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Vorwort.

Das AnreiBen wurde bisher im wirtschaftlichen Sinne weniger beachtet als
alle andern Arbeitsvorginge in der Werkstatt. In der Regel stellte man eine An-
reiBlerkolonne in Zeitlohn an, die alle vorkommenden AnreiBarbeiten in der iiblichen,
althergebrachten ‘Weise zu erledigen hatte. Allméhlich geht man aber dazu tber,
besonders in den Werkstédtten des allgemeinen Maschinenbaues, in denen noch in
groBerem MafBe angerissen wird, auch diesen Arbeitsvorgang durch sachgemifie
Uberlegungen und durch bessere Beachtung der zeitsparenden Anreifimittel zu
verbilligen.

Bei der Neubearbeitung dieses Heftes, die mir als Fachmann fiir wirtschaftliche
Fertigung ibertragen wurde, habe 1ch daher angestrebt, auch der wirtschaft-
lichen Seite des Anreilens gerecht zu werden. Deshalb diirfte die vorliegende
neue Auflage, da sie nicht nur die allgemein iiblichen Verfahren und Hilfs-
mittel des AnreiBens behandelt, da und dort auch dem bereits erfahrenen An-
reifer noch neue Wege zeigen und auch den Betriebsleitungen Anregungen dafiir
geben, wie die Anreilerkolonne verkleinert bzw. leistungsféhiger gestaltet werden
kann.

Herrn Ingenieur Breitling vom Dynamowerk der Siemens-Schuckertwerke
danke ich auch an dieser Stelle fiir seinen Beitrag mit den Abb. 101--103,
ferner den Siemens-Schuckertwerken, Milheim-Ruhr, fiir die Abb. 5, der
Friedr. Krupp A.G. fiir die Abb.57 u. 59 sowie der Schuchardt & Schiitte A.G.
fir die Abb. 19, 20, 22, 24 und 33.

I. Bedeutung und Zweck des Anreiflens.

Durch das Anreilen wird der Ausgangspunkt fiir den gesamten Bearbeitungs-
vorgang eines Werkstiickes geschaffen. Es hat daher der Bearbeitung voranzu-
gehen, sofern keine besonderen Bearbeitungsvorrichtungen angefertigt werden,
die das Werkstiick selbsttétig in die richtige Lage zur Maschine bzw. zum Werk-
zeug bringen, so daB ein AnreiBlen nicht mehr erforderlich ist. Das Anreiflen ist
also eine wichtige Mafinahme, von der in erster Linie die einwandfreie Herstellung
des Werkstiickes abhidngt. Der Anreiler tibernimmt mit seiner Arbeit eine hohe
Verantwortung, ist also mit gréBter Vorsicht aus solchen Leuten auszuwéhlen, die
als zuverldssig bekannt sind.

Der Hauptzweck des Anreiflens ist: das Werkstiick in solcher Lage auf der
Maschine aufspannen zu kénnen, daB man unter Einhaltung sdmtlicher Zeich-
nungsmafBe sowohl bei der ersten, als auch bei allen weiteren Arbeitsstufen iiberall
mit der Bearbeitungszugabe auskommt und daf3 ferner die rohbleibenden Flichen
mit Bezug auf die bearbeiteten nicht nennenswert von den Zeichnungsmafen
abweichen. Da nun die Werkstiicke, besonders vielgestaltige GuBteile, mehr oder
weniger Fehler der verschiedensten Art aufweisen, so ist es meistens nicht ganz
einfach, diese Bedingungen beim Anreifien zu erfillen. Es werden daher héaufig
Fehler gemacht, die, wenn sie nicht schon bei der ersten, sondern erst bei spateren
Arbeitsstufen bemerkt werden, nicht wieder beseitigt werden kénnen. Es bleibt

1*



4 AnreiBmittel.

dann in der Regel weiter nichts iibrig, als das Werkstiick abweichend von den
ZeichnungsmaBen fertig zu stellen. Eine Folge davon sind Nacharbeiten und An-
paBarbeiten beim Zusammenbau. Durch geschicktes Vermitteln kénnen derartige
AnreiBfehler aber meistens vermieden werden. Ist das von vorneherein wegen zu
grofler Gielfehler nicht mdéglich, so mufl der Anreifler gleich darauf aufmerksam
machen, damit an héherer Stelle dariiber entschieden werden kann, ob das* Werk-
stlick trotzdem in Arbeit genommen, oder ob es als AusschuBl gekennzeichnet
werden soll.

Ein weiterer, aber mehr nebenséchlicher Zweck des Anreilens ist es, ungeféhr
oder auch genauer einen Anhaltspunkt dafiir zu geben, wie weit bei der Bearbei-
tung der Schneidstahl oder der Friser anzusetzen ist. Genau und allein als Anhalt
bei der Bearbeitung gelten die RiBlinien nur noch in den seltensten Féllen und nur
dann, wenn keine MaBe genau einzuhalten sind. Es ist heute im zeitgeméiBen
Maschinenbau ganz allgemein iiblich, iiberall dort, wo PaBmafe einzuhalten sind,
die Werkzeuge beim letzten Schlichtspan mit Endmafen genau einzustellen. Auch
sind die neueren Maschinen mit MeBeinrichtungen versehen, mit denen Werkzeug
bzw. Maschine viel genauer und schneller einzurichten sind, als nach den RiBlinien.

Das Anreifien kann schlieBlich auch nur dem Zweck dienen, das Werkstiick vor
der Bearbeitung auf seine Brauchbarkeit zu priifen. Das tut man, wenn solche
grofere und vielgestaltige GuBteile in Vorrichtungen bearbeitet werden sollen, bei
denen es leicht moglich ist, daB durch GieBfehler, hauptséchlich Kernverlagerungen,
die Bearbeitungszugabe an der einen oder andern Stelle nicht ausreicht. Das Werk-
stilck wird dann natiirlich nur soweit angerissen, wie es zum Priifen, also zum Fest-
stellen dieser Tatsache erforderlich ist. Der Anreifier hat hier also zu verhiiten,
daB Werkstiicke in Arbeit genommen, und mehr oder weniger fertiggestellt werden,
die spéter auf alle Fille AusschuBl werden. Das Priifen der Werkstiicke vor der
ersten Arbeitsstufe, ganz gleich, ob es dabei erforderlich ist Linien anzureifien oder
nicht, ist.also eine Arbeit, die in das Fach des Anreiflers schligt. Der Anreifler wird
daher auch aus denjenigen Werkstatten nicht ganz verschwinden diirfen, in
denen alle Teile in Vorrichtungen bearbeitet werden.

II. Anreifmittel.

Die Anreiler und diejenigen, die es werden wollen, miissen zunichst wissen,
welche Hilfsmittel der zeitgeméaBen AnreiBerei zur Verfiigung stehen; denn es gibt
neben den urspriinglichen, allgemein bekannten Hilfsmitteln eine Reihe solcher,
die weniger bekannt sind und die hauptséchlich dazu dienen, das Anreillen zu ver-
billigen. Im nachfolgenden wird daher eine Ubersicht iiber sémtliche Hilfsmittel
nebst den notwendigen Erlauterungen gegeben.

1. Anreifiplatten. Zum AnreiBen eines Werkstiickes ist meistens eine gerade
Auflageebene erforderlich, die mindestens soviel grofer als das Werkstiick sein
muB, dafl man rings um das Werkstiick herum von der Auflageebene ausgehend
die AnreiBmittel handhaben kann. Fehler, die die Auflageebene aufweist, wie
Kriimmungen und Verwindungen, iibertragen sich naturgemaf auch auf das an-
zureiBende Werkstiick. Als Auflageebene verwendet man in der Hauptsache gul3-
eiserne, unten stark verrippte besondere AnreiBiplatten, in gewissen Féllen, z. B.
wenn es sich um sehr lange Teile handelt, auch Drehbankbetten und Hobelma-
schinentische. Die AnreiBplatten kénnen in den verschiedensten Abmessungen
entweder nur gehobelt oder auch geschabt, handelsiiblich bezogen werden. Fiir
gewohnlich, im allgemeinen Maschinenbau, geniigen gehobelte Platten. Geschabte.
Platten verwendet man entweder nur ausschlieflich zum Kontrollieren fertig be-



AnreiBplatten. b)

arbeiteter Werkstiicke, oder auch zum Anreiflen sehr genauer Teile, hauptséchlich
aber im Werkzeug- und Vorrichtungsbau. Aufgestellt werden die Platten nach
folgenden Gesichtspunkten: zundchst ist darauf zu achten, dafB sie iiberall
auf der Unterlage mit gleichem Druck aufliegen und sich nicht verziehen
konnen. Da auf den ReiBplatten auch vielfach mit der Wasserwaage gearbeitet
wird, sei es, um das Werkstiick nach einer bereits bearbeiteten Ausgangsfliche
auszurichten, sei es, um fertig bearbeitete Werkstiicke zu priiffen, so miissen
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Abb. 1. AnreiBplatte auf Holzgestell. Abb. 2. AnreiBplatte auf Schraubenbdcken.

die Platten auch genau in der waagerechten Ebene liegen. Das erreicht man
nun so, daBl man sie entweder auf Holz- oder Schraubenbéscke stellt und durch
Unterkeilen bzw. Verstellen der Schrauben in die richtige Lage bringt, oder
da man sie auf gemauerte Fundamente setzt, genau durch Keile ausrichtet,
und mit dem Fundament vergieBt. Von der letzten Aufstellungsart, die be-
sonders fiir groBe und schwere Platten in Frage kommt, weicht man dann
ebenso wie bei der Aufstellung von Werkzeugmaschinen etwas ab, wenn Boden-
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Abb. 3. AnreiBplatte untermauert.
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senkungen zu befiirchten sind. Man benutzt dann zwar gemauerte Fundamente,
vergie3t die Platten aber nicht mit dem Fundament, sondern legt mit. gleich-
méfiger Verteilung eine gréBere Anzahl nachstellbarer Keilstiicke dazwischen,
die es gestatten, die Platte bei etwaigen Verinderungen des Fundamentes
schnell nachzurichten.

Abb. 1 zeigt eine Platte 12001200 auf einem Holzgestell und Abb. 2 eine
auf Schraubenstiitzen. Sie dienen zum AnreiBen leichter Werkstiicke und sind
besonders fiir Stockwerkraume geeignet, wo die Auflagepunkte sich leicht verin-
dern konnen und daher oft nachgestellt werden miissen. Abb.3 zeigt eine
aufgemauerte Platte, 2150 X 5450, fiir schwerere Teile. Zum Schutze der Kleidung
gegen das Mauerwerk ist die Platte mit einem Holzrahmen verkleidet; auch
sind verschlieBbare Werkzeugficher im Mauerwerk vorgesehen. Abb. 4 ist eine
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Platte aus dem GroBmaschinenbau, die zu ebener Erde aus mehreren Teilen
aufgemauert ist. Sie ist mit T-Nuten versehen, da sie auch gleichzeitig zum
Aufspannen der Werkstiicke oder auch der Werkzeugmaschinen wahrend der
Bearbeitung des an Ort und Stelle vorgerissenen Werkstiickes dient. End-

Abb. 4. AnreiBplatte mehrteilig.

lich zeigt Abb.5 noch eine Platte aus dem GroBmaschinenbau, 4 X7 m, mit

einem zum Anreiflen bestimmten Turbinenldufer. Sie ist nicht mit dem Funda-

ment vergossen, sondern auf nachstellbare Keilunterlagen gesetzt, so daB sie

jederzeit bei vorkommenden Verinderungen des Fundamentes auf das genaueste
nach der Wasserwaage
ausgerichtet werden kann.
Abb.6 zeigt die Aus-
fithrungsform einer der-
artigenKeilverstellung, wie
sie fiir Reilplatten gut
geeignet ist. Die -Unter-
lage @ wird mit dem Fun-
dament fest vergossen,
wihrend das Keilstiick b
durch Schraube ¢ verstellt
wird.

Die Platten Abb. 2
und 3 zeigen auf der Ober-
fliche feine Lings- und
Querlinien oder Nuten,
die sich senkrecht schnei-
den. Aufderen Bedeutung
wird im n#ichsten Ab-
schnitt hingewiesen.

2. ReiBwinkelkiisten. Bisweilen werden aufler der waagerechten Auflage- und
Ausgangsebene der ReiBiplatte auch senkrechte Ausgangsebenen zum Anreilen
erforderlich. Man schafft sie sich dadurch, daBl man sogenannte Reilwinkelkéisten
auf die Reilplatte stellt. Es sind guBeiserne, genau rechtwinklig gehobelte und
geschabte Kisten verschiedener Abmessung und einer Form, etwa wie in Abb. 7
dargestellt. Um die Késten auf der Platte geradlinig verschieben zu kénnen, so
daf} ihre Ausgangsebenen die gleiche Lage zum Werkstiick beibehalten, sind die

ADbb. 5. AnreiBplatte auf Keilunterlagen (mit Turbinenliufer).



Stiitz- und Ausrichtmittel. 7

bereits erwdhnten feinen Nuten auf der Platte vorgesehen. Eine in die Nut ein-
greifende Fithrungsleiste dient dabei als Anschlag fiir die ReiBwinkelkésten. Zuver-
lassiger ist es allerdings, wenn die Nuten nicht wie in Abb. 8 (oben) ausgefiihrt sind,
sondern rechteckigen Querschnitt
haben und gleichméaBig breit gehalten
werden, damit die Leisten genau dar-

Abb. 6. Keilverstellung fiir ReiBplatten. Abb. 7->9. ReiBwinkelkasten mit Fithrungsleiste,

in gefithrt werden, wie in Abb.9. Die Reiflwinkelkasten werden auch noch als
Paralleluntersitze fir die Werkstiicke beim Anreiflen verwendet.

) 3. Stiitz- und Ausrichtmittel.
e Zum Unterstiitzen und Ausrichten
"\_\#_—j_’/\— der Werkstiicke auf der ReiBiplatte

/_(____ \ %\//_\_\/—\/—I

5
N

Abb. 10. Paralleluntersatz. Abb. 11, Prismenuntersitze. Abb. 12.

werden eine ganze Reihe von Hilfsmitteln bendtigt. Die urspriinglichsten da-
von sind Hartholzklstze und Keile. Aus wirtschaftlichen Griinden verwendet
man sie in neuzeitlichen Betrieben
aber weniger, vielmehr hauptsichlich
die nachfolgend aufgefiihrten Mittel:

Abb.13. Abb. 14.
Verstellbare Prismenuntersitze.

a) Paralleluntersétze (Abb.10). Sie miissen in den verschiedensten Ab-
messungen und stets paarweise an der Platte vorhanden sein, denn sie sind unent-
behrlich zum Unterstiitzen bearbeiteter Werkstiicke beim AnreiBen, mehr aber
noch beim Kontrollieren. Selbstversténdlich miissen sie sehr genau parallel und
rechtwinklig und die Paare auch genau gleich in den Abmessungen sein.

b) Prismenuntersétze (Abb. 11u.12). Sie dienen zur Aufnahme von Rund-
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korpern aller Art, hauptséchlich aber von Wellen beim Anreiflen oder Kontrollieren.
Die Ausfiithrungsform Abb.11 eignet sich mehr fiir kurze, die Abb. 12 mehr fiir
laingere Werkstiicke. Die Untersitze Abb.12 miissen natiirlich wieder paarweise
vorhanden sein. :

¢) Verstellbare Prismenuntersitze (Abb. 13+-14). Diese nicht an allen
AnreiBlplatten bekannten Untersitze leisten sehr gute Dienste beim Anreiflen und
Kontrollieren von Wellen und andern Rundkérpern,
. 7 \ deren Auflageenden verschieden stark sind. Die
( A\ 2 gl ). f AL Schraubenverstellung ermdéglicht, die Werkstiicke
2 'f_ schnell parallel zur Platte auszurichten. Es ist weder
- W erforderlich, daB die Untersétze paarweise vorhanden,
noch daB sie besonders genau hergestellt sind, im
Gegensatz zu den nicht verstellbaren Untersétzen, die
eine genaue Parallelitit zur Platte verbiirgen miissen.
d) Rollenuntersdtze. Um schwere Wellen, umfangreiche Hohlzylinder
u. dgl. beim Anreifien leicht verdrehen zu koénnen, legt man sie auf Untersitze
mit Rollen. Abb. 15 zeigt eine feste und Abb.16 eine in der Hohe verstell-
bare Ausfithrungsform. An beiden sind die Rollen-
halter @ in den Schlitzen b angeordnet, so dall sie
fiir verschiedene Werkstiickdurchmesser eingestellt
werden kénnen. Die Rollen selbst sind am Umfange
etwas ballig gehalten, selbstverstindlich gehértet

und schlagfrei geschliffen.

e) Schraubenbocke(Abb.17u.18). Diese verstell-
baren Stiitzen ersetzen die frither zum Ausrichten
roher Werkstiicke verwendeten Keile. Sie beschleu-
nigen das Ausrichten auBerordentlich; man kann
sie handelsiiblich in den gebriduchlichsten Léngen von
etwa 50 bis 500 mm beziehen.

