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Vorwort

Das Buch Technisches Deutsch — Metallbau- und Fertigungstechnik
Grundbildung - fiir Arabisch sprechende Auszubildende (kurz Techni-
sches Deutsch) dient der fachkundlichen Ausbildung arabisch spre-
chender Auszubildender in technischem Deutsch.

Es vermittelt die berufsspezifischen Deutschkenntnisse, um in diesen
Berufen erfolgreich zu arbeiten.

Voraussetzung fur das Arbeiten mit dem Buch sind grundlegende
umgangssprachliche Deutschkenntnisse auf einem Niveau, das im
Europaischen Fremdsprachenrahmen mit A1/A2 bezeichnet wird.

Das Buch enthalt die fachlichen Inhalte der Grundbildung im Berufsfeld
Metalltechnik der handwerklichen und industriellen Metallberufe des
ersten Berufsschuljahres.

Das Buch Technisches Deutsch basiert auf dem seit vielen Jahren erfolg-
reich eingesetzten Berufsschulbuch Metallbau- und Fertigungstechnik
Grundbildung. Es enthalt die wesentlichen Inhalte dieses Buches und ist
an die besonderen Bediirfnisse Arabisch sprechender Auszubildender
angepasst.

Jede Seite des Buches Technisches Deutsch besitzt am rechten
Seitenrand eine Spalte mit technischen Fachwortern. Dort sind die
deutschen Fachworter der Seite aufgelistet und mit der arabischen
Ubersetzung versehen.

Damit ist es auch Arabisch sprechenden Auszubildenden mit geringen
Deutschkenntnissen moglich, die beruflichen Inhalte zu lernen.

Die bendtigten Fachworter der Lerneinheit sind sofort prasent. Umstand-
liches Suchen und Blattern in Fach-Worterblichern entfallt. Dadurch
ist ein zligiges Erarbeiten der technischen Inhalte moglich.

Der Auszubildende kann sich voll auf das Verstehen der Sachinhalte
und den Erwerb der sprachlichen Kompetenz konzentrieren.

Das Buch Technisches Deutsch kann sowohl in Berufsschulklassen
mit ausschlieBlich Arabisch sprechenden Auszubildenden als auch in
gemischt-deutsch-arabischen Klassen eingesetzt werden.

Dazu verwenden die deutschsprachigen Auszubildenden das deutsche
Buch Metallbau- und Fertigungstechnik Grundbildung und die Arabisch
sprechenden Auszubildenden das Simultanbuch Technisches Deutsch
- Metallbau- und Fertigungstechnik Grundbildung - fiir Arabisch
sprechende Auszubildende.

Am Ende des Buches befindet sich ein Worterbuch der technischen
Fachworter Deutsch — Arabisch sowie Arabisch — Deutsch mit allen im
Buch verwendeten Fachwortern. Dort sind auch die Fachworter aufge-
fuhrt, die in der Fachworterspalte der Seite keinen Platz haben.

Durch die erworbene Sprachkompetenz des Buches Technisches
Deutsch konnen auch andere Texte zu den im Buch behandelten
Inhalten gelesen und verstanden werden.

Herbst 2016 Die Autoren

Die Autoren und der Verlag freuen sich Uber kritisch-konstruktive
Hinweise und Verbesserungsvorschlage zum Buch. Bitte richten Sie
lhre Hinweise per e-mail an: Lektorat@europa-lehrmittel.de
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Lernfeld 1: Fertigen von Bauelementen mit handgefiihrten
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Ausbildung im Betrieb und in der Berufsschule

In Deutschland ist die berufliche Ausbildung im sogenannten dualen Ausbildungssystem organisiert.

Das bedeutet, die Ausbildung findet in zwei Ausbildungseinrichtungen statt, eben dual.

Der eine Ausbildungsort ist die Ausbildungs-
abteilung eines Betriebs bzw. einer uUberbetrieb-
lichen Ausbildungseinrichtung (Bild 1). Sie wird
auch vereinfachend Lehrwerkstatt genannt.

Dort werden die handwerklichen und maschinen-
technischen beruflichen Fertigkeiten vermittelt.

Der zweite Ausbildungsort ist die Berufsschule.
Dort werden die naturwissenschaftlich-techni-
schen Grundlagen der beruflichen Techniken, der
Werkstoffe und Fertigungsverfahren gelehrt.

Verhalten am Ausbildungsplatz und in der
Berufsschule

Im Ausbildungsbetrieb und in der Berufsschule
wird ein aufgeschlossenes und freundliches Ver-
halten von den Auszubildenden erwartet.

