine Schweil3ndhte, ohne Schweil3zusatz
Erwarmen mithilfe von Acetylen und Sauerstoff

Locher stanzen

Sicke herstellen dhnlich wie eine Nut (Blech wird steifer)
Schleifen, schneiden, polieren, feinere Arbeiten
Herstellung rotationssymmetrischer Werkstticke

Profile schneiden, Formmaterialien

Schneidet Blech, Kunststoff, Pappe, gerade Schnitte
Unterlage zum Umformen von Metall

Schneiden von diinnem Metall; niemals Pappe
Kunststoffe, Metalle, Rotationskorper herstellen, Gewinde schneiden
spanabtragend, leitet sich vom Bohren ab

Bleche rundwalzen/Rundummaterialien walzen

Sagen von Metall

Feines Arbeiten moglich, ahnlich wie Bohren/Schneiden
Bohren von Lochern

Biegen von Metallen in unterschiedlichen Radien
Biegen von Blech, niemals Draht

Sagen grof3er, breiter Profile, grobe Zuschnitte erstellen
Rund walzen kréftiger Profile (nur grof3e Radien)

Lackierwerkstatt | Georg JanRen

Spritzkabine
Schleifmaschinen (Hand)
Spritzpistolen
Pistolenreinigung

00
ooe
00
(X 1 ]

Aufbringen von Lacken und Beschichtungsstoffen auf Substraten
Schleifen und Polieren von glatten Oberflachen

Auftragen von Lacken und Dispersionsfarben

Benutzung nur durch den Werkstattleiter

GipS' und Tonwerkstatt | Friedrich Gerdes

Gipsdrehmaschine
Elektrische Topferscheibe
Elektrische Glasurmihle
Handdrehscheiben

000
000
(oJe)o)
(oJo) o)

(oJo)o)
ocoe
ocee
(X 1 J

Erstellung von Rotationskérpern

Schnelllaufende Drehscheibe zum Freidrehen von Tonmassen
Mahlen von Rohstoffen, Zusammensetzung mit Wasser zu Glasur
Zentrieren, Modellieren, Nacharbeiten von Ton- und Gipsobjekten

Frei zugangliche Maschinen

Nutzung nach Einweisung

Nutzung nach Einweisung und vorheriger Absprache

Nutzung nach spezieller Einweisung und bei Anwesenheit des Leiters

91



92



19. Impressum

Fachhochschule Miinster
Fachbereich Design

Gestaltungslehre 2

Projekt: Campus - Studenten fiir Studenten
Sommersemester 2014
Studierende: Lena Wiebringhaus,

Simone Aengen-Eyndt

Betreuung: Professor Lothar Schéneck
Tutorin Franziska Wagner

Druck: Fachhochschule Miinster

Bindung: Anja Frerichmann,
Buchbinderei Dilmen

93