4. Reifwerkzeuge (Abb.19--22). Der Parallel-
reiBer, auch ReiBstock genannt, ist das wichtigste
Werkzeug sowohl zum Reilen der Linien, als auch
zum Ausrichten und Kontrollieren der Werkstiicke

Abb. 16. Versteltbarer Rollenuntersatz. auf der Platte. Die urspriinglichste Form zeigt Abb.19:
ein FuB mit festem Stock, auf dem eine Reifinadel in

beliebiger Hohe durch ein Klemmstiick festgespannt werden kann. Die Reinadel-
spitze kann nur durch leichte Schlige genau eingestellt werden. Weit praktischer
smd die ParallelreiBer Abb. 20—=—22 mit Feineinstellung, die, wie die Darstellungen
— erkennen lassen, in den verschiedensten Formen auf den Markt
gebracht werden. Besonders zu erwdhnen davon ist Abb.21.

Der Stock dieses Werkzeuges ist mit einem MaBsab zum un-
mittelbaren Einstellen bestimmter MaBe versehen. DieVerstell-

B ‘. ba.rkelt des MaBstabes in der Héhe macht es moglich, daB die

===

Abb. 15. Fester Rollenuntersatz.

Abb. 17 u. 18

von ausgehend alle weiteren Mafie ohne Umrechnung, durch
Schraubenbdcke.

Verstellung des Schiebers mit der Nadel sofort einstellen kann.

Flachreifler (Abb. 23). Dieses ReiBwerkzeug wird hauptsichlich an der

ReiBplatte der Werkzeugmacherei zum AnreiBlen sehr genauer MaBabsténde ver-

wendet. Das jeweils gewiinschte MaB wird durch unterzulegende MaBklotze zu-
sammengestellt, deren Genauigkeit also die AnreiBgenauigkeit verbiirgt.

5. HohenmaBstibe (Abb. 24—25). Zum Einstellen der Reifinadelspitze auf
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die verschiedenen AnreimaBe werden starre, in senkrechter Lage gehaltene MaB-
stibe verwendet. Die einfachste Form davon, ein gewohnlicher MafBstab mit
. Halter,ist Abb. 24. Inwirtschaftlicher Hinsicht geniigt

' er aber nur dann, wenn alle MaBe von der Auflage
[ ebene aus anzutragen sind.
i Miissen die Mafle dagegen
z. B. von der Mittelebene des
‘ / - Werkstiickes aus nach unten
und nach oben angetragen

1 werden, so ist dieser MaBstab

P
i I unzweckmiBig; denn alle
1 ]un{‘ MaBe miissen umgerechnet

Abb. 21.
Abb. 19. Abb. 20. Abb. 19-- 22, Parallelreier. Abb. 22.

werden, wobei natiirlich leicht Fehler unterlaufen kénnen. Fiir solches Anreifen
besonders geeignet ist der VerbundmaBstab Abb. 25: der

feststehende MaBstab A gestattet das Abgreifen der MaBe

von der Auflageebene ausgehend wie der einfache MaB-

stab Abb. 24 und
der verstellbare MaB-
stab B, der mit Fein-
einstellung versehen
ist, das Abgreifen der
MaBe ohne Umrech-
nung auch von jeder

Abb. 23, beliebigen  anderen

Flachreifer.  Fhene aus nach un-
ten und oben; dabei dient C zum
Einstellen dieser AusgangsmeB-
ebene. Dieses Gerat darf wegen
seiner groBen Vorziige an keiner
ReiBlplatte fehlen.

6. LingenmaBstibe. MaBe, die
mit dem Zirkel angerissen werden,
greift man vom gewéhnlichen Lin-
genmafistab ab. Oft hat man aber
MaBe mit dem Zirkel anzureiflen,
die groBer als das Zeichnungsmall
sind und erst aus einem Breiten-
und Hohenmall errechnet bzw. durch einen Aufri ermittelt werden miissen.

Abb. 24. HohenmaBstibe. Abb. 25,
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Diese Arbeit wird erspart durch den WinkelmaBstab Abb. 26.

AnreiBmittel.

Der jeweilige

Abstand zwischen den zum Einstellen der Zirkelspitzen dienenden Kérnern d;

Abb. 26. Winkelmafstab.

und e, der Einstellschieberd unde
ist gleich der Hypotenuse ¢ eines
rechtwinkligen Dreiecks mit den
Katheten ¢ und b, die durch
Verstellung der Schieber auf be-
liebige Langen eingestellt werden
konnen. Dieses zeitsparende Ge-
rit ersetzt natiirlich auch den
gewohnlichen MaBstab.

7. StreichmaBe (Abb. 27u. 28).
Sie werden zum Anreiflen langer

paralleler Linien verwendet und sind besonders in Eisenkonstruktionswerkst'ialtten,
im Kessel- und Apparatebau unentbehrlich. Sie leisten aber auch oft gute Dienste

Abb. 27. StreichmaB.

Abb. 28, StreichmaB.

lineale in verschie-
denen Lingen und
ferner Winkel- und
Zentrierllineale ver-
schiedener  Kon-
struktionen und
Abmessungen beno-
tigt. Von der dar-
gestellten Auswahl
ist besonders das

beim Anreilen von Maschinenteilen, die
man nicht auf die ReiBplatte setzen kann.

8. Zirkel (Abb. 29——31). Weitere wichtige
AnreiBwerkzeuge sind die Spitz- und Stan-
,genzirkel. Besonders beachtenswert ist die
als Zirkel verwendete ReiBlehre Abb. 31.
Dadurch, dafl der Schenkel mit ReiBspitze
Millimeterteilung hat und verstellbar ist,
konnen von Spitze zu Spitze Hypotenusen-

Abb. 29.

maBe rechtwinkliger Dreiecke sofort ermittelt werden. Das
Werkzeug ersetzt bei kleinen Werkstiicken
also auch den in Abschnitt 6 beschriebe-
nen WinkelmafBstab.

9. Lineale und Winkellineale
32-+40). Zum Ausrichten auf der Platte,
Kontrollieren und Anreilen auf gerader Fliche werden Richt-

(Abb.

Zirkel.

Abb. 30.
Verbundwerkzeug Abb. 34u.35 zu erwihnen, das sehr vielseitig: als verstellbares
Winkellineal, als festes 45 und 90° Winkellineal und endlich noch, wie in Abb. 35



Abb. 31. ReiBlehre.

Winkellineale.

Abb. 32.

Abb. 36.

Abb. 37. Zentrierlineal.

Abb. 34. Verbundwerkzeug.

11

Abb. 35. Zentrierlineal.

Abb. 40.
Abb. 38-2-40. Nutlineale in Anwendung.

Abb. 32-2-40. Lineale und Winkellineale.
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besonders dargestellt, als Auflenzentrierlineal verwendet werden kann. Abb. 37
ist ein Innenzentrierlineal zum Anreiflen von Mittellinien auf Stirnflichen, aus-
gehend von der fertigen Bohrung. Das Nutlineal, dessen Anwendung beim
AnreiBen einer Keil-
nut auf einer Welle
Abb. 38—40 zeigen,
besteht  entweder
aus einem Winkel-
stiick (Abb. 38 u.39)
oder wird zusam-
mengesetzt(Abb.40).

10. Verschiedene

AnreiBwerkzeuge

" (Abb.41-—46). End-

N . ' lichsindnoch Kérner
L j’ und HandreiBinadeln

L 335 mm iy . hn di
Abb. 43. Verstellbare ReiBnadel. /TN zu erwam. en..’ . N
1+ das Anreiligerét ver-

vollsténdigen. Die
‘ verstellbare Rei3-
AbD-0 aenorn- nadel Abb. 43 kann

wohl auch an Par-

allelreifilern ohne Feineinstellung verwendet werden,
wichtiger ist sie jedoch fiir den Gebrauch an der Ma-

@ schine zum Ausrichten und Kontrollieren von Werk-

stiicken, denn hierbei ist es meistens nicht moglich,

g die Nadel auf eine andere Art genau einzustellen.

Abb. 44, Korner.  Kreiskorner. Der Kreiskérner Abb. 45 leistet sehr gute Dienste

beim Ankérnen von Schraubenléchern, denn er er-

spart das Reiflen der den LochgréBen entsprechenden Kreise. Man setzt ihn

mit der Spitze in den eingeschlagenen Mittenkérner ein, worauf er nach einem

Hammerschlag den entsprechenden Kreis hinterlaBt. Fiir jede LochgréBe ist

selbstverstindlich ein besonderes Werkzeug erforderlich. Man verwendet diese

Kérner hauptsichlich fiir grobere Arbeiten und dort, wo Locher in groBen Mengen
anzureiBen sind, also in Eisenkonstruktionswerkstitten.

Das Ankérnwerkzeug Abb. 46 diirfte nicht allgemein bekannt sein. Es ermog-
licht ein sehr genaues Ankérnen von Mittelpunkten fiir Kreisbogen bei sehr ge-
nauen AnreiBarbeiten im Werkzeugbau, besonders beim Anreifien von Schablonen,
Lehren und Matrizen. Die Kérnerspitze muB genau zentrisch geschliffen sein.

III. Allgemeine Richtlinien fiir das Anreifien.

11. Erlduterung des AnreiBens. Um das AnreiBen besser erldutern zu konnen,
missen zunéchst die formgebenden Linien der Werkzeichnung und in enger Be-
ziehung damit auch die Oberflichen des Werkstiickes in verschiedene Arten zer-
gliedert und diese eindeutig benannt werden. Es sollen alle mit Bearbeitungs-
zeichen versehenen Linien der Werkzeichnung ,,Bearbeitungslinien, alle andern
formgebenden Linien ,,Fertiglinien*, und ferner am Werkstiick alle zu bearbei-
tenden Flidchen ,,Arbeitsflichen‘* oder ,,Arbeitsebenen und die rohbleibenden
Flachen ,,Fertigflichen‘‘ heiBen.
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Ein Werkstiick reit man an, indem man alle daran durch Hobeln, Frisen,
Schleifen, Drehen, Bohren usw. herzustellenden Flichen bzw. Bohrungen und
Bohrlscher entsprechend den Bearbeitungslinien der Zeichnung durch ,,RiBh'm'en“
und diese wieder durch Kornerschlage kennzeichnet. Das Anreilen ist also ein
Ubertragen der Bearbeitungslinien von der Zeichnung auf das Werkstiick, aber
unter Anpassung an etwa vorhandene Fertigflichen. Beim Ubertragen der Linien
geht man entweder nur von Fertigflichen aus oder von Mittelebenen, die man zu-
erst anreift, oder auch teils von Fertigflichen, teils von Mittelebenen. Man unter-
scheidet daher drei Arten des AnreiBens:

1. AnreiBen nach Fertigflichen (Abb. 47). a—a ist die Fertigfliche von der
man unter Beriicksichtigung des MaBes b die Arbeitsfliche ¢—c anreilt.

2. AnreiBen nach Mittelebenen (Abb. 48). a—a ist die zuerst angerissene
Mittelebene, von der man unter Beriicksichtigung der Mafle b die Arbeitsflichen
¢—c¢ bzw. d—d anreilit.

_ 3. AnreiBen nach Fertigflichen und Mittelebenen (Abb. 49). a—a ist die Fertig-
fliche, von der man unter Beriicksichtigung des MaBles b die Arbeitsfliche c—c,

& a
e S
<
I 4
\ Z By
i
b
b
a a
@ __ l \ @
Abb. 47. AnreiBen nach Abb. 48. AnreiBien nach Abb. 49. Anreilen nach
Fertigfliche. Mittelebenen. Fertigflichen und Mittelebenen.

und d—d die Mittelebene, von der man unter Beriicksichtigung der MaBe e die
Arbeitsflichen f—f bzw. g—g anreifit.

Von Arbeitsebenen geht man grundsitzlich nicht aus, in besonderen Fillen
vermittelt man jedoch zwischen diesen. und den Fertigflichen, wenn infolge
von GieB- oder Schmiedefehlern die Arbeitsebenen zu niedrig ausgefallen sind
und die Bearbeitungszugabe ganz oder teilweise fehlt.

Die jeweils anzuwendende Art des AnreiBens ergibt sich, wie aus den angefiihrten
Beispielen hervorgeht, aus der Form des Werkstiickes bezw. aus den daran zu be-
arbeitenden Flichen. In der Regel kommt das erste Verfahren nur bei einfachen
Werkstiicken in Frage, wenn nur eine Arbeitsfliche herzustellen ist. Die weitaus
meisten Werkstiicke werden nach der zweiten und dritten Art angerissen.

Die Mittelebenen reiBt man nicht nur zu dem Zweck an, um davon ausgehend die
Arbeitsflichen, Bohrungen und Bohrlcher weiter anreiffen zu kénnen, sondern oft
allein auch nur deswegen, um das roheWerkstiick auf der Maschine ausrichten zukén-
nen. Zum Ausrichtensind ein bis zwei angerissene Ebenen erforderlich. Ob diese nun
Mittelebenen oder Arbeitsebenen sind ist dabei gleichgiiltig. Nur eine Ebene ist er-
forderlich, wenn nur eine gerade Fliche zu bearbeiten ist, oder eine oder auch meh-
rere in gleicher Richtung verlaufende Bohrungen herzustellen sind, deren Achsen
senkrecht zu der Ausrichtebene stehen. Beispiel Abb.50 zeigt, wie ein Werkstiick,
das auf der Drehbank ausgebohrt werden soll, mit einem ParallelreiBer nach einer
angerissenen Mittelebene ausgerichtet wird. Die Planscheibe dient dabei als Aus-
gangsebene zum Ausrichten. Zwei, sichsenkrechtschnéidende Ebenensind zum Aus-
richten erforderlich, wenn entweder mehrere zueinander geneigte Flichen in einer
Aufspannung bearbeitet werden sollen, oder wenn eine oder mehrere Bohrungen
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herzustellen sind, die parallel zur Ausrichtebene, also zum Aufspanntisch ver-

laufen. Das in Abb. 51 dargestellte Beispiel zeigt, wie ein

Werkstiick, das mit mehreren Bohrungen versehen wer-

densoll, auf einemWaagerechtbohrwerk ausgerichtet wird.

Als Ausgangsebene zum Ausrichten der waagerechten

Mittelebene dient die Maschinentischebene. Die senk-

rechte Mittelebene wird nach einer Tischkante ausge-

richtet, wozu ein Parallelreifer mit An-

@ schlagleiste verwendet wird. Bereits be-

- arbeitete gerade Flichen ersetzen natiirlich
in gleicher Zahl die Anrilebenen.

Das bisher erlduterte Anreiflen bezieht

———, sich auf das dreidimensionale Werkstiick.

ﬂ Eine allgemeine Erlduterung des Anreiflens

1/ der zweidimensionalen Fliche diirfte sich

\/// eriibrigen.
______4/ 12. Priifrisse. Neben allen am Werk-

stiick angerissenen Arbeitslinien, die un-

Abb. 50. Ausrichten eines Werkstiickes nach  gefiihr oder auch genauer einen Anhalt

einem Mittelri8 auf der Drehbank.

fir die zu bearbeitende Flache geben

sollen, werden auch noch parallel mit den Arbeitslinien verlaufend, sogenannte

Priifrisse gezogen.

Der Zwischenraum zwischen beiden Linien betrigt je nach

GroBe des Werkstiickes
etwa 25 mm. Der Priif-
riB fingt erst dann anseinen
Zweck zu erfiilllen, wenn
die angerissene Arbeits-
fliche fertiggestellt ist und
somit auch der fir sie maB-
gebende Rifl verschwunden
ist. Denn die Xontrollkér-
ner, die bei genauem Anrif3
bis zur Halfte weggearbeitet
werden, wihrend die andere

Abb. 51. Ausrichten eines Werkstiickes nach zwel Mittelrissen Hilfte sichtbar bleiben soll,

auf dem Bohrwerk.

werden haufig, besonders

bei GuBstiicken, durch die abspringende Kruste ganz unkenntlich. Zur spi-
teren Nachpriifung, ob das Werkstiick richtig ausgerichtet worden ist, oder

Abb. 52. Vollstindig
angerissenes Werkstiick.

sich etwa wihrend der Bearbeitung verzogen haben kionnte,
dient dann der Priifri. Zum Unterschied von den andern
Linien wird er nicht mit den bei allen andern Anreifilinien
iblichen Kontrollkérnern versehen. Abb. 52 zeigt ein mit
allen erforderlichen Linien versehenes fertig angerissenes
Werkstiick.

13. Lesen der Werkzeichnung. Das notwendigste Kén-
nen, das man vom Anreifler verlangen muf}, ist: gutes
Lesen der Werkzeichnungen; denn der Anreifler ist néchst
dem Modelltischler in der Regel der erste in der Werkstatt,
der srch eingehend mit dem Werkstiick an Hand der Zeich-
nung zu beschéftigen hat. Meistens ist es auch seine Auf-

gabe, scheinbare und auch wirkliche Unklarheiten zu beseitigen durch mittelbare
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oder auch unmittelbare Fiihlungnahme mit dem Zeichenbiiro. Endlich mu8 er auch,
wenn das Werkstiick in Arbeit ist, dem Arbeiter an der Maschine Auskunft er-
teilen konnen; denn der wird sich zuerst an ihn wenden. Vom Zeichenbiiro muB3
dagegen verlangt werden, daf es jedes Werkstiick einzeln herauszeichnet und so
die MaBe eintrigt, daBl der AnreiBler nicht rechnen, also Mafe nicht addieren
und subtrahieren muBl, denn es hilt ihn unnétig auf und bildet eine Quelle von
Fehlern.