Meinungsverschiedenheiten und Konflikte unter
den Auszubildenden sind friedlich und freund-
schaftlich zu klaren.

Korperliche Gewalt ist absolut tabu.

Weibliche Mitarbeiter sind vollig gleichberechtigt.
lhnen ist respektvoll und freundlich zu begegnen.

Sexuelle Anspielungen oder unerwiinschte An-
naherungen sind absolut tabu.

Ausbilder und Lehrer

Den Ausbildern und Lehrern im Betrieb und in
der Berufsschule ist mit Achtung und Respekt zu
begegnen (Bild 2). Ihren Anweisungen ist Folge zu
leisten. Sie sind die Begleiter und Vermittler beim
Erwerb der beruflichen Fertigkeiten und des tech-
nischen Wissens.

Sauberkeit und Ordnung

Zur Ausbildung in der Lehrwerkstatt und zum
Unterricht in der Berufsschule ist mit leichter
und sauberer Kleidung zu erscheinen. Im Betrieb
wird die erforderliche Berufsbekleidung angelegt.
Der Ausbildungsplatz, die benotigten Werkzeuge
und die benutzten Maschinen sind sauber zu hal-
ten. Am Ende des Tages sind sie zu reinigen; die
Werkzeuge sind geordnet abzulegen (Bild 3).

Zuverlassigkeit, Ehrlichkeit

Die Arbeitszeiten im Ausbildungsbetrieb und die
Schulzeiten in der Berufsschule sind plnktlich und
zuverlassig einzuhalten. Im Krankheitsfall muss
das Fehlen vorab gemeldet werden. Gegenliber
Ausbildern, Lehrern und anderen Personen ist
absolute Ehrlichkeit geboten.

Es diirfen keine Werkzeuge oder Material aus dem
Betrieb mitgenommen werden (Bild 4).

Mitnahmen aus dem Betrieb gelten als Diebstahl
und fihren zum Entlassen aus der Ausbildung.

1 Lehrwerkstatt in einem gewerblich-technischen
Betrieb

2 Auszubildender und Ausbilder

3 Aufgeraumter Arbeitsplatz und Werkzeuge

4 Eingang/Ausgang eines Ausbildungsbetriebs
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Ausbildung oo Lol
Betrieb Josee /dS f/ duwwiyn
Berufsschule dige dwyde
beruflich e
duales Ausbildungs- P I
system QLI bl pllas
Ausbildungs- . ..

einrichtung (2 B)p8 3550
Ausbildungsort oyl O
Ausbildungsabteilung o] eud

Uberbetrieblich

Lehrwerkstatt
handwerklich
maschinentechnisch
Fertigkeiten
vermitteln

naturwissenschaftlich-
technisch

Grundlage

Technik

Werkstoff
Fertigungsverfahren
lehren

Verhalten
aufgeschlossen
freundlich

erwarten

Meinungs-
verschiedenheit
Konflikt

friedlich

Korperliche Gewalt
absolut tabu
weiblich
gleichberechtigt
respektvoll

sexuelle Anspielung

unerwinschte
Annaherung

Ausbilder
Lehrer
Achtung
Anweisung
Sauberkeit
Ordnung
Berufbekleidung
reinigen
Zuverlassigkeit
Ehrlichkeit
Arbeitszeit
punktlich
zuverlassig
Krankheitsfall
melden
Mitnahme
Diebstahl
Entlassen

05 bl ol e 5
doasSad] Olgad] g B3le
Gkl oyl

o Jes /5>

J s

Oyl

Lo/ sl

dacld

485 /dwsin

dole

&.L.aﬂl ddas

o fels

ok

) /@5‘3” &wlj

3959

B

<591 dlis)

elro
k’Alw

Sz Aie

Gall pyoe

g8l

Szl § slucs /(350
g

@ ofye e DI

(slm /k:J)JA
BOEY

ol

L9’

gy

Josd| Ol
doolis) /Adsisa
Bdo /DLl
(=|3JJ| g /Jesll C89
ExN

3sise

w2 Al

e

(o0l320 ) umew
4O

b /Jad



Arbeitssicherheit

Die Arbeitswelt mit ihren Werkzeugen, Geraten, Maschinen, Anlagen und Hilfsmitteln ist voller mog-
licher Gefahrenquellen. Es ist alles zu unternehmen, um Arbeitsunfalle zu vermeiden.

Trotzdem werden pro Jahr in Deutschland eine Million Arbeitsunfélle angezeigt, davon verlaufen
etwa 500 todlich. Die direkten Unfallkosten betragen jahrlich 6 Milliarden €, die Folgekosten, wie
Arbeitsausfall mehr als 20 Milliarden €.