14, Unterteilung des Anreifiens. Weiter mufl der Anreifler grundsétzlich dafiir
Verstéindnis haben, wie das Werkstiick in Angriff zu nehmen und wie es dann
weiter und fertig zu bearbeiten ist. Denn nur in den seltensten Fillen kann das
Werkstiick in nur einer Aufspannung vollsténdig bearbeitet und daher auch gleich
vollstdndig angerissen werden. Vielmehr wird es fast immer in mehreren Stufen,
Hand in Hand gehend mit der Bearbeitung, angerissen werden miissen, und zwar
jedesmal soweit, wie es fiir die nachste Arbeitsstufe erforderlich und zweckmaBig
ist. Sind z. B. auf einer geraden Flidche Locher anzureilen, so kann es erst dann
geschehen, wenn die Flache bearbeitet ist, und diese Flache kann schliefilich erst
dann nach Vorril bearbeitet werden, wenn eine rechtwinklig daran angrenzende
Flache fertiggestellt und auf ihr die Bearbeitungslinie fiir die erste Fliche ange-
rissen. ist. Das Werkstiick wird also abwechselnd teilweise angerissen, bearbeitet,
wieder angerissen usw. bis es fertig ist. Um nun auf alle Fille zu verhiiten, da8 ein
Werkstiick zu weit oder an falscher Stelle angerissen wird, mu8 der AnreiBier dann,
wenn iiber die Reihenfolge der Bearbeitung keine Klarheit besteht, diese erst
schaffen. In gut organisierten Betrieben wird dem Anreifier mit der Zeichnung
auch eine Arbeitsanweisung iibergeben werden, nach der er sich beim Anreifen
zu richten hat.

15. Vorbereitung der Werkstiicke zum AnreiBen und das ReiBen der Linien.
Zum Reifien von Linien auf GuBeisen, Stahl und anderen metallischen Werkstoffen
verwendet man hauptsidchlich die Reifnadel mit gehirteter Spitze. Die Linien
miissen so fein wie moglich sein, um die Arbeitsflichen genau begrenzen zu kénnen.
Die Feinheit der Linien hingt nun aber nicht allein von der Schirfe und Hérte der
ReiBnadelspitze ab, sondern in groBem Mafie auch von der Oberfliche des anzu-
reilenden Werkstiickes. Auf einer rauhen Oberfliche werden die Linien natur-
gemiB viel kriftiger gerissen werden miissen und daher viel stirker ausfallen, als
auf einer glatten Oberfliche. Eine schlechte AnreiBoberfliche haben rche Gufi-
stiicke, eine bessere rohe Schmiedestiicke. Auch bearbeitete Flichen lassen sich
nicht immer gleich gut anreiBlen: alle mit einem spitzen Schneidstahl bearbeitete
Flichen sind zum Anreifilen sehr ungeeignet, denn die Reiflnadelspitze 148t sich
sehr leicht durch die Spanrillen ablenken. Sehr gut lassen sich dagegen gefraste
Flachen anreiflen, da sie keine Riefen haben. Alle zum Anreiflen schlecht oder
ganz ungeeignete Oberflichen miissen vor dem Anreiflen verbessert werden. Das
geschieht bei rohen Fldchen dadurch, dal man sie mit einem Anstrich versieht.
Man erzielt dadurch nicht nur eine glattere Oberfliache, sondern die Linien treten
dadurch auch viel klarer hervor. Aus diesem Grunde streicht man meistens auch
glatte bearbeitete Flichen an. Als Anstrichfarbe fiir das rohe Werkstiick nimmt
man Schlemmkreide, die in Wasser gel6st ist, mit einem geringen Zusatz
von Leindl und Sikkativ. Den oft gebriduchlichen Leimzusatz vermeide man,
weil dadurch die Mischung nach kurzer Zeit einen iiblen Geruch annimmt.
Fiir vorgearbeitete groBe Flichen ist eine mit Fuchsin rot gefidrbte dinne Losung
von Schellack in 96%igem Spiritus zu empfehlen, da dieser Anstrich weit
feink6érniger und haltbarer ist und sich auf diesem harten, roten Untergrund
die metallglinzenden ReiBstriche scharf und deutlich hervorheben. Die be-
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arbeiteten Flichen kleiner Maschinenteile werden meistens verkupfert. Hierzu
wird Kupfervitriol in Wasser gelost und die Losung mit einem Pinsel auf dem
Arbeitsstiick verstrichen. Ist der Anstrich trocken, so zeigt sich eine sehr
haltbare kupferne Firbung der vorgearbeiteten Flichen, die
die Reilistriche sofort glinzend hervortreten laft. Bei sehr
(’  genauen AnreiBarbeiten muB die Oberfliche sehr sauber vor
dem Verkupfern geglittet werden. Werden die Fléchen poliert,
so eriibrigt sich das Verkupfern.
Eine weitere vorbereitende Mafnahme zum Anreiflen ist
das Einsetzen der Mittenstibe. Um vorgegossene Bohrungen
Abb. 53, oder von solchen ausgehend andere Stellen anreiien zu kénnen,
Durch Sinsetzen elnes muB man in die Bohrung sogenannte Mittenstibe einsetzen,
reiBen vorbereitetes damit zundchst der Mittelpunkt durch die Mittellinien festgelegt
Werksbiick. und dann die Zirkelspitze im Schnittpunkt eingesetzt werden
kann (Abb. 53). Man verwendet in der Regel fiir die Stibe Hartholz, schneidet
die Stédbe von Fall zu Fall von lingeren Leisten ab und schligt sie stramm in
die Bohrung hinein. Bei genaueren
AnreiBarbeiten, besonders wenn die
herzuriclitende Bohrung schon fertig
bearbeitet ist, nimmt man Stibe aus
Flacheisen, in die man fir das Ein-
setzen der Zirkelspitze einen Korner
einschlagen kann. Auch weichere
Metalle, wie Blei und Kupfer ver-
wendet man statt dessen. )
16. Ausrichten der Werkstiicke
Abb. 54. Ausrichten eines Werkstiickes zum AnreiBen. gum AnreiSen. Um rohe Werk-
stiicke zum Anreifen auf der Platte ausrichten zu kénnen, setzt man sie auf
Unterlagen, die das Heben und Senken an beliebiger Stelle gestatten. Wenn es
Wasserwage moglich ist, wird dabei die Dreipunktauflage ge-
wihlt, denn sie bietet die beste Gewéihr fiir eine
~feste Lage. Ein Auflagepunkt kann fest sein,
wiahrend die andern verstellbar sein miissen. Ein
Beispiel dafiir zeigt Abb.bd4; a und b sind ver-
stellbare Schraubenstiitzen, mit denen das Werk-
stiick gehoben oder gesenkt werden kann, wih-
. rend der Auflagepunkt ¢ unverdnderlich ist.
Bereits vorgearbeitete Werkstiicke werden mit den
bearbeiteten Flichen nach Méglichkeit unmittel-
bar auf die Platte oder auf Parallelstiicke gestellt,
wodurch sie selbsttitig die richtige Lage zum
Abb. 55 u. 56. weiteren Anreiflen erhalten.
Ausri(lz)};tl;%?n atlx)%gsetzter gV%len mit verstell- Rundkﬁrper, I‘oh oder auch bearbeitet, richtet
1Sma und Wasserwaage:  man dadurch auf der Platte aus, daB man, wie
in Abb. 55 u. 56, ein Ende in ein festes und das andere in ein verstellbares Prisma
legt und dieses solange verstellt, bis die gewiinschte Lage erreicht ist (Abb. 57).
Um bei bearbeiteten Teilen eine genau parallele Lage zur ReiBiplatte zu erzielen,
verwendet man, wie in Abb.55u. 56 angedeutet, eine Wasserwaage. Ist das prak-
tisch aus irgendeinem Grunde nicht méglich, so nimmt man dazu auch MaBkltze,
die die hchste Genauigkeit verbiirgen. Abb. 58 zeigt dafiir ein Beispiel; das Aus-
richten einer mehrhiibigen Kurbelwelle.

Wasserwage




Bestimmung der Mittelebenen beim Ausrichten. 17

Schwere und umfangreiche Rundkérper kann man in prismatischen Unter-
lagen nicht ohne gréBere Anstrengung oder iiberhaupt nicht mehr von Hand
verdrehen, wie es beim Anreifien erforderlich ist. Man verwendet dann Rollen-
untersitze der Art, wie sie
in Abb. 15 und 16 dar-
gestellt sind. Die Abb. 59
1Bt einen derartigen Aufbau
eines schweren Drehkérpers
auf Rollenunterséitzen er-
kennen.

17. Bestimmung der Mittel-
ebenen beim Ausrichten. Das
Ausrichten roher Werkstiicke
zum Anreiflen fiir die erste
Arbeitsstufe ist um so schwie-
riger, je groBer die Zahl der
einzelnen Arbeitsstufen ist,
die das Werkstiick zu durch-
laufen hat. Man geht in der
Weise vor, dafl man zunfichst  Abb.57. Schweres Dampfturbinen-Spindelvorderteil auf festem
die Mittelebenen g emiB der und verstellbarem Prisma.

Zeichnung durch einige Punkte rings um das Werkstiick herum bestimmt und
sodann die so bestimmten Ebenen
parallel zur Auflageebene der Reif3-
platte bzw. zur Ausgangsebene des
ReiBwinkelkastens ausrichtet. Jetzt
priift man mit einem ParallelreiBer
nach, ob an allen zu bearbeitenden
Stellen die Bearbeitungszugabe aus-
reicht. Istsie da und dort zu knapp,

Abb.58. Ausrichten einer mehrhiibigen Kurbelwelle an entgegengesetzten Stellen aber

mit verstellbarem Prisma und MaBkl6tzen. zu reichlich bemessen, so mufl die

Mittelebene berichtigt und das Werkstiick auf der Platte nachgerichtet werden.

Erst dann, wenn man sich

davon iiberzeugt hat, daf an

allen Stellen geniigend Be-
arbeitungszugabe vorhanden
ist, kann man mit dem eigent-
lichen Anreiflen sowohl der

Mittellinien als auch aller Be-

arbeitungslinien beginnen, das

dann nur noch ein Ubertragen
der ZeichnungsmafBe auf das

Werkstiick ist. Das Bestim-

men der Mittelebenen bzw.

das Ausrichten des Werkstiik-
kes nach diesem Verfahren
ist noch verhiltnismifBig ein-
fach, wenn das Werkstiick
keine nennenswerten Fehler hat. Die eigentlichen Schwierigkeiten, die vom An-
reiBer Uberlegung erfordern, treten erst dann auf, wenn sich am rohen Werk-
Klautke, AnreiBen. 2. Aufl. 2

Abb. 59. 3teiliger schwerer Rotorkérper auf Rollenuntersidtzen.
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stiick groBere Fehler zeigen, z. B. versetzte Kerne und Augen. Selbst bei verhaltnis-
mibig einfachen Sticken unterlaufen dann leicht Fehler beim Anreiflen. Durch
Beachtung bestimmter Richtlinien konnen sie jedoch vermieden werden, wie im
folgenden an Hand einiger charakteristischer Beispiele gezeigt werden soll:
An dem Kolben Abb. 60 sei der Kern beim Giellen stark verlagert wor-
den. Die Winde sind am Bodenende des rohen Kolbens daher verschie-
den stark; die schwichste Stelle
liegt jedoch noch itber dem vor-

Y v
w o 4«\: Q'[ geschriebenen Zeichnungsma@.
@@ﬂ?ﬁ’””,_g___ A Wollte man nun den Kolben nach
Falsche Arreidmite NN ) ] der duBeren Flache ausrichten, bzw.
L Sy die Mittelebenen danach bestim-
men, so wiirde der Kolben durch

die dadurch bedingte gleichméaBige

Abb. 60. Bestim;éxlllligfg g({go;‘;gﬁgi#eﬁoﬁrn&gigl?mitte nach der Spanabnahme an einer Seite zu
schwach und somit unbrauchbar

werden. Das Vorgehen wire also falsch. Richtig ist es, den Kolben nach der
inneren Flache anzureilen. Beim néichsten Beispiel (Abb. 61) ist es umgekehrt.
Das Werkstiick, ein Rohrstutzen, wird von innen bearbeitet. Beim AnreiBlen muf}
deshalb von auBen ausgegangen werden. In beiden Fillen werden so die Giel-
7 fehler, die Kernverlagerungen,
7/ bei der Bearbeitung beseitigt
crerezetll - - und die Wandstérken ausge-

NN gittie Amveigmire glichen. Der Dreher hat da-

T ——_ durch zwar mehr Arbeit, denn
";k"\'&/swm'ﬂm# er muB zunichst das UbermaB
i an Werkstoff durch einen be-
sonderen Schnitt herunter neh-
Abb. 61. Bestimmung der richtigen Anreimitte nach der AuSenwand. men; dafir werden aber ein-
wandfreie Werkstiicke mit gleichmaBigen Wandstiarken geliefert. Bei noch
groBeren GieBfehlern, wenn die Bearbeitungszugabe nicht mehr zureicht, beginnt
dann das Vermitteln zwischen Giefifehlern und den vorgeschriebenen Zeichnungs-
maBen. Das bedeutet, dal man die Anreimittelebenen so viel verlegt, wie
gerade nur notwendig ist, um die Fliche beim Bearbeiten noch rein zu bekommen.
Wie weit man dabei gehen darf, hingt von verschiedenen Umstdnden ab und
mufl von Fall zu Fall von einer héheren Stelle entschieden werden.

Wird an einem Werkstiick weder die innere, noch die d&uBere Oberfliche voll-
stindig bearbeitet, so ist natiirlich nur die #uBere sichtbare Oberfliche maB-
gebend. Andernfalls treten vorkommende GieBfehler als Schonheitsfehler offen-
sichtlich zu Tage. An dem Motorkiihlwasserbehilter (Abb.62) mit stark verlagertem
Kern werden innen nur die beiden Offnungen fiir die Aufnahme der Laufbuchse
bearbeitet, die auch die gleiche Verlagerung zeigen, und auflen nur einige Anpaf-
flachen. Der Anreiler hat hier zunichst die Stirke der durch die Kernverlagerung
geschwichten Wiande nachzupriifen, die in der Regel immer noch stark genug sein
werden, da sie aus gieBtechnischen Griinden von vorneherein immer stéirker als
notwendig gehalten werden. In Zweifelsfillen muBl die Entscheidung, ob das Stiick
noch brauchbar ist, von héherer Stelle getroffen werden. Die Mittelebenen sind
sodann nach der duBeren Oberfliche anzureiBen. Erst dann, wenn sich heraus-
stellt, daB die zu bearbeitenden Bohrungen nicht auskommen, darf ein wenig ver-
mittelt werden.

DafBl durch richtiges Anreiflen auch grébere GieBfehler ganz oder teilweise bei
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AnreiBbeispiele: AnreiBen auf geraden Flachen. 19

der spiteren Bearbeitung beseitigt werden, dafiir diese Bearbeitung aber ein Mehr
an Arbeit erfordert, weil das durch den Versatz an einer Seite entstandene Uber-
maB zunéchst durch einen Vorschnitt beseitigt werden muB, davon ist oben be-
reits gesprochen. Der Anreifler darf sich nun durch Niemanden beeinflussen
lassen, darf nicht zugunsten einer schnelleren Bearbeitung vermitteln oder mehr
vermitteln als erforderlich ist.

Die besprochenen einfachen Beispiele zeigen, worauf es im wesentlichsten an-
kommt. Bei weniger einfachen Werkstiicken mit mehreren nicht zusammen-
hingenden Kernen, von denen der eine in dieser, der andere in einer andern Rich-
tung verlagert sein kann,
oder wenn am Modell zahl-
reiche Teile, wie Lochwarzen,
Arbeitsleisten und sonstige

Vorspriinge, angesteckt wer-

den miissen, (%1e beim Ein- Faiscone | | _ Fitge
formen sehr leicht verlagert g, mm% N N Arreilimite
werden kénnen, muB mei- parale/ B paralk/

stens etwas vermittelt wer- / R '

den. Bestimmte Richtlinien
lassen sichdafiir jedoch kaum
aufstellen, denn jeder Fall ist anders und muB nach besonderen Gesichtspunkten
iiberlegt werden. Gute Arbeit kann nur geleistet werden, wenn der Anreiler viel
Geschick und Versténdnis mitbringt.

18. Beseitigung von Gie8- und Modellfehlern durch Zeichnungsinderung. An
erstmalig abgegossenen Werkstiicken zeigen sich aufiler den reinen Gieffehlern
manchmal auch Fehler, die auf eine unrichtige Ausfithrung des Modells zuriick-
zufithren sind. Wird durch diese Fehler kein Bearbeitungsmal} betroffen, so sind
sie in der Regel auch belanglos. Andernfalls kann man sie aber dadurch beseitigen,
daB man die Zeichnung entsprechend den Fehlern, also den tatsichlichen Mafen
am Werkstiick, abandern 1aBt. Voraussetzung dafiir ist jedoch, daBl die Zweck-
miBigkeit der Konstruktion nicht leidet. Die Entscheidung dariiber kann natiir-
lich nur vom Konstruktionsbiiro selbst getroffen werden. Dasselbe trifft auch fiir
reine GieBfehler zu. Erst dann, wenn die Zeichnung gedndert ist, darf das Werk-
stiick nach den geinderten MaBen angerissen werden. Keineswegs darf der An-
reiBler BearbeitungsmaBe irgend welcher Art, auch wenn die Konstruktion dadurch
nicht betroffen wird, abweichend von den ZeichnungsmaBen anreifen. Das gilt
auch fiic Schraubenlécher, die sehr hiufig nach Raumbedarf, also so angerissen
werden miissen, daf die Schraubenkopfe und Muttern nicht bloB vorbeigehen,
sondern auch mit dem Schliissel angezogen werden kénnen, was vom Konstruk-
teur entweder nicht geniigend beriicksichtigt wurde oder wegen GieB8- oder Modell-
fehlern nicht méglich gewesen wire.

Abb. 62. Bestimmung der richtigen AnreiBmitte nach der AuBenwand.

IV. Anreifiverfahren.

19. Anreien auf geraden Flichen. Das AnreiBien gerader oder auch gekriimmter
Linien auf geraden Flichen gehort zu den einfachsten AnreiBarbeiten. AnreiB-
gerit sind Lineal, Winkel, Zirkel und ReiBnadel. Sofern eine groBe Genauigkeit
verlangt wird, ist auch noch ein Satz MaBklstze unbedingt erforderlich. Die Rei8-
platte spielt nur eine untergeordnete Rolle, dient in der Regel nur als Werktisch
und ist daher, abgesehen von besonderen Fillen, entbehrlich. Abb. 63 zeigt das
AnreiBen paralleler Linien auf einer Blechtafel. Zu dem Zweck wird auf dieser ein

Pid



20 AnreiBiverfahren.

Lineal mit Schraubzwingen leicht befestigt, an dem man einen Winkel zum Reiflen
der Linien in beliebigen Abstdnden voneinander anschlagen kann. Die Abstdnde
werden bei genaueren Arbeiten durch MaBklotze bestimmt. Abb. 64 zeigt das An-
reilen paralleler Linien nach einem noch genaueren Verfahren: die Linien werden
unmittelbar am MaBklotz in der Weise angerissen, dafl dieser mit angelegter Reil3-
nadel am Lineal verschoben wird. Das gleiche gilt natiirlich auch fiir das An-
reifien paralleler Linien am angelegten Winkel. Auf diese Art erhilt man also auch
sich kreuzende Linien.

Sehr genau angerissene Linien miissen selbstverstindlich auch sehr genau an-
gekérnt werden, besonders die Schnittpunkte fiir die Mittelpunkte der anzurei-
Benden Kreisbogen. Das in Abb. 46 dar-
gestellte Ankérnwerkzeug leistet dabei die
besten Dienste. Der untere Teil des Werk-
zeuges hat eine quadratische Grundflache
und ist mit EndmaBigenauigkeit hergestellt.
Die Bohrung liegt genau in der Mitte, so
daB die zentrisch sitzende Spitze des unter
Federdruck stehenden Koérners beim An-
schlagen einer beliebigen Flache des unteren
Teiles an ein Lineal oder an ein zwischen-
gelegtes Endmaf stets das gleiche bestimm-
te MaB ankoérnen muB, das der halben
> Seitenléings der quadratischen Grundfliche
entspricht. Abb. 65 zeigt die Anwendung
des Werkzeuges. Dabei eriibrigt es sich, den
Schnittpunkt vorher durch zwei sich kreu-
zende Linien anzureiflen.

20. Anreifen auf gekriimmten Flichen.
Linien auf gekriimmten Flichen, Durch-
dringungen mit Schnittebenen, kann man
nicht mit Lineal, Winkel und Reiflnadel,

Abb. 65. also mit den Werkzeugen anreilen, wie sié
Abb. 63—65. Anreiien auf geraden¥Flichen. ha'uPtSQChlieh im vorigen Absc,hnitt ange-
wendet wurden, sondern nur mit dem Par-
allelreifler oder auch mit dem FlachreiBler, ausgehend von der geraden Ebene der
ReiBplatte oder des ReiBwinkelkastens. Auf diese Weise konnen an Werkstiicken
beliebiger Form und Oberfliche Schnittebenen in jeder gewiinschten Héhe an-
gerissen werden, die alle genau parallel zur Ausgangsebene der Reillplatte liegen
(Abb. 66). Das Verfahren wird daher fast ausschlieBlich bei allen rohen Guf-
und Schmiedeteilen angewendet, da alle ihre Flichen mehr oder weniger uneben
ausfallen. Die gewiinschten Abstinde der anzureiBenden Schnitfebenen vonein-
ander bzw. von der Ausgangsebene der Reilplatte erhélt man dadurch, dafl man
die ReiBnadelspitze an einem HéhenmafBstab auf das betreffende Mall einstellt.
Die dabei zu erzielende Genauigkeit ist nicht sehr grof und betrigt etwa
4 0,1+-0,2 mm. Ist eine hohere Genauigkeit erforderlich, so kommt nur das
Anreiflen mit dem FlachreiBer in Frage, das jedoch fast nur in Werkzeugmachereien
benutzt wird; denn im allgemeinen Maschinenbau geniigt die AnreiBigenauigkeit
des Parallelreiers vollkommen. ) :

Das Abgreifen der MaBe mit dem Parallelreiler ist eine so wichtige Angelegen-
heit, daB es noch einer weiteren Erliuterung bedarf: Dadurch, daB oftmals un-
geeignete MaBstdbe angewendet werden und ferner dadurch, da manchmal die
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MaBe in den Werkzeichnungen sehr unpraktisch eingetragen sind, ist der AnreiBer

gezwungen, zuerst den MaBstrich des MaBstabes zu errechnen, auf den er die Reil3-

nadelspitze einstellen muB. Das hilt nicht nur auf, sondern es kénnen auch Rechen-

fehler unterlaufen mit der Folge,daB das Werkstiick falsch angerissen und bearbeitet

wird. Durch Verwendung eines Verbund-

héhenmaBstabes (s.auch Abschnitt 5) kann

man das Umrechnen vermeiden, denn die-

serMaBstabkannstetssoeingestellt werden,

daBl man die Reiflnadel des Parallelreiflers

entweder auf den durch das Zeichnungs-

maf} benannten MaBstrich oder den Null-

strich des MaBstabes einzustellen hat.

Dabei konnen Fehler kaum noch unter-

laufen. In Abb.67 u. 68 ist das Abgreifen

der MaBle mit einem derartigen MaBstab

dargestellt. In Abb.67 ist an einem Werk-

stiick zuniichst die Mittellinie a—a mit ~ APb.66. AnreiBon auf gelriimmter Fliche

einer Entfernung von 290 mm von der

Sohle anzureiBen. Da das Werkstiick unmittelbar auf der Rei3platte steht, so kann

die ReiBnadelspitze an dem festen MaBstab sofort auf den MaBstrich 290 ein-

gestellt werden. Des weiteren sind von der gerissenen Mittellinie a—a ausgehend,
nach oben die MafSe 140 und 180 anzu-
reiBen. Zu dem Zweck wird der mittlere
verstellbare MaBstab mit seinem Nullstrich
auf den MaBstrich 290 eingestellt und nun

Abb. 67. Abb. 68.
Abb. 67 u. 68. Abgreifen der MaBe vom VerbundhohenmaBstab beim Anreifen mit ParallelreiBer.

kann die ReiBnadelspitze gleichfalls sofort auf den MaBstrich 140 bzw. 180 ein-
gestellt werden. In Abb. 68 wird an dem gleichen Werkstiick noch das Ein-
stellen des ParallelreiBers auf das MaB 188 ebenfalls von der Mittellinie a—a aus-
gehend, doch nach unten, gezeigt. Der linke Mafistab (der die Stelle des
Schiebers C in Abb. 25 vertritt) wird zunichst mit einem beliebigen Teilungs-
strich auf den Nullstrich des mittleren bzw. auf den Teilungsstrich 290 des rechten
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festen MaBstabes eingestellt und sodann der mittlere MaBstab soweit herunter ge-
schoben, bis sich der Teilungsstrich 188 mit dem Teilungsstrich 290 bzw. dem
Teilungsstrich des linken MaBstabesdeckt. Um nun das MaB 188anreiBen zu kénnen,
wird die Reilnadelspitze auf den Nullstrich des mittleren MaBstabes eingestellt.
21. AnreiBen rechtwinklig oder in beliebigen andern Winkeln zueinander ge-
neigter Schnittebenen. In den weitaus meisten Fillen
sind nicht nur parallele, sondern auch rechtwinklig
oder auch in einem andern Winkel zueinander liegende
Schnittebenen anzureifien. Fur das Anreiflen der Nei-
gungsebenen sind verschiedene Verfahren anwendbar,
/ die sich jeweils aus der Form des anzureifenden Werk-
stiickes und den besonderen Umsténden ergeben. Im
nachfolgenden werden einzelne Verfahren an Hand
einiger Beispiele erldutert.

a)Anreien mit demWinkellineal. Es ist nicht
Abb. 69. immer erforderlich, Schnittebenen am ganzen Umfange
des Werkstiickes anzureiflen, sondern es
geniigt oft, sie nur durch eine Linie auf
einer geraden Fliche anzudeuten. In sol-
chen Fillen kann man dann also auch
zu bereits angerissenen waagerechten
Schnittebenen durch Anlegen eines Win-
kellineals geneigte Ebenen anreifien, ohne
das Werkstiick nach dem Anreilen der
waagerechten Ebene in seiner Lage auf
der Reiflplatte verindern zu miissen.
Abb. 69+ 71 zeigen dafiir einige Beispiele.
MuB die Neigungsebene jedoch am ganzen
Umfange angerissen werden, was aus ver-
schiedenen Griinden erforderlich sein
kann, oder ist die zum Anreiflen in Frage kommende
Flache gekrimmt oder so uneben, daB man sie mit
einem Lineal nicht anreiBen kann, so muBB eins der

beiden nédchsten Verfahren angewendet werden.
b) AnreiBBen mit ParallelreiBer und durch
Umkanten des Werkstiickes. Man reiit zunéchst
mit dem Parallelreier von der ReiBplatte ausgehend
alle waagerechten Schnittebenén an (Abb. 72). Dann
verfihrt man weiter wie in Abb. 73: man kantet das
Werkstiick um 90°, richtet es nach einer RiBlinie mit
Abb. 71. einem Winkellineal aus und reif3t dann, wieder mit dem
Abb. 69--71. AnreiBen geneigter Parallelreiler und von der Reilplatte ausgehend, die
Bbenen mit Winkellinealen. g0} nittebenen an, die die zuerst angerissenen in dem
gewiinschten Winkel, in diesem Falle 90°, schneiden. Zum Ausrichten wihlt
man stets die lingsten RiBlinien auf gerader Fliche aus, die naturgemifB die gréBte
Genauigkeit gewéhrleisten, in diesem Fall also die auf der Sohle befindliche RiB-
linie. Oftmals ist es gar nicht moglich, das Werkstiick mit einem Winkellineal nach
vorhandenen RiBllinien auszurichten, z. B. wenn die angerissene Fliche gekritmmt
oder die angerissene Linie zu kurz zum genauen Ausrichten ist. Das Aus-
richten ist auch dann nicht gut moglich, wenn die angerissene Linie zwar lang
genug zum Ausrichten ist, sich jedoch auf einer Fliche befindet, die nicht recht-
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winklig zur Platte steht. In solchen Fillen ist dann das folgende Verfahren
anzuwenden:

¢) AnreiBen mit ParallelreiBer ohne Umkanten des Werkstiickes.
Es wird ein Reiwinkelkasten
zu Hilfe genommen, den man
hochkant neben das Werk-
stick auf die Reillplatte
stellt. Das Werkstiick wird
nun, sowohl von der ReiB3-
platte, alsauch vondem ReiB-
winkelkasten ausgehend, zu-
nichst ausgerichtet. Dann
reilt man mit dem Parallel-
reiler, ausgehend von dem
ReiBwinkelkasten, die senk-
rechten (Abb. 74, S. 24) und ausgehend
von der Reillplatte, die waagerechten

"Schnittebenen an (Abb. 75, S. 24). Sind
auBerdem noch andere senkrechte Ebe-
nen anzureiflen, z. B.solche, die die zu-
erst angerissenen um 90° schneiden, so
dreht man den ReiBwinkelkasten um
90° herum und verfihrt wie oben. Um
beim Drehen genau den Winkel von
90°, oder auch einen andern erforder-
lichen Winkel, einhalten zu kénnen,
miissen von Anfang an die Richtnuten
der ReiBplatte beachtet werden. Der Abb. 73.

ReiBBwinkelkasten ist also, wie in Ab- spp. 72 u. 73. AnreiBen sich senkrecht schneidender Ebenen
schnitt 2 erléiutert, mit Hilfe einer mit ParallelreiBer durch Umkanten des Werkstiickes.
Fiihrungsleiste nach diesen Nuten oder von diesen ausgehend mit einem Gradwinkel
auszurichten. Man wird das obige Verfahren auch dann anwenden, wenn zwar auch
die Vorbedingungen fiir ein AnreiBen nach b) gegeben sind, das Werkstiick aber
zum Umkanten zu schwer und unhandlich ist, besonders dann, wenn nur wenige
Linien anzureiBlen sind.

d) AnreiBen nach dem Verbundverfahren. Endlich kann man auch
noch die Verfahren b) und c) miteinander vereinigen. Bei geringen Anreihéhen
macht das AnreiBen mit dem ParallelreiBer von der senkrechten Ausgangsebene
des ReiBwinkelkastens ausgehend keine Schwierigkeiten. Man kann dann einen
leichten ParallelreiBer verwenden, den man in waagerechter Lage bequem an dem
ReiBwinkelkasten verschieben kann. Bei groBen AnreiBhéhen muf man jedoch
auch verhiltnisméBig schwere ParallelreiBler benutzen, mit denen das Anreilen in
waagerechter Lage zu unhandlich wird. Kann man also ein Werkstiick zum An-
reiflen der Neigungsebenen nicht mit einem Winkellineal ausrichten, so wird man,
wenn das AnreiBverfahren nach ¢) aus den eben erwéhnten Griinden nicht zweck-
miBig erscheint, das Werkstiick von einem zu dem Zweck aufgestellten Reiwinkel-
kasten ausrichten. Man richtet dann in der Weise aus, daB man nach dem Umkanten
des Werkstiickes die angerissenen Ebenen in eine parallele Lage zur Ausgangsebene
des ReiBBwinkelkastens bringt. Man kann dazuebenso wie beim Anreiflen selbst einen
ParallelreiBer verwenden, oder auch einen MaBstab, den man senkrecht zur Aus-
gangsebene des ReiBwinkelkastens an verschiedenen Stellen des Werkstiickes anlegt.
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22. Anreifen auf ungleichen Hoéhen. Hat man an einfachen Werkstiicken nur
Langenmafle, z. B. fir das Bohren von Léchern anzureiBen, so wird man
meistens das Verfahren nach Abschnitt 19 anwenden kénnen und wird die
Masse nicht mit dem ParallelreiBer, sondern
unmittelbar vom Mafstab aus oder mit dem
Spitz- oder Stangenzirkel anreillen, sofern die
anzureilende Flache wirklich nur
eine Ebene ist. Sind jedoch Ansétze
z.B. Lochwarzen vorhanden, so da3
man auf verschieden hohen Ebenen

Lingenmafe anreilenmuB,
80 ist eine Abweichung vom
Zeichnungsmall beim An-

- reilen zu beriicksichtigen,
die sich durch die verschie-
denen Hohen ergibt. Um
die Ermittelung dieser Ab-
weichung, bei der Fehler
unterlaufen koénnen, zu
vermeiden, wird man, wenn
Abb. 74 es noch praktisch durch-
o fithrbar ist, das Parallel-

; reiverfahren anwenden. Han-
delt es sich z. B. um einen kur-
zen Hebel, so spannt man diesen
ganz leicht gegen einen Reil3-
winkelkasten, um die Lochmit-
ten an beiden Augen mit dem
ParallelreiBer anreifen zu kon-
nen, wozu man die MaBe vom
HohenmaBstab abgreift (Abb.
76 u. 77). Das abzugreifende
Maf entspricht hierbei natiirlich
dem wirklichen Zeichnungsmaf.
Sind die anzureilenden Mitten-

Abb. 75. entfernungen von Loch zu Loch
Abb. 74 u. 75. AnreiBen sich senkrecht schneidender Ebenen mit aber sehr gI‘OB, z. B. bel sehr

ParallelreiBer ohne Umkanten des Werkstiickes. . .

langen Hebeln, so ist dieses
Verfahren praktisch nicht mehr anwendbar, da weder ParallelreiBer noch Hohen-
mafstab fiir derartige Hohen eingerichtet bezw. verwendbar sind. Auch das
Ausrichten des Werkstiickes in senkrechter Lage ist nicht mehr so leicht durch-
zufithren. Es bleibt dann nur das bereits erwithnte Verfahren nach Abschnitt 19 und
das Ermitteln der MaBabweichung iibrig. Das zu ermittelnde MaB fiir den Loch-
abstand auf ungleichen Héhen ist gleich der Hypotenuse (¢) eines rechtwinkligen
Dreiecks, dessen Katheten (¢ und b) gleich dem Lochabstand auf gleicher
Hohe bzw. gleich dem Héhenunterschied der Lochwarzen sind. Rechnerisch 148t

sich das MaB also nach dem Pythagoras ermitteln: ¢ = Ja2 -+ b2. Abb. 78-:-80
zeigen, wie es auch zeichnerisch durch einen AufriB bestimmt werden kann und
mit dem Stangenzirkel abgegriffen und auf das Werkstiick iibertragen wird. Steht
ein WinkelmaBstab (siehe Abb. 26, S.10) zur Verfiigung, so kann man sofort jedes
Hypotenusenmaf fiir derartige AnreiBarbeiten von diesem abgreifen.
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Zum Anreiflen von Kreisen von einem erhdhten Punkt sind die Anreilehren
(sieche Abb.31, S.11) besonders praktisch, die man an Hand der Werkzeich-
nung unter Beriicksichtigung des Hoéhenunterschiedes gleich auf den anzureiBen-
den Halbmesser einstellen kann.