Voraussetzung fiir ein sicheres Arbeiten im Betrieb ist gutes fachliches Wissen sowie ein ausgepragtes
Sicherheitsbewusstsein.

Durch Kenntnis der Werkzeuge, Gerate und Maschinen sowie der von ihnen maoglicherweise ausge-
henden Gefahren, lassen sich mogliche Gefahren im voraus erkennen und durch geeignete Mal3nahmen
vermeiden.

Die grof3te Gefahr fiir die Sicherheit sind mangelndes Fachwissen, Unachtsamkeit und Nachlassigkeit.

Gefahrenarten 1 Die wichtigsten Gefahrenarten
In der Werkstatt oder im Betrieb bestehen viele | Fehlerhafte z. B. stumpfe Werkzeuge,
Gefahrenquellen (Tabelle 1). Werkzeuge bzw. | abgenutzte Werkzeuge
_ _ unsachgemalier
Arbeit mit Werkzeugen. Werkzeuge haben | Gebrauch
scharfe Schneiden, wie z.B. Messer, Meil3el, -
TP Bewegte z. B. rotierendes Werkzeug,

Blechscheren. Mit anderen Werkzeugen werden

" .. . . schwebende oder fallende Lasten
Schlage ausgefiihrt, wie z. B. mit dem Hammer.

Maschinenteile

Bei unsachgemé&Rer Handhabung oder einem | Elektrische z. B. spannungsfihrende
fehlerhaften Werkzeug kann es zu Arbeitsunféllen | SPannung Anlagenteile, Fehler an Leitungen

kommen. z. B. Giftstoffe, Sauren und
Laugen, Kiihlschmiermittel,

gesundheitsschadliche Stoffe

Chemikalien

Maschinen mit rotierenden Teilen. An Arbeits-
maschinen, wie z. B. Bohrmaschinen, Dreh- oder

HeiRe Materialien | z. B. Lichtbogen, gliihende
und Medien Werkstoffe, siedende Flissigkeiten

Schleifmaschinen, kann es durch den Kontakt mit
schnell rotierenden Teile zu Verletzungen kommen.

Schadhafte Elektroleitungen. Bei Fehlern an Larm z. B. beim Richten von Blech

Spannung flihrenden Teilen kann es zu Strom-
schlagen kommen. Sie konnen todlich sein.
Unordnung am Arbeitsplatz Fehlende Abdeckung
Unfallursachen

Wer die Gefahren kennt und sich vorsichtig, auf-
merksam und der moglichen Gefahrdung entspre-
chend vorsichtig verhalt, kann sein Arbeitsleben
ohne ernsten Unfall bestehen.

Zu Unfallen kann es aus ganz unterschiedlichen
Grinden kommen (Bild 2). Die wichtigsten sind:

Menschliches Versagg_n: Leichtsinn, Unwissen-
heit, Unordnung und Uberheblichkeit flihren oft
zur Vernachlassigung des Sicherheitsdenkens.

UnsachgemaéRes Arbeiten Beschadigte Elekroleitungen

Viele Sicherheitseinrichtungen (z. B. Abdeckung-
en, Verkleidungen, Lichtschranken) sollen des-
halb fiir zusatzliche Sicherheit sorgen.

Technische Mangel: So wie kein Mensch per-
fekt ist, zeigen sich auch an Maschinen und
Einrichtungen Mangel und Defekte, mit deren
Auftreten kein Konstrukteur gerechnet hatte. Dazu
gehoren Werkstoffermiidungen, undichte Stellen
in Leitungen, gelockerte Verbindungen oder ver-
steckte Korrosionstellen.

2 Beispiele fiir Unfallursachen

Arbeitssicherheit
Gefahrenquelle
Arbeitsunfall
tédlich
Unfallkosten
Folgekosten
Arbeitsausfall
Sicherheitsbewusstsein
mangelndes
Fachwissen
Unachtsamkeit
Nachlassigkeit
Gefahrenart
Werkstatt
Gefahrenquelle
scharf

Schneiden

Messer

Meil3el

Blechschere
Hammer
Handhabung
Arbeitsunfall
Arbeitsmaschine
Bohrmaschine
Drehmaschine
Schleifmaschine
Verletzung
Elektroleitung
Stromschlag
Unfallursache
Menschliches Versagen
Leichtsinn
Unwissenheit
Uberheblichkeit
Vernachlassigung
Sicherheitsdenken
Verkleidung
Lichtschranke
technischer Mangel
Defekt

Auftreten
Konstrukteur
Werkstoffermiidung
undichte Stelle
Leitung
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Unfallverhiitung

Alle MaBnahmen zur Unfallverhiitung dienen dazu, um Menschen

und Einrichtungen vor Schaden zu bewahren.