23. AmreiBlen von Schraubenldchern. Bohrlscher zum Befestigen von Flanschen
und sonstigen Maschinenteilen aller Art werden in der Regel ganz zuletzt nach der
Bearbeitung der Arbeitsflichen angerissen. Vor
dem Anreilen von Flanschbefestigungslschern

Abb. 76. Abb. 77.
Abb. 76—77. AnreiBen auf ungleichen Hohen mit Parallelreifer am ReiBwinkelkasten.

ist es zweckmiBig, festzustellen, ob passende Bohrlehren vorhanden sind, die
das Anreilen ersparen; denn man geht verniinftigerweise immer mehr dazu iiber,
Lochkreise, Lochdurchmesser und Lochteilun-
gen za normen, um fiir diese Normalab-
messungen Bohrlehren fiir eine allgemeinere l—T’
Verwendung herstellen zu kénnen. Bei der =
Bestimmung einer Lochgruppe am Werk- Abb. 78.

stiick, seies durch AnreiBien oder auch durch ' )
Auflegen einer Bohrlehre, ist grundsitzlich ﬁ’"b/* \

zu beachten, ob das mittels der Lochgruppe a

zu befestigende Gegenstiick in einer genau &+ .

bestimmten Lage zum Hauptwerkstiick
sitzen muB oder nicht. Die genaue Lage
kann sich entweder nur beziehen auf die
Entfernung von bestimmten Bezugskanten
(Entfernungsbestimmung: in Abb. 81 Ent-
fernungen durch ¢ und b angegeben) oder
auf die Richtung oder Verdrehung gegen-
itber einer bestimmten Achse oder Kante
(Richtungsbestimmung:inAbb.82Richtungs-
winkel durth ¢ angegeben) und ferner auch Abb. 80.

auf die zentrische Lage zu einer Bohrung. Abb.78—80. AnreiSen auf ungleichen Hohen
Oder die genaue Lage kann sich gleich- it Zirkel.

zeitig auf Entfernungs- und Richtungsbestimmung oder auch auf Zentrierung
und Richtungsbestimmung beziehen. Die Feststellung, worauf es ankommt, ist
aus folgenden Griinden wichtig:
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Zur Befestigung von Flanschen oder anderen Teilen am Hauptwerkstiick sind
in der Regel an diesem Arbeitsleisten vorgesehen, die in der duBeren Form dem
zu befestigenden Werkstiick entsprechen. Infolge von GieB- und Modellfehlern
werden sich das zu befestigende Werkstiick und die Arbeitsleiste jedoch niemals
ganz genau decken, wenn dieses genau bestimmt werden muB. Es zeigen sich dann
immer kleinere oder groBere Schonheitsfehler, die man dann spéter beim Zusammen-

bau durch Verputzen beseitigt. Um

e ———{

I /\ ar% diese Arbeiten zu ersparen, bestimmt
g?‘ . man die Lochgruppe am Werkstiick
N9/ _L_\@ __nach der duBeren Form der Arbeits-
‘ leiste, wenn es auf die Lage des zu
befestigenden Werkstiickes nicht ge-
Abb. 81. Abb. 82 nau ankommt. Das ist hauptséchlich
potamigbatinnte  obtumgbestinmte  der Fall bei Flanschen fiir Rohran-
S gruppe am Werlstlek:  schliisse. Man reiBt hierfiir die Lécher
ohne Riicksicht auf eine bestimmte Lage an, also nur so, daB sich Flansch und

Arbeitsleiste so genau wie moglich decken.
Beim AnreiBlen selbst, ob so oder so, werden verschiedene Verfahren ange-
wendet. Vielfach iiblich aber durchaus falsch ist das DurchreiBen der Locher:
zuerst wird das zu befestigende Werkstiick nach Zeichnung angerissen und ge-

Abb. 83. DurchreiBen der Lécher auf das Abb. 84. DurchreiBen der Lécher auf das
Hauptwerkstiick. Nebenwerkstiick.

bohrt; das AnreiBlen der entsprechenden Locher am Hauptwerkstiick iiberlafBt
man dagegen dem Montageschlosser. Dieser setzt das in Frage kommende Stiick
auf die Sitzfliche des Hauptwerkstiickes, richtet es nun, je nachdem es erforderlich
ist, entweder nach den Umrissen der Arbeitsleiste (Sitzflichenbestimmung) oder
nach bearbeiteten Bezugskanten und Bohrungen (Richtungs- und Entfernungs-
bestimmung bzw. Zentrierung) aus und reiBt die Locher mit der ReiBnadel durch
(Abb. 83), kornt sie nach Entfernung des Stiickes an und gibt das angekérnte Stiick
zum Bohren weiter. Dieses Verfahren hat zwar den Vorteil (um dessentwillen es
in vielen Werkstétten iiblich ist), daB sich die Locher so am genauesten decken und
kaum jemals Nacharbeit erfordern, die Nachteile sind jedoch bei weitem gréBer: zu-
néchst ist das Ausrichten bisweilen sehr zeitraubend, besonders dann, wenn dabei
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das zu befestigende Werkstiick an dem Hauptstiick mit Schraubzwingen oder
anderen Hilfsmitteln befestigt werden muB. Nachteiliger sind aber noch die Folgen
des Verfahrens fir die Lieferung von Ersatzteilen: deren Befestigungslécher
werden dann meistens sehr schlecht oder gar nicht passen. Schon die durchzu-
reienden Locher werden mit Riicksicht darauf, daB nach ihnen erst die Gegen-
locher angerissen werden, nicht so sorgfiltic wie sonst gebohrt, vielmehr werden
die Locher mehr oder weniger verbohrt werden. Wenn nun nach diesen, von der
Zeichnung abweichenden Lochern jene am Hauptwerkstiick angerissen und schlie8-
lich auch noch etwas verbohrt werden, so kénnen sich ganz bedeutende Abwei-
chungen fiir den Sitz der Locher am Hauptwerkstiick ergeben, so daf ein anderes,
nach Zeichnungen gebohrtes Ersatzstiick keineswegs passen kann. Von diesem
Verfahren muf} also dann besonders abgeraten werden, wenn mit haufiger Ersatz-
teillieferung gerechnet werden muB. Umgekehrt darf man das Verfahren dann
eher anwenden, wenn die Locher zuerst nach Zeichnung am Hauptwerkstiick
gebohrt werden konnen und nach diesen dann die Locher am Nebenstiick durch-
zureien und zu bohren sind (Abb. 84). Nach Zeichnung gebohrte Ersatzteile
werden dann bedeutend besser passen. Richtiger ist es aber in jedem Falle, das
DurchreiBlverfahren zu vermeiden und sowohl Haupt- als Nebenwerkstiick un-
abhingig voneinander nach Zeichnung anzureiBen. Man vermeidet dadurch, dal
Werkstiicke vor dem Bohren, also vor der vollstindigen mechanischen Fertig-
bearbeitung in die Montagewerkstatt gebracht werden miissen, erspart also Forder-
kosten. Um eine gute Ubereinstimmung der Lécher zu erzielen, um ferner das
Anreiflen selbst zu vereinfachen und die Werkstiicke zum Anreiflen der Ldcher
nicht auf der Reillplatte aufbauen zu miissen, werden Loch-AnreiBschablonen aus
diinnem Blech hergestellt. Meistens verwendet man dafiir 0,5--1mm starkes
Zinkblech, auf dem sich die AnreiBlinien besonders gut abheben und aus dem sich
schnell mit der Handschere jede gewinschte Form ausschneiden 1aBt. Die duBere
Form der Schablone, die der der Sitzfliche entsprechen mufl, wird nicht vom Werk-
stiick, sondern immer streng nach der Zeichnung tbertragen. Die anzureilenden
Lécher werden nur durch kleine etwa 2 mm groie Locher in der Schablone gekenn-
zeichnet, durch die man dann die Lochmitten anreiit. Die Schablone mufl nétigen-
falls auch so bezeichnet werden, daf3 daraus hervorgeht, welche Seite am Haupt-
werkstiick und welche am Nebenwerkstiick anzuliegen hat. Fiir eine genauere
Bestimmung an den Werkstiicken miissen Anhaltspunkte, wie Markenrisse, Vor-
spriinge u. dgl., vorgesehen werden. Nachfolgendes Beispiel (Abb. 85) zeigt ein
Werkstiick mit drei dazugehorigen Anreifischablonen, von denen jede nach einer
anderen Art am Werkstiick bestimmt wird:

Abb. 85 I zeigt zunichst eine Schablone fiir reine Sitzflichenbestimmung. Sie
wird ohne Riicksicht auf eine bestimmte Entfernung von einer Bezugskante so am
Werkstiick angelegt, daB} sich lediglich nur die duBeren Umrisse mit denen des
Werkstiickes so genau wie moglich decken. Sich etwa ergebende Langen- und
Breitenunterschiede zwischen Schablone und Werkstiick werden ringsum gleich-
miBig verteilt.

Abb. 85 II zeigt eine Schablone, die nach der Sitzfliche und auBerdem auch
richtungsbestimmt wird. Zur Richtungsbestimmung sind die Einschnitte c¢—¢
vorgesehen. Die Schablone wird so am Werkstiick angelegt, da8l sich die Richt-
kanten der Einschnitte c—c¢ mit dem Mittelri ¢,—¢, des Werkstiickes decken,
oder parallel zu ihm stehen. AuBerdem muB sich die Schablone am Umfange so
genau wie moglich mit dem Umril der Sitzfliche des Werkstiickes decken. Die
Richtungsbestimmung ist auch bei anderer z. B. elliptischer oder rechteckiger Form
der Sitzfliche erforderlich, wenn nicht ein bloBer VerschluBdeckel oder Rohrflansch,
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sondern ein genau richtungsbestimmtes Werkstiick, z. B. ein Rohrkriimmer, zu
befestigen ist.

Abb. 85 III ist eine Schablone fiir Zentrierung und Richtungsbestimmung. Sie
ist mit den vier Einschnitten a—a und b—b versehen und wird ohne Riicksicht auf
die duBere Form der Sitzfliche so auf das Werkstiick gelegt, daB sich alle Richt-
kanten der Einschnitte genau mit den Mittelrissen ay—a; und b,—b; des Werk-
stiickes decken. Ist die Bohrung des Werkstiickes bearbeitet, so mufl man zur
Zentrierung hauptsichlich auf die Bohrung Bezug nehmen. Die Schablone er-
hilt zu dem Zweck noch be-
sondere Durchbriiche.

Um die Schablonen stets
zweifach, also sowohl zum An-
reiflen des Hauptwerkstiickes
alsauch des Nebenwerkstiickes
verwenden zu konnen, ist es
oft erforderlich, fiir jeden Fall
besondere Bezugskanten vor-
zusehen.

24. Anreien von Loch-
teilungen auf Lochkreisen. Bei
gleichméBig auf Lochkreisen
verteilten Lochern findet der
Anreiler meistens kein Seh-

nenmaB fiir den Abstand der

Abb. 85. Werkstiick mit drei verschiedenartig bestimmten & i
e oDl Loécher voneinander auf der

Zeichnung, sondern nur einen
Vermerk, wie: 25 Locher am Umfange gleichméBig verteilt. Er mull das Sehnenmaf
fiir den Zirkelschlag also selbst ermitteln. Um das gern angewendete Probieren, das
besonders bei groferen Lochzahlen sehr aufhilt, zu vermeiden, ist es geboten, das
MaB zu errechnen. Nachstehende Lochanreifitafel leistet dabei gute Dienste. Die
Lange der Sehne fiir eine gewiinschte Lochzahl ergibt sich aus der Tafel nach der
Beziehung : Sehnenmafl im Einheitskreis multipliziert mit dem halben Durchmesser
gleich Sehnenlinge. In nachstehendem Beispiel ist der Gebrauch der Tafel nach
dieser Formel noch néher erldutert:

Die Zeichnung gebe 25 Locher auf einen Lochkreisdurchmesser von D = 700 mm
an. Wie groB ist die Sehnenldnge 8§ von Lochmitte zu Lochmitte?

Nach der Formel ist: 8§ = s - g , worin s = Sehne im Einheitskreis fiir die an-

gegebene Lochzahl 25 ist. Aus Spalte 2 der Tafel ist nun zu entnehmen, da8 s fiir
700

25 Locher 0,2507 ist. Man erhilt also: S = 0,2507 = 87,74b mm. Mit dem
Zirkel kann das MaBl kaum noch auf abgerundete Zehntelmillimeter abgegriffen
werden. Werden in diesem Falle also 87,7 mm in den Zirkel genommen, so wird
sich bei Einteilung von 25 Lochern immer noch eine Ungenauigkeit bis zu 2 mm er-
geben, die nur durch Probieren ausgeglichen werden kann. Dieses Verfahren wird
man daher nur anwenden, wenn es durch kein anderes zu ersetzen' ist.

AnreiBischablonen méBiger GroBe, deren Anfertigung im vorigen Abschnitt
ohnehin empfohlen ist; reift man viel schneller und genauer auf Teilapparaten an,
die in vorbildlich geleiteten Betrieben zu dem Zweck an der ReiBplatte zur Ver-
fiigung stehen (s. Anreifvorrichtungen).