Jeder Mitarbeiter muss sich sicherheitsbewusst verhalten:

o Die Anweisungen der Ausbilder, Lehrer und Vorgesetzten sind

zu beachten.

@ Bei der Ausbildung und Arbeit im Betrieb sind grundsatzlich
Arbeitskleidung und Arbeitsschuhe zu tragen (Bild 1).

® Bei speziellen Arbeiten, wie z. B. dem Hammern, dem Bohren

mit Maschinen oder dem Schweil3en, ist eine Gefahrdung des
Mitarbeiters durch Schutzausriistungen zu vermeiden.

Es sind die erforderlichen Schutzausrlistungen zu tragen, z. B.
eine Schutzbrille, ein Arbeitshelm, Schutzhandschuhe oder ein

Gehorschutz (Bild 2).

o Die Werkzeuge, Gerate und Maschinen sind nur gemafl den
Anweisungen der Ausbilder zu benutzen bzw. an ihnen zu ar-

beiten.

o Die Werkzeuge und Maschinen sind nach Gebrauch sorgfaltig zu

reinigen und zu warten.

1 Mitarbeiter in Arbeitskleidung
und mit Schutzausriistung

o Beschadigte oder abgenutzte Werkzeuge sind auszusortieren.

® Bei der Arbeit ist fortlaufend darauf zu achten,
ob Gefahren bestehen oder entstehen kdnnen.

o Erkannte Gefahren und Mangel an Maschinen,

2 Schutzausriistungen

Schutz fir den Kopf Schutzhelm, Haarnetz

Anlagen und Werkzeugen sind sofort dem
Ausbilder zu melden.

o Alle gefahrlichen Stellen miissen abgeschirmt
und gekennzeichnet werden. Die dazu ange-
brachten Sicherheitsvorrichtungen und Schilder

Schutz fir das Gesicht | Brille, Schutzschild

Schutz fir das Gehor Stopsel, Kapseln

Atemmaske mit Filtergerat
oder Frischluftgerat

Schutz fur die Lunge

dirfen nicht entfernt werden.

o Die Sicherheitszeichen (Seite 15) sind zu be-
achten.

Die Malnahmen zur Arbeitssicherheit sind in
einer Reihe von Gesetzen, Verordnungen und
Vorschriften geregelt (Bild 3).

Die zustandige Organisation flir die Sicherheits-
belange der Mitarbeiter ist die Berufsgenossen-
schaft (BG) der gewerblichen Industrie (Bild 4).

Sie hat Sicherheits- und Unfallverhiitungsvor-
schriften (UVV) erarbeitet. Sie liegen in jedem
Betrieb aus und konnen eingesehen werden.

Die Gefahrdungen in den verschiedenen Be-
trieben sind sehr unterschiedlich, sodass zusatz-
lich fur viele Arbeitsplatze spezielle Sicherheits-
belehrungen fir die Mitarbeiter stattfinden.

Jeder Mitarbeiter eines Betriebes ist bei der
Unfallkasse (UK) der Berufsgenossenschaft gegen
die finanziellen Schaden durch Arbeitsunfalle ver-
sichert.

Schutz fir die Hande, Handschuhe, Sicherheits-
FiBe schuhe

Schutzkleidung, Sicherheits-
gurte, Fangleinen

Schutz fir den Korper

3 MaBnahmen zur Arbeitssicherheit

Gesetze
Arbeitssicherheitsgesetz, Bundes-lImmissionsschutz-
gesetz, Jugendarbeitsschutzgesetz

Verordnungen
Gefahrenstoffverordnung, Arbeitszeitordnung,
Arbeitsstattenverordnung u. a. m.

Unfallverhiitungsvorschriften (UVV)

. Unfallkassen (UK)
v U K‘ BG Berufsgenossen-
schaften (BG)
4 Logo der Unfallkassen (UK) und Berufsgenossen-
schaften (BG)

Unfallverhitung
Einrichtung
Schaden
Mitarbeiter
sicherheitsbewusst
Anweisung
Vorgesetzte

Arbeit
Arbeitskleidung
Arbeitsschuh
Hammern

Bohren

SchweilRen
Gefahrdung
Schutzausriistung
Schutzbrille
Arbeitshelm
Schutzhandschuh
Gehorschutz
reinigen

warten

beschadigt
abgenutzt
aussortieren
fortlaufend

Mangel an Maschinen
melden
abschirmen
kennzeichnen
Sicherheitsvorrichtung
Schild
Sicherheitszeichen
Gesetz

Verordnung
Vorschrift
Organisation
Sicherheitsbelange
Berufsgenossenschaft

Unfallverhiitungs-
vorschrift

Gefahrdung
Sicherheitsbelehrung
Unfallkasse
finanzieller Schaden
Arbeitsunfall

Unfallkasse
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Sicherheitszeichen EDPUCM  Fachworter

Sicherheitszeichen ol el
Viele Gefahrenbereiche oder mdgliche Unfallursachen in einem .
T . L Gefahrenb h | dihie
Betrieb sind nicht immer sofort zu erkennen. Deshalb sind die- etahrenbereic b
se Bereiche mit bestimmten Sicherheitszeichen versehen und Gebotszeichen dal3l] ©hLs]
machen auf die Gefahren aufmerksam. kreisférmig Sl USis fis 50
Es gibt verschiedene Arten von Sicherheitszeichen. Kopfschutz Augenschutz Farbe o)
B Gebotszeichen benutzen benutzen Blau &yl
Die kreisformigen Gebotszeichen in den Farben Blau und Weil3 WeiR Sl
zeigen die gebotenen SchutzmalBnahmen (Bild 1). Sie schreiben SchutzmaBnahme 5o ol o)
bestimmte Verhaltensweisen vor. So muss z. B. beim Arbeiten am utz g% Fo
Schleifbock eine Schutzbrille getragen werden. Verhaltensweise sl
W Verbotszeichen Gehohrschutz Atemschutz Schleifbock Lass gle AT
Verbotszeichen sind rund, haben einen roten Rand, einen roten benutzen benutzen Verbotszeichen Shasdl ol
Querbalken. Sie zeigen die verbotene Handlung als schwarzes Bild 1 Gebotszeichen Querbalken Loles /Aoyl
auf weiBem Grund. Die verbotene Handlung ist mit einem roten FuBaanger s
Querbalken durchgestrichen (Bild 2). ugang
So sind z. B. bestimmte Bereiche mit Gefahren fiir FuRgéanger oder Gabelstapler ASyh 481,
Gabelstapler fuir diese mit einem Verbotsschild gesperrt. brennbare Flissigkeit Jlezadl AL 2lse
Raume, in denen sich brennbare Fliissigkeiten oder Gase, wie Gas B
i/. B.b Bten2|hr!lcc')(f:|.<.ar ?fcetvle;—GasﬂgschF;an br::zflndeE, sind cLurcth ein Fiir FuBganger | offenes Feuer und Benzin e
erbotsschild fiir offenes Feuer oder Rauchen gekennzeichnet. "
9 verboten Rauchen verboten Acetylen-Gasflasche Ol gl
B Warnzeichen offenes Feuer dogtio oSl § LU
Die dreieckigen Warnzeichen zeigen ein Gefahrensymbol und sind .
in den Farben schwarz und gelb gehalten (Bild 3). Rauchen it
An Maschinen oder Stellen im Betrieb, wo eine besondere Gefahr Warnzeichen Sl 6Ll
besteht, weist das Warnzeichen darauf hin. Fiir Flurforder- | Zutritt fiir Unbe- Gefahrensymbol JUEN/ RS
So wird z. B. vor gefahrlicher elektrischer Spannung am Schalt- zeuge verboten | fugte verboten elektrische Spannung E{TVAINTPS
k'?lsfcen von Maschinf}n gewarnt oder vor einem Lagerraum auf 2 Verbotszeichen Schaltkasten wblsill s
giftige oder feuergefahrliche Stoffe aufmerksam gemacht.
. Lagerraum oyl 48,8
B Rettungszeichen ifti L
. . . . . i
Rettungszeichen sind quadratisch oder rechteckig in den Farben 9o S e f
Griin und WeiR (Bild 4). Sie weisen z. B. auf Rettungswege hin oder 6 & feuergefahrlicher Stoff Jleztd 46 Bl
kennzeichnen Stellen, an denen Erste-Hilfe-Material bereit liegt. Rettungszeichen Blowdl 8yl
; . Warnung vor elek- Warnung vor . T
Verhalten bei Unfallen trischer Spannung | giftigen Stoffen Griin a5
Ist es in einem B_etrleb zu einem Arbeitsunfall gekommen, so gilt es 3 Warnzeichen Rettungsweg lshll g yine /8l 3,k
als allererstes die Gesundheit und das Leben des Verunfallten zu . . PR
.. . . P— Erste-Hilfe-Material 4oVl GBl=w dlge
schitzen und weiteren Schaden von ihm abzuwenden.
. . Verhalt 5 503 [
Der Verunfallte ist aus der Gefahrenzone zu bringen und durch er é en Sres Dk
LErste-Hilfe” zu versorgen. AnschlielRend sollte ein Arzt aufge- Arbeitsunfall Jes dilo]
sucht werden. Danach sind MalRnahmen zu ergreifen, um weitere Verunfallte Eolodl dmss
Schaden bei Mitarbeitern und an Maschinen zu vermeiden. Erste Hilfe Rettungsweg Gefahrenzone o il
Der Ort von ,Erste Hilfe”-Einrichtungen und Rettungswege sind
9 9 9 4 Rettungszeichen Arzt b