25. Anreiflen von Rundkorpern in Prisma. Abb. 86 zeigt das Verfahren, wie
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Loch-AnreiBtafel fiir beliebig groBe Lochkreisdurchmesser.
Sehne Sehne Sehne Sehne Sehne Sehne

TLoch- | im Bin- {Loch-| im Ein- {Loeh-| im Bin- {Loch- | im Ein- {Loch- | im Ein- {Loch-| im Ein-

zahl heits- \ zahl heits- zahl heits- zahl heits- zahl heits- zahl heits-

kreis kreis kreis kreis kreis kreis
1 0,0000 | 31 | 0,2023 | 61 | 0,100 | 91 | 0,0691 | 121 | 0,0521 | 151 | 0,0416
2 2,0000 | 32 | 0,1961 | 62 | 0,1014 | 92 | 0,0684 | 122 | 0,0515 | 1562 | 0,0414
3 1,7321 | 33 0,1901 | 63 | 0,0996 | 93 | 0,0675 | 123 | 0,0512 | 153 | 0,0410
4 1,4112 | 34 | 0,1846 | 64 | 0,0982 | 94 | 0,0668 | 124 | 0,0507 | 154 | 0,0407
b 1,1756 | 356 | 0,1793 | 65 | 0,0967 | 95| 0,0661 { 125 | 0,0603 | 1565 | 0,0405
6 1,0000 | 86 | 0,1743 | 66 | 0,0951 | 96 { 0,0656 | 126 | 0,0500 | 156 | 0,0403
7 0,8678 | 37 0,1697 | 67 | 0,0937 | 97 | 0,0648 | 127 | 0,0494 | 157 | 0,0400
8 0,7654 | 38 | 0,1652 | 68 | 0,0923 | 98 | 0,0641 | 128 | 0,0491 | 158 | 0,0398
9 0,6840 | 39 | 0,1609 | 69 | 0,0911 | 99 | 0,0635 | 129 | 0,0487 | 169 | 0,0395
10 0,6180 | 40 | 0,1569 | 70 | 0,0897 | 100 | 0,0628 | 130 | 0,0484 | 160 | 0,0393
11 0,635 | 41 | 0,1631 | 71 | 0,0884 | 101 | 0,0621 | 131 | 0,0480 | 161 | 0,0391
12 0,56176 | 42 0,1494 | 72 0,0872 | 102 | 0,0616 | 132 | 0,0477 | 162 0,0388
13 0,4786 | 43 | 0,1459 | 73 | 0,0860 | 103 | 0,0611 | 133 | 0,0473 | 163 | 0,0386
14 0,4450 | 44 | 0,1426 | 74 | 0,0848 | 104 | 0,0604 | 134 | 0,0470 | 164 | 0,0384
15 0,4158 | 45 | 0,1395| 76 | 0,0837 | 105 | 0,0599 | 135 | 0,0466 | 165 | 0,0381
16 0.3902 | 46 | 0,1365 | 76 | 0,0827 | 106 | 0,0594 | 136 | 0,0463 | 166 | 0,0379
17 0,3676 [ 47 | 0,1336 | 77 | 0,0816 | 107 | 0,0587 | 137 | 0,0459 | 167 | 0,0377
18 0,3473 | 48 | 0,1308 | 78 | 0,0806 | 108 | 0,0581 | 138 | 0,0456 | 168 | 0,0374
19 0,3292 | 49 | 0,1282| 79 | 0,0795 | 109 | 0,0676 | 139 | 0,0452 | 169 | 0,0372
20 0,3129 | 50 | 0,1256 | 80 | 0,0785 ] 110 | 0,0571 | 140 | 0,0449 | 170 | 0,0370
21 0,2980 | 51 | 0,1231 | 81 | 0,077 | 111 | 0,0566 | 141 | 0,0445 | 171 | 0,0368
22 0,2845| 52 | 0,1207 | 82 | 0,0766 | 112 | 0,0561 | 142 | 0,0444 | 172 | 0,0365
23 0,2723 | 53 | 0,1184 | 83 | 0,0757 | 118 | 0,05657 | 143 | 0,0440 | 173 | 0,0363
24 0,2611 | 54 | 0,1164 | 84 | 0,0748 | 114 | 0,0552 | 144 | 0,0437 | 174 | 0,0361
2b 0,2507 | 55 | 0.1143 ] 85 | 0,0740 | 115 | 0,0547 | 145 | 0,0433 | 175 | 0,0360
26 0,2411 | 56 | 0,1122 | 86 | 0,0731 | 116 | 0,0541 | 146 | 0,0431 | 176 | 0,0358
27 0,2321 | 57 0,1103 | 87 | 0,0722 | 117 | 0,0538 | 147 | 0,0428 | 177 | 0,0354
28 0,2240 | 48 | 0,1084 | 88 | 0,0714 | 118 | 0,05633 | 148 | 0,0424 | 178 | 0,03564
29 0,2162 | 59 | 0,1064 | 89 | 0,0705 | 119 | 0,0627 | 149 | 0,0423 | 179 | 0,0351
30 0,2091 1 60 | 0,1047 | 90 | 0,0698 | 120 | 0,0524 | 150 | 0,0419 | 180 | 0,0349

es zum AnreiBen von Mittelebenen auf Wellen, Zapfen und dhnlichen Rundkérpern
allgemein iiblich ist. Das Werkstiick wird in ein bis zwei Prismenuntersitze ge-
legt, so daB man es beliebig verdrehen kann. Zunéchst wird an einer, bei lingeren
Stiicken auch an beiden Stirnflichen die Mitte ge-
sucht. Man erhilt sie sehr bald und sehr genau, in-
dem man mit dem ParalellreiBer ungefihr die Mitte
durch einen kurzen RiB kennzeichnet, das Werk-
stiick dann um 180° dreht und in gleicher Stellung
des Parallelreiffers dasselbe wiederholt. Auch die
geringste Abweichung aus der Mitte zeigt sich dann
durch eine Doppellinie an. Die endgiiltige genaue
Mitte, auf die man die Reifinadel des Parallelreilers
zum Anreillen der Mittelebene einstellen muB, ist
dann sehr leicht zu finden. Bei kurzen Werkstiicken
oder iiberhaupt dann, wenn man auf das Suchen der
Mitte auf der zweiten Stirnfliche verzichten kann, ist es praktischer, die Mitte
vorher mit einem Zentrierwinkel anzureiBen, dessen Gebrauch in Abschnitt 9
erlautert ist.

26. Anreifen von Mittelpunkten. Auf bearbeiteten runden Flanschen, Scheiben
und dhnlichen Werkstiicken hat man oft den genauen Mittelpunkt fiir das An-
reilen von  Kreisen zu suchen. In Abb. 87 ist zuniichst gezeigt, wie der Mittel-
punkt von der Bohrung eines Ringes auf einem eingesetzten Mittenstab mit einem

Abb. 86. AnreiBen eines Rundkorpers
in Prismen.
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Tastzirkel gesucht wird. Mit der Zirkelspitze werden von zwei gegeniiberliegenden
Stellen der Bohrung Kreisbogen auf ungefihr die Mitte des Flansches geschlagen,
wobei das andere stumpfe Schenkelende des Zirkels gegen die innere Fliche der
Bohrung gedriickt wird. Ungenauigkeiten zeigen sich dadurch an, daB sich die
Bogen entweder etwas iiberschneiden oder noch nicht ganz beriihren. Die Zirkel-
spitze 148t sich dann sehr leicht auf genau die Mitte einstellen, so dafl man durch
Reiflen von vier weiteren, kreuz-
weise gegeniiberliegenden Stellen
der Bohrung den Mittelpunkt kenn-
zeichnen kann.

Abb. 87. Abb. 88. Abb. 89.
Abb. 87—89. AnreiBen von Mittelpunkten mit Tastzirkel.

Bei Werkstiicken ohne Bohrung sucht man den Mittelpunkt in dhnlicher Weise
mit dem gleichen Werkzeug (Abb. 88). Der Tastzirkel wird zu dem Zweck um-
gewendet, so da man das stumpfe Schenkelende gegen die AuBenkante des Werk-
stiickes anschlagen kann. Bei sehr groBen Werkstiicken kann man auch einen
Stangenzirkel verwenden, indem man an Stelle einer Spitze einen entsprechenden
Anschlaghaken einsetzt (Abb. 89). Bei kleineren Werkstiicken kann man auch
einen Zentrierwinkel zum Anreifien des Mittelpunktes verwenden, indem man da-

i mit zwei sich kreuzweise schneidende Mittel-
risse zieht. Der Schnittpunkt bildet dann
den Mittelpunkt.

27. AnreiBen von Mittellinien, ausgehend
von der fertigen Bohrung. Auf den Stirn-
flichen fertig gebohrter Werkstiicke reilt
man Mittellinien, wie sie z. B. fiir das An-
kornen von Schraubenléchern -erforderlich
werden, grundsitzlich nicht mit dem Par-
allelreiBer auf der ReiBplatte an, sondern
mit einem Zentrierlineal (Abb. 37), das die
Mittellinien selbsttitig und daher schneller
und viel genauer anzeigt, als man sie erst
nach langerer Zeit mit dem ParallelreiBer
\ ermitteln kann. Ein Vorteil dieses Ver-

Abb.90. AnreiBen von Lochmittellinien mit 1ahrens liegt auch noch darin, daB man

Innenzentrierlineal. nicht von der ReiBplatte abhéngig ist, son-

dern das Werkstiick dort anreiBen kann, wo es sich gerade befindet. Abb. 90

zeigt. das AnreiBen nach diesem Verfahren auf der viereckigen Stirnfliche eines

Hochdruckventilkérpers. Das Lineal @ wird dabei mit der Anschlagleiste b in

der Bohrung angeschlagen und mit einem Winkel parallel bzw. rechtwinklig
zur AuBenkante des Werkstiickes ausgerichtet.

98. Anreifen mit Formschablonen. In vielen Fillen lassen sich AnreiBarbeiten
fiir formgebende Bearbeitung durch Formschablonen ganz wesentlich beschleu-
nigen. Fiir das AnreiBen sehr verschieden und unregelméBig gekriimmter AuBen-
formen sind sie ganz unentbehrlich, besonders dann, wenn mehrere Stiicke gleicher
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Art herzustellen sind. Formschablonen sind darum auch besonders vorteilhaft,
weil man mit ihnen die Werkstiicke, bevor sie in Angriff zur mechanischen Be-
arbeitung genommen werden, schnell und zuverléssig auf die richtige Auflenform
und eine ausreichende Bearbeitungszugabe iiberpriifen kann. Fir freiformge-
schmiedete Teile, die sehr verschieden ausfallen, ist das sehr wichtig. Nachfolgend
werden einige Formschablonen gezeigt, wie sie zum Anreifien von Treib- und Kuppel-
stangen fiir Lokomotiven verwendet werden.

Ist nur eine ganz geringe Anzahl von Werkstiicken anzureiBen, so mufl aus
Sparsamkeitsriicksichten die einfachste Ausfihrungsform fir die Schablone ge-

Abb. 91. Abb. 92.
Abb. 91 u. 92. FormanreiBschablonen.

niigen. Man reift diese daher auf diinnem Zinkblech auf, um sie schnell mit der
Handschere ausschneiden zu kénnen. Um sie zu versteifen und besser handhaben
zu kénnen, nagelt man sie auf eine Hartholzleiste auf. Abb. 91 zeigt eine der-
artige Schablone. Der Anreifer stellt sie in der Regel selbst her. Schablonen fiir
einen langeren Gebrauch werden dagegen aus etwa 1+ 2 mm starkem Glanzblech in
der Werkzeugmacherei angefertigt. Auf sehr lange Schablonen nietet man zur
Versteifung ein schwaches Winkeleisen. Eine derartige Ausfithrungsform zeigt
Abb. 92.

Angerissen wird mit den Schablonen wie folgt: nachdem die Stangen seitlich
bearbeitet und mit dem AnreiBanstrich versehen sind, wird die Anreiflschablone
so aufgelegt, daB ringsherum eine gleichmiBige Bearbeitungszugabe stehen bleibt.
Mit einer ReiBnadel werden dann die
Umirisse und auch die Markierungen fiir
die Mittellinien angerissen. Diese ver-
vollstéindigt man spéter, nach Wegnahme
der Schablone, mit dem Lineal, sofern
es fir die weitere Bearbeitung erforder-
lich ist. Den mittleren Teil der Stange,
der schwicher ist und auf dem die Scha-
blone daher nicht aufliegt, kann man
natiirlich nicht ohne weiteres mit der
Reifinadel anreien. Man lotet hier an jeder Seite der Schablone mit dem Winkel
einige Punkte herunter und verbindet sie dann durch einen Ri8 am Lineal. Das
ist jedoch etwas umstdndlich. Abb. 93 zeigt ein besseres Verfahren, das mit
Hilfe eines KopierreiBapparates ermoglicht wird. Die Anreiflschablone mufl dann
jedoch durch Schraubzwingen etwas festgespannt werden.

Abb. 93. AnreiBen nach Schablone mit Kopierreifer.

V. Anreiflbeispiele.

Mit dem Bisherigen ist das Anreilen in seinen wesentlichsten Punkten erliutert
worden. Im Nachfolgenden sollen nun noch einige Beispiele aus der Praxis vor-
gefithrt werden, bei denen die verschiedenen Anreillverfahren, so wie sie sich je-
weils am zweckméBigsten erweisen, angewendet werden.

29. Anreifien einer Formlehre. Das Anreifien von Formschablonen und Form-
lehren bildet eine besondere Gruppe der AnreiBarbeiten, denn die RiBlinien dienen
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im Gegensatz zu anderen Anreiarbeiten zum groBen Teil als alleiniger Anhalt fiir
die Ausarbeitung der anzureienden Form. Der Aufrif muB sich daher auf das
. genaueste mit der Werkzeichnung bzw. mit
ﬁr1~‘ deren MaBen decken. Folglich kann nur das
7 X i Anreifiverfahren angewendet werden, wie es

in Abschnitt 19 erliutert worden ist. Ein

Abb. 94, Beispiel fiir das Anreiflen einer Formscha-
blone (Abb.94) zeigt Abb. 95. Auf

soll, wird ein Lineal mit Schraub-
zwingen aufgespannt. Von einer
Kante des Lineals werden nun alle
dazu parallel verlaufenden Linien
unmittelbar mit MaBklétzen und
die rechtwinklig verlaufenden mit Hilfe eines
Winkels angerissen. Der genaue Abstand der

— parallelen Linien voneinander wird durch die
Abb. 95. Genauigkeit der MaBklotze verbiirgt. Besondere.

ADbD. 94 u. 95. AnreiBen einer Formlehre. ~ Sorgfalt erfordert das Einschlagen des Korners
fiir den Mittelpunkt des Kreisbogens. Zur Erzielung der groBtmaglichen Genauig-
keit wird das in Abschnitt 19 beschriebene Sonderverfahren zum Einschlagen von
Kornern angewendet, wobei
wieder Lineal und Winkel
als Anschlag fir die Ma8-
klotze dienen.

- 30. AnreiBen einer Treib-
stange. Im folgenden Bei-
spiel wird in mehreren Stufen
angerissen, so wie sie sich
durch die Reihenfolge bei
der Bearbeitung des Werk-
stilckes ergeben. - Abb. 96
zeigt zunichst das Anreiflen
der Treibstange fiir die erste
Arbeitsstufe: das Frisen der
beiden Flachseiten. Der ge-
schmiedete Rohling wird,
auf drei Punkten aufliegend,
durch die Schraubenstiitzen
a und b so ausgerichtet, daBl
sich beim Anreiflen der Be-
arbeitungslinien mit dem
Parallelreiler die vorhan-
denen Bearbeitungszugaben
moglichst gleichmiBig auf

Abb. 98. beide Seiten des Werkstiik-

Abb. 96:-98. AnreiBen einer Treibstange. kes verteilen. Der mittlere

dinne Teil der Stange mit Hohlkehlen lauft in die stérkeren Képfe. Diese
Hohlkehlen kénnen natiirlich nicht so ohne weiteres angerissen werden. Es ist
auch nicht wichtig und unbedingt erforderlich, denn der Friiser arbeitet nach

Abb. 96.
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Hohlkehlenlehren. Anfang und Ende der Hohlkehlen miissen jedoch durch senk-
rechte Linien am Werkstiick angerissen werden, damit der Fréser danach seine
Maschine einrichten kann. In der Zeichnung sind diese Linien mit ¢, d, e und f
bezeichnet.

In Abb. 97 u. 98 ist das weitere Anreifen der Stange nach dem Frésen der
beiden Flachseiten dargestellt. Zunéchst wird mit Hilfe einer AnreiBlehre die
Aulere Form der Stange an-
gerissen (Abb. 97). Die An-
reiflschablone wird auf eine
Flachseite leicht aufgespannt,
so daB sich die Bearbeitungs-
zugabe wieder gleichmiBig
verteilt. Die Kopfe der Stange
kénnen nun ohne weiteres mit
einer Reifnadel angerissen
werden. Bei dem mittleren
schwicheren Teil ist das je-
doch nicht méglich, denn die
Schablone liegt hier nicht auf
dem Werkstiick auf. Es muf}
daher ein Kopierreiler zu
Hilfe genommen werden, mit Abb. 99,
dem man an der Schablone
entlangfahrend deren Form auf das tiefer-
liegende Werkstiick genauestens iiber-
tragt. Nach dem Entfernen der Schablone
wird die Stange mit den gewdéhnlichen
AnreiBmitteln fertig angerissen (Abb. 98):
mit einem Lineal werden die Mittellinien
vervollstindigt, die an den Enden von
der Schablone aus angedeutet wurden und
ferner mit einem Winkel die erforder-
lichen senkrechten Linien angerissen.

Auch das Anreiflen der Mittellinie a—b
bleibt in diesem Falle, entgegen der Re- Abb.100.
;gel, der letzten AnreiBlstufe vorbehalten. Abb. 99 u. 100. AnreiBen eines Ventilkérpers.

31. AnreiBen eines Ventilkdrpers (Abb. 99 u. 100). Nachfolgend ist das AnreiBen
von Mittellinien an einem Ventilkérper gezeigt, wie sie fiir das Ausrichten auf der
Maschine und auch fiir die Bearbeitung selbst erforderlich sind. Fiir die Aufnahme
und das Ausrichten des Werkstiickes auf der Platte werden zwei Prismen ver-
wendet, die in den &uBeren Abmessungen gleich sind, sich aber dadurch vonein-
ander unterscheiden, da3 das eine Prisma in der Hohe in geringem MaBe verstellbar
ist. Diese Verstellbarkeit ermoglicht es, das rohe Werkstiick schnell und miihelos
in die richtige Lage zur Ausgangsebene, der ReiBplatte, zu bringen. Abb. 99 zeigt
zunéichst die erste Stufe des AnreiBens, das AnreiBen einer waagerechten und einer
senkrechten Mittelebene. Fiir die senkrechte Ebene wird ein ReiBwinkelkasten
zu Hilfe genommen. Das Werkstiick kommt dadurch selbsttitig in die richtige
Lage zur Ausgangsebene des ReiBwinkelkastens, daB sowohl dieser als auch die
Aufnahmeprismen nach einem Linienkreuz der ReiBplatte in der in Abschnitt 2
erliuterten Weise ausgerichtet worden sind. Mit Hilfe eines zweiten ReiBwinkel-
kastens, der rechtwinklig zum ersten aufzustellen wire, kénnte nun auch noch die

Klautke, Anreifen. 2.Aufl. 3
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dritte erforderliche Mittelebene teilweise angerissen werden. Da der MittelriB je-
doch auch unten, an einer in dieser Stellung des Werkstiickes unzuginglichen
Flache, erforderlich ist, so mull das Werkstiick zum Anreiflen dieser Mittelebene
um 180°herumgedreht und noch einmal ausgerichtet werden. In Abb. 100 ist diese
zweite Stufe des Anreillens dargestellt. Ausgerichtet wird das Werkstiick dadurch,
daf} die an den Flanschen be-
reits angerissenen Linien in
eine genau senkrechte Lage
zur ReiBplatte gebracht wer-
den, wie es in der Zeichnung
durch die angelegten Winkel
angedeutet ist. Auller der
Prismenstellschraube a dient
auch die Schraubenstiitze &
dazu, die richtige Lage .des
Werkstiickes schnell einstellen
zu konnen.

32. Anreifilen eines vor-
bearbeiteten Lagerkdrpers. Die
Lichtbilder Abb. 101 u. 102
zeigendas FertiganreiBen eines
Lagerkorpers, dessen Sohle
bereits nach einem fritheren
Anri} bearbeitet worden ist.
Man hitte das Werkstiick auch
bereits vor der Bearbeitung
der Sohle an allen Stellen fer-
tig anreien kénnen, als es
noch vollkommen roh war.
Aus folgenden Griinden ist
das bei derartigen und &hn-
lichen Teilen nicht zu emp-
fehlen: das vollstindige An-
reien eines Werkstiickes be-
dingt, dal man es bei jeder
Aufspannung fiirdie einzelnen
Arbeitsginge auf das genau-
este nach den RiBlinien aus-
richten muf. Man hatte das

Abb. 102. also auch in diesem Falle beim

Abb. 101 u. 102. Anreifilen eines Lagerkorpers. Aufspannenfﬁr das Bearbeiten

der Sohle zu tun. Das wiirde nicht nur zu lange dauern und somit die Arbeit
unniitz verteuern, sondern es kénnten auch sehr leicht unzuldssige Bearbeitungs-
fehler dadurch entstehen, daBl das Werkstiick bei der Bearbeitung seine Lage
verianderte, was bei der ungiinstigen Aufspannmdoglichkeit immerhin moglich
wire. Nach Fertigstellung der Sohle miilte diese auf das genaueste nach dem
Kontrollrif} gepriift werden. Reilt man dagegen zuerst nur die Sohle an, so ist
ein genaues Ausrichten nicht erforderlich und es schadet auch nicht, wenn sich
das Werkstiick ein wenig wihrend des Bearbeitens verzieht, denn bei dem An-
reifen fiir die weitere Bearbeitung wird von der fertigen Fliche ausgegangen,
sowie sie jeweils ausgefallen ist. Sind zu grobe Bearbeitungsfehler untérlaufen,

Abb. 101,



AnreiBien eines geschweiBten Supportkérpers. 35

so daB das Werkstiick beim weiteren AnreiBlen nicht auskommt, so ist zum
Nacharbeiten immer noch Zeit. Der Anreifer iibt dann gleichzeitig auch die
Tétigkeit eines Revisors aus.

Abb. 101 u. 102 lassen zunichst erkennen, daB das Werkstiick mit der vorbear-
beiteten Sohle auf Parallelstiicken aufgebaut ist, so daB die Gewéhr dafiir gegeben
ist, daB die Sohle genau parallel zur Ausgangsebene der ReiBplatte liegt. Damit
es fest aufliegt, ist das Werkstiick mit einem Eisenklotz beschwert. In dieser Stel-
lung werden sowohl die waagerechte als auch die senkrechte Mittelebene des Lager-
auges angerissen, ausgehend von der ReiBiplatte bzw. dem ReiBwinkel, der zu dem
Zweck parallel zu der Achse des Auges aufgestellt ist. Anreiiwerkzeug ist dabei
ParallelreiBer 1 und 2 bzw. 6. ‘

Ferner wird auch noch der

waagerechte MittelriB fiir

das Schraubenloch mit Par-

allelreifler 3 gezogen. So-

dann wird der ReiBwinkel

um 90° auf der Platte ver-

dreht und somitin eine solche

Lage zum Werkstiick ge-

bracht, daB man auch die

Linge des Lagerauges und

den senkrechten Mittelrif3

fir das Schraubenloch an-

reiBlen kann, wie es mit den

Parallelreiliern 4 und 5 an-

gedeutet ist. Mit einem v

S'Pitzzirkel werden nun noch, Abb. 103. AnreiBen eines Supportkdrpers.
ausgehend von den Schnittpunkten der Mittelrisse die Kreise fiir die Lagerbohrung
bzw. das Schraubenloch angerissen und endlich werden noch alle Risse mit den
iiblichen Kontrollkérnern versehen.

33. AnreiBen eines geschweiBten Supportkorpers. Abb.103 zeigt das Anreifien
fir den ersten Arbeitsgang: das Aushobeln der Lauffliche. Auch in diesem Falle
wird das Werkstiick nicht vollstindig angerissen, sondern in der Hauptsache nur
das, was im ersten Arbeitsgang bearbeitet werden soll. AuSerdem wird, um ein
nochmaliges Aufbauen des Werkstiickes in der gleichen Lage zu ersparen, eine andere
Fléche angerissen, die untergeordneten Zwecken dient. Die Lageraugen g und f
Jedoch, die sehr genau zur Lauffliche gebohrt werden miissen, werden am zweck-
méfigsten dann angerissen, wenn die Lauffliche fertiggestellt ist, die dann als
Ausgangsfliche dient.

Abb.103 146t erkennen, daB das Werkstiick auf drei Punkten, einem festen Bock
und zwei Schraubenstiitzen, gelagert ist, damit es schnell ausgerichtet werden kann.
Bei dem Ausrichten ist auf allgemeine MaBhaltigkeit des Werkstiickes zu achten.
Es ist also in der Stellung, in der man das Werkstiick anzureifien gedenkt, nach-
zupriifen, ob iiberall dort, wo es spiter noch angerissen und bearbeitet werden soll,
auskommliche Bearbeitungszugaben vorhanden sind. Z. B. ist nachzupriifen, ob
das Lagerauge f im richtigen Abstand von der anzureifenden Arbeitsfliche b
steht. Ist das nicht der Fall, so muB etwas vermittelt werden, d.h. der Unter-
schied ist auf die anzureiBende Lauffliche und auf das spater noch anzureiBende
Auge f gleichmiBig zu verteilen. Es kann auch erforderlich werden, daB das Werk-
stiick noch in der Schmiede nachgerichtet werden muB. Jedenfalls darf man das
Stiick nicht zur Bearbeitung der Lauffliche weitergeben, wenn man sich nicht

8%
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von seiner vollstindigen Mafhaltigkeit iberzeugt hat. Fliche ¢ und b werden
mit dem Parallelreier 1 angerissen, und ¢ und ¢ mit einem Anschlagwinkel
bzw. mit einem Universalwinkelmesser. Der ReiBlwinkel 2 dient zum AnreiBen der
Flache e.

34. Anreiflen eines Walzenstiinders (Abb. 104). Fiir dieses Werkstiick ist es in-
folge des groBen Gewichtes und der Form am zweckmaiBigsten, daB es in einer
Aufspannung moglichst weitgehend fertiggestellt wird. DaB eine geeignete Ma-
schine vorhanden ist, hat dariiber entschieden, da an dem Werkstiick die Grund-

fliche @ mit Fiithrungsleisten, ferner
die beiden Seitenflichen b mit Fih-
rungsnuten und endlich auch noch
die Bohrung ¢ mit der dazugehérigen
Stirnfliche im ersten Arbeitsgang
fertiggestellt werden. Es ist daher
auch selbstverstindlich, daB das
Werkstiick in diesem Umfange an-
gerissen wird. Die vielseitige Bear-
beitung im ersten Arbeitsgange be-
dingt, daB} das Werkstiick beim Auf-
spannen auf das sorgfaltigste nach
den Mittelrissen ausgerichtet wird.
Es spricht also nichts dagegen, daB
man, entgegen der Regel, auch gleich-
zeitig die inneren Flichen d, die erst
in einem zweiten und dritten Arbeits-
gange bearbeitet werden kénnen, mit
Abb. 104. Anreifen eines Walzenstinders. anreif3t. Man erspa,i-t, dadurch, das
schwere Werkstiick nochmals auf die Reifiplatte zu nehmen.

Das Werkstiick wird wegen seiner Hohe ausnahmsweise nicht auf die Schrauben-
stiitzen gestellt, die einen gewissen Mindestraum beanspruchen, sondern auf schlanke
Eisenkeile, die auch das Ausrichten erméglichen. Die senkrechte Lage des Stén-
ders ermittelt man mit einem Anreiwinkel, den man an die Langskanten anlegt.
Bei dem Ausrichten ist auch zu beachten, da8 die Kanten der Grundflidche parallel
zu den Ausrichtlinien der Reifiplatte liegen. Nunmehr werden zundchst sidmt-
liche senkrechten Mittel- und Arbeitsebenen angerissen, ausgehend von einem Reif3-
winkelkasten, den man einmal parallel zur Schmalseite und das anderemal parallel
zur Breitseite aufstellt. In jedem Falle werden zunichst die Mittelebenen ange-
rissen, von denen man dann beim Anreifien der Arbeitsflichen ausgeht. Fiir das
Abgreifen der MaBle leistet hierbei der Verbundhéhenmafistab die besten Dienste.
Er wird hierbei genau so angewendet, wie beim Anreilen von der ReiBplatte, wie
es in Abschnitt 20 erliutert worden ist. Sodann sind noch von der Reillplatte aus-
gehend, die waagerechten Arbeitsebenen anzureiBen, also die Sohle und die obere
Stirnfliche der Bohrung, und endlich noch mit dem Zirkel die Bohrungen. Nach
der vollstindigen Flichenbearbeitung sind noch die Schraubenlécher anzureiBlen,
wofiir Anreiflschablonen aus diinnem Zinkblech verwendet werden, wie sie in Ab-
schnitt 23 beschrieben worden sind.

VI. Anreiffvorrichtungen.

Vorrichtungen treten im allgemeinen erst dann in Erscheinung, wenn sich die
gleichen Arbeitsvorginge entweder fortlaufend oder in bestimmter gréferer Zahl
wiederholen. Beim AnreiBlen ist das in der Regel aber nicht der Fall, denn es



AnreiB8vorrichtungen fiir Lochteilungen und Winkel. 37

kommt in zeitgemiB geleiteten Werkstétten ja nur fiir solche Teile in Frage, fir
die sich die Anfertigung von Vorrichtungen wegen zu kleiner Stiickzahlen iiber-
haupt nicht lohmt. Oftmals wird es aber vorkommen, daB nur der bhohe Anschaf-
fungspreis der Bearbeitungsvorrichtung ihre Wirtschaftlichkeit in Frage stellt,
eine weit billigere AnreiBvorrichtung jedoch durchaus vorteilhaft sein und tat-
siichlich eine wesentliche Verbilligung bringen kann. AuBerdem kann man aber
‘auch einige ganz bestimmte Arten von AnreiBarbeiten stets mit Vorrichtungen
ausfithren, die man fiir allgemeinere Zwecke herrichtet, um Zeit zu ersparen und
auch eine gréBere Genauigkeit zu erzielen. Im Nachfolgenden werden einige sol-
cher GemeinanreiBvorrichtungen und auch einige Beispiele von Sondervorrich-
tungen aus der Praxis gebracht.

A. GemeinanreiBvorrichtungen.

35. AnreiBvorrichtungen fiir Lochteilungen und Winkel. Das AnreiBlen gleich-
méBiger Lochteilungen auf Lochkreisen mit dem Spitzzirkel ist zeitraubend und
1aBt auch an Genauigkeit zu wiinschen iibrig. Schneller und genauer geht es auf
einem Teilapparat, sofern sich das Werkstiick ohne besondere Miihe auf einen sol-
chen aufspannen laBt. Gut geeignet dafir sind die runden Anreifischablonen.
Abb.105 zeigt das Anreifien einer derartigen Schablone auf einem fiir diesen Zweck
hergerichteten Teilapparat. Die fiir die Schablone bestimmte, etwas grofler aus-
geschnittene Blechscheibe wird mit den Kloben a und b gegen die Planscheibe des
Apparates gespannt. Sodann wird zunichst der Lochkreis durch leichtes Andriicken
der Reifispitze ¢ und einmaliges Herumdrehen des Teilkopfes angerissen. Um die
ReiBspitze auf den jeweils gewiinschten Halbmesser genauestens einstellen zu kén-
nen, ist sie nach Art eines Flachreilers an einer Seite bis zur Spitze gerade aus-
gebildet und liegt in einem Schieber,
den man nach einer Millimeterteilung
mit Nonius einstellen kann. Eine Feder
driickt dabei stets das Anreilwerkzeug
mit der geraden Seite an die obere Fliache
des Schiebers. Nach dem AnreiBen des
Lochkreises wird mit dem FlachreiBer d
auf dem Reifitisch e Lochmitte fiir Loch-
mitte durch Weiterschalten der Teil-
scheibe, die vorher auf die gewinschte
Lochzahl eingestellt ist, auf dem Loch-
kreis angerissen. Zu bemerken ist dazu
noch, daf3 es durchaus falsch wire, den
Lochkreis vorher mit dem Zirkel anzu-
reifien, wie es ohne die besondere Ein-
richtung nétig wire, denn die Schablone app, 105 u. 106. AnreiBen einer Lochanreifschablone auf
miifte dann erst genau ausgerichtet elner Anreifivorrichtung.
werden. Hat der Lochkreis aber einen Schlag beim Anreiflen der Lochteilungen,
so miissen sich naturgema8 Teilungsfehler ergeben. Zum Schlufl wird mit dem
Flachreiler ¢ auch noch der Mittelpunkt durch zwei sich kreuzende Linien an-
gerissen, um davon ausgehend spéter auch den Kreis fiir die &ulere genaue Form
der Schablone mit dem Zirkel anreifien zu kénnen. .

In Abb.107 wird noch das AnreiBen mit einem #dhnlichen Apparat mit Hilfe
eines verstellbaren Prismenuntersatzes gezeigt. Der Flansch des Werkstiickes soll
mit einer gleichméaBigen Lochteilung versehen werden. Man sucht zuerst mit dem
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Parallelreifier den Mittelpunkt, schlagt von hier aus mit einem Zirkel den Loch-
kreis und reiflt dann mit Hilfe der Teilscheibe die Lochteilungen an.

Abb. 108 zeigt das Anreilen gleichmifBiger Teilungen auf einem AnreiBspitzen-
apparat, bei dem das Teilverfahren auf einer anderen Grundlage beruht. Das
Werkstiick wird dreh-
bar zwischen den Spit-
zen eingespannt und
immer um den ent-
sprechenden Teilungs-
winkel gedreht, den
man sich fir jede
Lochteilung errechnen
mufl. Um das Werk-
stiick nach jedem An-
ri um den gleichen
Winkel verdrehen zu kénnen, steht die Scheibe @ mit Gradeinteilung fest,
wihrend der Winkelanzeiger b mit Schieber schwenkbar ist. Angerissen wird

wie folgt: der Winkelanzeiger b wird zunichst auf den 0-Strich

der Scheibe @ bei ¢ und die ReiBinadelspitze des Parallelreiflers

auf den Strich bei d eingestellt. In dieser Stellung wird der

erste Teilungsstrich auf dem Werkstiick ange-
rissen. Nunmehr wird der Winkelanzeiger b
um den entsprechenden Winkel

auf der Teilscheibe verdreht und

- in seiner Stellung (die in Abb.
—— 108 dargestellt ist) gesichert. Das
—— Werkstiick wird nun beim An-
reilender einzelnen Teilungsstriche

Abb. 108. Anreifien von Locheinteilungen auf einem immer so weit verdreht, daf sich
T Winkelteilapparat. der vorher angerissene Strich genau

mit dem Strich auf dem Winkel-

anzeiger deckt. Fiir sehr genaue AnreiBarbeiten ist das Verfahren bzw. die Vor-
richtung weniger geeignet, denn es hingt sehr viel von der Genauigkeit beim
Einstellen von Strich auf Strich

ab, wenn die Teilung zuletzt beim

Anreien des letzten Teilungs-

striches nur annéhernd genau auf-

gehen soll. Bei groBeren Teilungs-

zahlen werden sich schon meistens

unzulissige Teilungs-

fehler ergeben, so daf

Abb. 107. AnreiBen von Lochteilungen auf einem Teilkopf.

E——

|

V5 das Verfahren nur fiir
kleinere Teilungszah-
Abb.109. AnreiBen einer Kurbelwelle auf einem Winkelteilapparat. len in Frage kommt.