durch Rettungszeichen gekennzeichnet (Bild 4).

Uberpriifen Sie lhre Kenntnisse

1 Wie sollten Sie sich gegeniiber ihren Ausbildern 4 Benennen Sie vier personliche Schutzausriistungen
und Lehrern verhalten? und ihren Zweck.

2 Wie ist der Arbeitsplatz nach Ende der Tagesarbeit 5 Welche Sicherheitszeichen befinden sich in ihrer
zu verlassen? Arbeitsumgebung?

3 Welche Folgen hat es, wenn Werkzeuge oder 6 Beschreiben Sie die SicherheitsmaRnahmen an
Material aus dem Betrieb mitgenommen werden? Ihrem Arbeitsplatz.




Lernfeldiibergreifende Fachgebiete

1 Einfiihrung in die Fertigungstechnik

1.1  Wirtschaftliche Rahmenbedingungen

In Deutschland besteht ein Wirtschaftssystem, das
durch die freie Wechselwirkung von Nachfrage
nach Wirtschaftsguitern, Dienstleistungen und dem
dazu gehorenden Angebot funktioniert. Man
nennt dieses Wirtschaftssystem Marktwirtschaft.
Noch vor 30 Jahren bestand die Aufgabe von
Handwerk und Industrie vor allem darin, den Bedarf
der heimischen Bevodlkerung nach technischen
Gutern zu befriedigen. In Einzelanfertigung wurden
individuelle Produkte und in Serienfertigung ahn-
liche oder gleiche Produkte Giber einen langen Zeit-
raum hinweg weitgehend unverandert hergestellt.
Durch die Globalisierung hat sich die wirtschaft-
liche Realitat in den letzten Jahrzehnten grund-
legend geandert. Aus vielen Landern der ganzen
Welt konnen Hersteller ihre Produkte in Deusch-
land anbieten und verkaufen (Bild 1). Dasselbe gilt
auch umgekehrt. Dadurch besteht ein sehr grof3es
Angebot an preiswerten Produkten (Bild 2).

Um bei diesem weltweiten Wettbewerb um die
Gunst der Kunden mithalten zu kdnnen, muss das
Unternehmen in dem Sie arbeiten, mehr tun als nur
Erzeugnisse aus Metall herstellen. Sie missen ver-
kaufbar sein. Der potentielle Kunde wird sich nur
dann fir ihr Produkt entscheiden, wenn er davon
Uberzeugt ist, dass dieses Produkt am besten sei-
nen Bedirfnissen entspricht und einen Vorteil ge-
geniber den Produkten der Konkurrenz besitzt.
Die Wiinsche der Kunden an ein Produkt sind:

® Zuverlassige Funktion

Lange Lebensdauer, einfache Wartung

Leichte Bedienbarkeit und schones Design
Gunstiger Preis und Finanzierungsmaoglichkeit
Umweltfreundliche Entsorgung bzw. Recycling

1 Globalisierung: Alle Produkte der Welt in
Deutschland - Deutsche Produkte in aller Welt

2 Produktvielfalt im Fachhandel (Bohrmaschinen)

Mon- Fertigungs- Geschafts- Planung, Verwal-
tage abteilung filhrung

Konstruktion tung

1.2 Der Fertigungsbetrieb

Der Zweck eines Fertigungsbetriebs (eines Unter- Anlieferung und Fertigung p—
nehmens) ist die Herstellung von Produkten oder | _Auslieferung  Lager  Abteilung 1 Abteilung 2

das Ausflihren von Dienstleistungen.
Der Betrieb muss mit Gewinn arbeiten, um die
Mitarbeiter zu bezahlen sowie Material und

3 Abteilungen eines Fertigungsbetriebes

neue Maschinen zu kaufen. Zudem muss die Handwerkliche Zuverlassige Szl
. " . Fahigkeiten Personlichkeit Kompetenz
Entwicklung neuer Produkte finanziert werden. .
AulRRerdem wollen die Eigentiimer des Betriebs Fachliches Verantwortungs- Teamwork:
u Eigentumer Wissen bewusstsein fahigkeit

eine Rendite ihres eingesetzten Kapitals erhalten.
Ein moderner Fertigungsbetrieb istin mehrere Ab-
teilungen gegliedert (Bild 3).

Neben einem klugen Management und der
Ausrustung mit modernen Maschinen sind das
wichtigste Kapital eines Betriebes die gut ausge-
bildeten und motivierten Mitarbeiter (Bild 4).

 Den verschiedenen Situationen gewachsen sein.
« Fachliche Probleme sinnvoll 16sen kdnnen.

» Mit Kollegen und Vorgesetzten effektiv zusammen
arbeiten kénnen.

4 Anforderungen an die Mitarbeiter

lernfeldlibergreifend

Fachgebiet
Einflihrung
Fertigungstechnik
wirtschaftlich
Rahmenbedingung
Wirtschaftssystem
Wechselwirkung
Nachfrage
Wirtschaftsguter
Dienstleistung
Angebot
Marktwirtschaft
Handwerk
Industrie
heimisch
Bevolkerung
technisch

Guter
Globalisierung
Realitat
Hersteller
weltweit
Wettbewerb
Kunde
Unternehmen
Erzeugnis

Metall
Konkurrenz
zuverlassig
Funktion
Lebensdauer
Wartung
Bedienbarkeit
Design

Preis
Finanzierung
umweltfreundlich
Entsorgung
Recycling
Fertigungsbetrieb
Gewinn

Material
Entwicklung
Eigentimer
Rendite

Kapital
Abteilung
Management
Ausriistung

gut ausgebildet
motiviert
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1.3 Grundlagen der Fertigungstechnik

Die Methoden und Einrichtungen der Fertigungstechnik werden
genutzt, wenn ein Handwerker ein Einzelstiick herstellt oder in
einem Industrieunternehmen Hunderttausende von gleichen Bau-
teilen produziert werden.

Die meisten, hergestellten Produkte durchlaufen vom Ausgangszu-
stand des Rohteils bis zum Fertigteil mehrere Arbeitsgange (Bild 1).
Wahrend des Fertigungsablaufs wird die geometrische Form des
Werkstiicks mithilfe von Werkzeugen verandert.

Mit jeder neuen Bearbeitungsstufe steigt der Wert des Erzeugnisses.
Wirtschaftlich betrachtet, nennt man diesen Vorgang einen Wert-
schopfungsprozess.

1.3.1 Einflisse auf die Fertigung

Die Form, die Funktionen, der Materialpreis und viele andere Ei-
genschaften eines Produktes bestimmen die Auswahl der anzu-
wendenden Fertigungsverfahren, der einzusetzenden Werkzeuge,
Werkstoffe und Fertigungsmaschinen.

Fertigungsverfahren

Darunter versteht man die Verfahren, mit denen Einzelteile und
Baugruppen wahrend des Fertigungsablaufs hergestellt und be-
arbeitet werden. Sie unterscheiden sich nach der Einwirkung von
Werkzeugen (z. B. einem Fraser) auf die Werkstlcke.

Fertigungseinrichtungen

Dazu gehoren die Maschinen (z. B. Werkzeugmaschinen) und Ein-
richtungen (z. B. Fordermittel, Harte6fen), die am Fertigungspro-
zess beteiligt sind.

Fertigungsmittel

Das sind die Werkzeuge, Wirkmedien, Vorrichtungen und Prif-
mittel, die wahrend der Fertigung auf die Werkstlicke einwirken
oder die zur Durchfiihrung der Fertigung benutzt werden.

Fertigungshilfsstoffe

Sie umfassen Hilfsmittel, die zur Durchfliihrung des Fertigungspro-
zesses notwendig sind, ohne dass sie in das Endprodukt eingehen.
Dazu gehoren Kiihimittel, Schmierstoffe und andere Materialien.

1.3.2 Einteilung der Fertigungsverfahren

Alle Fertigungsverfahren werden sechs Fertigungs-Hauptgruppen
zugeordnet (Bild 2).

Die Einteilung sowie die wesentliche Begriffe der Fertigungstechnik
sind nach DIN 8580 festgelegt. (DIN bedeutet Deutsches Institut fiir
Normung; 8580 ist eine ZahInummer. Eine Norm ist eine glltige
Festlegung der Industrie).