Abb. 109 zeigt noch ein drittes Teilverfahren auf einem Spitzenapparat, das
weniger fiir gleiche Teilungen, als vielmehr zum AnreiBlen bestimmter Winkel
dient. Als AnreiBbeispiel ist eine mehrhiibige Kurbelwelle gewahlt, an der die
verschiedenen Kurbelzapfenstellungen nach bestimmten Winkeln anzureiBen sind.
Das Werkstiick ist mit der die Teilscheibe a tragenden Spindel wéihrend des An-
reiBens fest verbunden. Die Teilscheibe selbst ist so angeordnet, dafl sie auf der
Spindel zwar verdreht aber in beliebiger Stellung wihrend des Anreiflens mib
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ihr fest verbunden werden kann. Es wird nun folgendermaflen angerissen: das
Werkstiick wird zwischen den Spitzen in die zum Anreiflen des ersten Zapfens
erforderliche Stellung gebracht und mit der Teilscheibenspindel fest verbunden.
Es wird nun der ParallelreiBer auf genaue Spitzenhohe nach dem Héohenanzeiger b
eingestellt. Gleichfalls wird auch die Teilscheibe @ so eingestellt und auf der Spindel
festgestellt, daB sich der 0-Strich der Gradeinteilung mit dem Strich des Winkel-
anzeigers ¢ genau deckt. Nach dem AnreiBen des ersten Zapfens kann die Welle
dann ohne weiteres in die beiden anderen
Winkelstellungen gedreht werden, denn der
jeweilige Winkel kann an der Teilseheibe
nach dem Winkelanzeiger eingestellt wer-
den. Zur genaueren Einstellung nach Minu-
ten ist der Hohenzeiger mit einem Nonius
versehen.

36. AnreiBen konzentrischer Kreise auf
der Drehbank. In Abb. 110 ist die Anwen-
dung einer Vorrichtung zum Anreilen
konzentrischer Kreise auf der Drehbank
bzw. auf plangedrehten Werkstiicken ge-
zeigt. Vor dem Abspannen des fertig-
gedrehten Werkstiickes wird die Vorrich-
tung zwischen die Drehbankspitzen ge-
nommen, die ReiBnadelspitze mittels der
auf dem Ausleger aufgerissenen Millimeter-
teilung und der Ableseeinrichtung auf dem
Schieber auf den gewiinschten Halbmesser Abb. 110. Anreifen konzentrischer Kreise
eingestellt und sodann gegen das langsam mit einer Vorrichtung auf Drehbank.
umlaufende Werkstiick gedriickt. Die ReiBnadel ist nach Art eines Flach-
reifiers ausgebildet, kann also an der MeBfliche @, die von der Achsmitte auf
ein bestimmtes MaB gearbeitet ist, in Ubereinstimmung mit der Millimeter-
teilung gebracht werden.

B. Sonderanreilvorrichtungen.

37. Lingenanreifvorrichtung fiir Stahlflaschen (Abb. 111). Diese umfangreiche
Vorrichtung ist zur leichteren Handhabung aus Stahlrohr hergestellt. Die Linge
der Flaschen muB von der inneren Bodenfliche aus bestimmt werden, gegen die
die Vorrichtung beim An-
reien daher auch angeschla-

gen wird. Angerissen wird in U~ )
der Weise, daB der Reil3- :r*‘l i [\ |
bolzen a bei geringer Ver- |j e — bt
drehung der Vorrichtung in |/ T T | \rl

der Flasche leicht gegenderen — ]

Wand gedriickt wird. Die Abb. 111. AnreiBen einer Stahlflasche mit einer

. . . . Lin, i ichtung.
Vorrichtung ist in geringem genanrelbvorrichting

MaBe verstellbar, so daB. sie fiir verschiedene Flaschenlingen verwendbar ist.

38. Anreif- und Kontrollvorrichtungen fiir Nuten. Die Vorrichtung Abb. 112
erméglicht das AnreiBlen einer Anzahl Federnuten auf zwei verschieden groBen
zylindrischen Ansitzen des Werkstiickes, eines Ankerkérpers, in der Weise, daB
die Nute des schwachen Ansatzes in genau bestimmter Lage zu den Nuten des
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starken Ansatzes steht. Die Vorrichtung deckt sich beziiglich der Bohrungsdurch-
messer und der Nuten genau mit dem Werkstiick, dem Kommutatorkérper, der
auf den Ankerkorper aufgepafit werden soll. Nach Einarbeitung der angerissenen
Nuten kann die Vorrichtung auch als Lehrwerkzeug benutzt werden, indem sie
nochmals aufgeschoben wird und in die eingear-
beiteten und die sich mit diesen deckenden Nuten
der Vorrichtung Lehrklotze gesteckt werden, deren
Abmessungen denen der spéiter zu verwendenden
Befestigungskeile entsprechen.

Eine weitere Anreivorrichtung ist in Abb.114
bis 115 dargestellt. Am Werkstiick Abb. 113 soll
die (bereits eingezeichnete) Nut angerissen werden,
die genau durch die Mitte der Bohrung gehen und
genau rechtwinklig zu dem Seitenflansch liegen
muB. Die in Abb. 114 dargestellte Anreifl- und
Priiflehre ist aus drei Teilen hergestellt. Davon
ist @ der eigentliche Lehrenkorper, der am oberen
Arm in Breite und Héhe genau der einzuarbeiten-

Abb. 112. Anreis- und Kontroll- den Nut entspricht. Teil b ist in der Lainge genau

vorrichtung fir Federkeilnuten. auf den Bohrungsdurchmesser gearbeitet und gibt
Teil a die zentrische Lage zur Bohrung. Teil ¢ ist so an a befestigt, dafl die An-
schlagkante ¢;—¢, genau rechtwinklig zum oberen Teil des Lehrenkorpers a steht.

Er gibt diesem beim Anschlag
an den Seitenflansch des

! Werkstiickes die rechtwink-
lige Lage. In Abb. 115 ist
das Werkstiick mit dem zum
Anreiflen der Nut angelegten

: Anreifigerdt dargestellt.
& a 39. AnreiBvorrichtung fiir
, Kolben (Abb. 116). Das An-
¢ . reiflen des Zentrierkorners am
& " Kolbenboden ist ohne Son-

Abb, 115, Abb. 114, Abb. 115. derhilfsmittel sehr umsténd-

Abb. 113—115. AnreiBen einer Quernut mit Anreif- und lich, da er zentrisch zu dem

Kontrollvorrichtung. schlecht zugénglichen Kol-

beninnern liegen muB. Die dargestellte Vorrichtung erleichtert das Anreiflen

des Zentrierk6rners und verhiitet dabei

nennenswerte Ungenauigkeiten, wie sie

beim Anreiflen ohne Vorrichtung kaum

vermeidlich sind. Der Kolben wird zum

Anreilen auf den Ausleger ¢ geschoben

und ruht dann mit der Innenwand auf

den Bolzen b und ¢, auf denen er auch

=" gedreht werden kann. Mit dem Parallel-

reiller, dessen Spitze auf ungefihr die

Mitte des Kolbenbodens eingestellt wird,

Abb. 116. AnreiBen eines Kolbens auf einer werden nun in vier verschiedenen Dreh-

AnreiBvorrichtung. stellungen des Kolbens kurze Mittellinien

auf der Bodenfliche aufgerissen. Es entsteht so ein kleines Quadrat, das die
Mitte fiir den Korner anzeigt.
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40. AnreiBlehre fiir Tangentialkeilnuten. Abb.117 zeigt das Anreilen von
Tangentialkeilnuten auf einer Schwungradnabe mittels einer Anreifllehre. Die
Lehre wird nicht nach den Zeichnungsmaflen hergestellt, denn es ist sehr
schwer, diese besonders bei schweren Wellen einzuhalten, sondern nach der
fertigen Welle, wie es in Abb.110 dargestellt ist. Beim Anpassen der Lehre
legt man in die Nuten die zugehérigen Keile oder entsprechende Pafstiicke ein.

Schablone

Schablone
Abb.117. Anreilen von Tangentialkeilnuten Abb. 118. Anpassen der Anreillehre
nach AnreiBlehre. auf der Welle.

VIIL. Priifen der Werkstiicke vor der Bearbeitung.

Alle Werkstiicke, die angerissen werden, werden dadurch gleichzeitig auch auf
ihre Brauchbarkeit hin gepriift. Das AnreiBen ist also eine Roh- oder Vorkontrolle
vor der Bearbeitung. Werden nun Werkstiicke ohne Anril bearbeitet, wie es in
der Vielfertigung grundsitzlich geschieht, so fillt somit auch die Vorkontrolle fort.
Bei kleineren Werkstiicken schadet das auch weiter nichts, denn wenn ein Stiick
wahrend des Bearbeitens infolge von Rohfehlern Ausschufl wird, so bleibt der Ver-
lust in maBigen Grenzen. Handelt es sich jedoch um gréBere und vielgestaltige
Stiicke, an denen zahlreiche Bearbeitungsvorginge erforderlich sind, so kann man
daran nicht auf gut Gliick losarbeiten, denn es kann sonst vorkommen, dafl das
Stiick zum SchluB bei einer der letzten Arbeitsstufen infolge von Rohfehlern Aus-
schull wird. Die bis dahin aufgewendeten Lohne sind dann umsonst gezahlt. Schon
aus diesem Grunde wird es daher oftmals lohnend sein, derartige Teile vor Beginn
der mechanischen Bearbeitung an allen in Betracht kommenden Stellen zu priifen,
um zu vermeiden, daB fehlerhafte Teile in Arbeit genommen werden. Das Priifen
der Werkstiicke kann aber auch noch aus anderen und wichtigeren Griinden er-
forderlich werden: kleinere einfache Werkstiicke kann man ohne Umsténde fiir
AusschuB erkliren, wenn sie sich als fehlerhaft erweisen, denn der Verlust ist nur
gering. GroBere Teile jedoch, z. B. schwierig herzustellende GuBteile, die schon
als Rohling einen erheblichen Wert darstellen, wird man, wenn es irgend geht, zu
verwenden suchen, wenn sich Fehler daran zeigen, die nur mit der Bearbeitung
selbst zu tun haben und die auf Konstruktion und Haltbarkeit weniger Einflu}
haben. Ist z. B. an einem solchen Werkstiick der Kern fiir eine Bohrung verlagert,
so daB es fraglich erscheint, ob die Bohrung bei der Bearbeitung auskommt, so
kann dem AusschuBwerden vorgebeugt werden, wenn der Fehler gleich zu Anfang
durch die Kontrolle iiberhaupt festgestellt wird. Es ist dann die Aufgabe des An-
reiBers bzw. Kontrolleurs, das Werkstiick so vorzubereiten, daBl der Fehler bei der
Aufnahme in der Vorrichtung nach Moéglichkeit unwirksam gemacht wird. Wie
das geschehen kann, wird spiterhin an einem Beispiel noch erldutert werden.
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Beim Priifen der Werkstiicke die in Vorrichtungen bearbeitet werden sollen,
wird man natiirlich auch nach wirtschaftlichen Gesichtspunkten verfahren und
dafiir zeitsparende Vorrichtungen und sonstige Sonderhilfsmittel und Werkzeuge
anfertigen. Einige Beispiele dafiir sollen im folgenden behandelt werden.

41. Priifen der d#uleren Form. Zum Priifen der &uBleren Form der Roh-
linge verwendet man einfache Blechschablonen, &hnlich den Anreif3-
schablonen, oder auch als Gegenformschablonen ausgebildet, die man
beim Priifen senkrecht zur Fliche stellt. Bei GuBteilen wird man be-
sonders solche Stellen der Oberfliche priifen, die am Modell verédnder-
lich sind, z. B. vertiefte Stellen, die durch Einlegen von Kernen und

erhohte Stellen, die durch Anstecken von Lochwarzen, Naben,
Arbeitsleisten usw. eingeformt werden.
E 42. Priifen der Wandstiirken. Durch Verlagerung des Kernes

beim Einformen ergeben sich als natiirliche Folge ungleiche
Wandstarken. Diese Abweichungen festzustellen ist mit den
gewohnlichen MeBgerdten oft nicht mdoglich, sondern nur mit
Sondereinrichtungen. Abb. 119 zeigt das Messen von Wandstér-
ken an einer unzuginglichen Stelle mit einem Sonderwerkzeug.

43. Priifen von Bohrungskernen. In Abb. 120 ist das Priifen

Abb. 119, Priifen dor der vorgegossenen Laufbuchsenbohrung eines Motorstinders mit
Wandstirke eines €iner Sondervorrichtung dargestellt. Bei der Konstruktion der
Kolbens. Vorrichtung kommt es im wesentlichsten darauf an, dafl eine
Uberemstlmmung mit der Vorrichtung, in der das Werkstiick spéter bearbeitet
werden soll, an den Stellen erzielt wird, an denen das Werkstiick aufgenommen
wird. Das Werkstiick mufl in der Prifvorrichtung also dieselbe
Lage zur Melachse einnehmen, wie in der Spannvorrichtung zur
Achse der Bohrstangenfithrung. An den Punkten a,, a, und by,
b, greifen die Zentrierorgane der Spannvorrichtung an. Mithin
muB auch die Priifvorrichtung nach den gleichen Punkten
ausgerichtet werden. Diese Vorrichtung besteht aus der
Grundplatte ¢, der Deckplatte d und dem eigentlichen
MefBidorn e. Grund- und Deckplatte sind in der duBeren
Form den entsprechenden Flichenumrissen des Werk-
stiickes nachgebildet und werden mit den Schrauben
f1, fs und g, g, so ausgerichtet, da sie sich mit den Um-
rissen des Werkstiickes decken. Dabei muB, wie bereits
erwahnt, besonders auf die Stellen des Werkstiickes
Riicksicht genommen werden, an denen die Zentrier-
organe der Spannvorrichtung bei der spiteren Bear-
beitung angreifen. Die Lage der vorgegossenen Bohrung
(bedingt durch die Lage des Kerns in der GuBform)
wird nun dadurch gepriift, daBl man mit der MefBnase 1,
die von dem MeBstoBel & radial bewegt werden kann,
die Innenwand der Bohrung abtastet. An dem heraus-
ragenden Ende des MeBst6Bels ist eine MaBeinteilung
vorgesehen, an der man den jeweiligen Halbmesser in
AL, e e yorgegossenen Millimetern ablesen kann. Werkstiicke, bei denen nun
der Kern beim Gielen in einem solchen MaBe versetzt

wurde, dafl es zweifelhaft erscheint, dafl die Bohrung bei der Bearbeitung voll-
kommen rein wird, berichtigt man, so dafl die Gefahr des AusschuBwerdens be-
seitigt wird. Werden noch grébere Fehler festgestellt, daB ein Vermitteln, das nur
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in maBigen Grenzen geschehen kann, keinen Erfolg mehr verspricht, so wird das
Stiick als AusschuB gekennzeichnet, ohne daB es vorher erst irgendwie bearbeitet ist.

Das Berichtigen der Werkstiicke, so daf sie ohne Gefahr des AusschuSwerdens
in der Vorrichtung bearbeitet werden konnen, geschieht wie folgt: die nicht
einwandfreien Werkstiicke werden in der Vorrichtung nicht in normaler,
sondern in etwas abweichender Lage eingespannt, so daB die Seite der Bohrung
an der bei der Kontrolle eine zu geringe Bearbeitungszugabe festgestellt
wurde, mehr nach der durch die Bearbeitungsvorrichtung festgelegten Mittel-
achse fiir die Bohrung verlegt wird. Zu dem Zweck wird an der entgegen-
gesetzten Seite, an der Stelle, an der das Zentrierorgan der Vorrichtung angreift,
etwas mit dem Hand- oder PreBluftmeiBel fortgearbeitet. Oft geniigt es schon,
nur die kleinen Unebenheiten der rohen Oberfliche zu beseitigen, um die Lage des
Werkstiickes in der Bearbeitungsvorrichtung zu berichtigen. Verursacht diese
MaBnahme einen gréBeren, oder iiberhaupt einen nennenswerten Zeitaufwand,
oder ist sie aus einem anderen Grunde nicht méglich, so kann man sich auch da-
durch helfen, dal man an der Seite, an der die Bearbeitungszugabe zu gering ist,
zwischen Werkstiick und Zentrierelement eine Beilage von entsprechender Stirke
mit einspannen laBt. Der AnreiBler bzw. Priifer hat die betreffende Stelle des
Werkstiickes dann zu kennzeichnen, z. B. mit: ,, 2 mm‘ und hat dafir zu sorgen,
dafB das Zeichen beim Einspannen auch tatsichlich beachtet wird. Auf alle Falle
mull der Anreiller mit der Arbeitsweise der Bearbeitungsvorrichtung genau ver-
traut sein, denn es kann auch mdoglich sein, dafl an einzelnen Stellen des Werk-
stiickes Bezugslinien angerissen werden miissen, nach denen seine Lage in der Vor-
richtung durch eingebaute Priiforgane berichtigt werden kann.
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