Von jeder Fertigungs-Hauptgruppe gibt es mehrere Fertigungsver-
fahren. Auf den folgenden Seiten 18 und 19 sind fir jede Haupt-
gruppe die wesentlichen Merkmale genannt und Beispiele der
Fertigungsverfahren gezeigt.

Uberpriifen Sie Ihre Kenntnisse

1 Was versteht man unter Globalisierung?
2 Was ist der Zweck eines Unternehmens?

Rohteil im
Ausgangs-
zustand

Arbeits-
vorgang 1

Arbeits-
vorgang 4

Fertigteil

1 Fertigungsablauf (Beispiel)

Beschichten

Stoffeigenschaft
andern

E Urformen
R

T

I Umformen
G

U

N Trennen

G

S

v Fiigen

R

F

A

H

R

E

N

2 Hauptgruppen der Fertigungs-

verfahren nach DIN 8580

3 Welche Eigenschaften des Produkts bestimmen die
Auswahl des Fertigungsverfahrens?

Grundlage
Fertigungstechnik
Methode
Einrichtung
Herstellung
Einzelstlck
Ausgangszustand
Rohteil

Fertigteil
Arbeitsgang
Fertigungsablauf
geometrisch

Form
Bearbeitungsstufe

Wertschopfungs-
prozess

Materialpreis
Fertigungsmaschine
Fertigungsverfahren
Einzelteil
Baugruppe
bearbeiten
Einwirkung
Fertigungseinrichtung
Werkzeugmaschine
Fertigungsmittel
Vorrichtung
Prifmittel
Fertigungshilfsstoff
KahImittel
Schmierstoff

Deutsches Institut fur
Normung

ZahInummer
Norm
Urformen
Umformen
Trennen
Flgen
Beschichten

Stoffeigenschaft
andern

Fachworter
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1.3.3 Ubersicht der Fertigungsverfahren

Fertigungs-Hauptgruppen

1 Urformen

B Die Form des festen Kdrpers
wird geschaffen

B Der Zusammenhalt der
Stoffteilchen wird hergestellt

GieRen

Gussstiick

2 Umformen

B Die Form des festen Korpers
wird plastisch geandert

B Der Zusammenhalt der Stoff-
teilchen und die Masse bleiben
erhalten

Profilbiegen

3 Trennen

B Die Form des Werkstticks wird
geandert, die Endform ist in der
Ausgangsform enthalten

B Der Zusammenhalt der Stoff-
teilchen wird aufgehoben

Merkmale der Fertigung

Das Bauteil entsteht
® aus dem flUssigen Zustand
(z. B. Metallschmelze)
® aus dem festen Zustand
(z. B. Kunststoffgranulat)
® aus dem gasférmigen Zustand

Extrudieren

Extruder

Das Umformen erfolgt
® durch Zugkraft

® durch Druckkraft oder Schlag
® durch Schubkraft
@ durch Biegekraft

Schmieden

Die Werkstlckform entsteht
® durch Spanen

® durch Zerteilen

® durch Abtragen

® durch Zerlegen

Schleifen

v v v v v

v v v v v

v v v v

Fertigungsverfahren

GielBen
Extrudieren
SpritzgielBen
Schédumen
Abscheiden

1 h SpritzgieBen

S P

8 o o B

LT

Biegen
Schmieden
Walzen
Richten
Tiefziehen

Bohren, Sagen, Schleifen
Abschneiden
Brennschneiden
Auseinanderschrauben

Brennschneiden

Fertigungs-
Hauptgruppe
Merkmal
Fertigung

Fachworter

Fertigungsverfahren

Urformen
Form

fester

Korper
schaffen
Zusammenhalt
Stoffteil

fliissig

Zustand
Metallschmelze

Kunststoffgranulat

gasformig
Giel3en
Extrudieren
SpritzgieBen
Schaumen
Umformen
plastisch
andern
Masse
erhaltenbleiben
Zugkraft
Druckkraft
Schubkraft
Biegekraft
Biegen
Schmieden
Walzen
Richten
Tiefziehen
Trennen
Endform
aufheben
Spanen
Zerteilen
Abtragen
Zerlegen
Bohren
Sagen
Schleifen
Abschneiden

Brennschneiden

Auseinanderschrauben

W el e gazih

(o) dpols
gkl
IRy ) sl

bl [ s
Bolll e3>
S/l
dlo >

shais Qe

Lk dl>/g3le

Gras o
Jad

Gladl Jsa
LI/

g 3
el plasenls a8
ESAJEE



4 Figen

H Eine neue feste Form wird
geschaffen durch Zusammen-
bringen mehrerer Werkstticke
oder mit formlosem Stoff

B Der Zusammenhalt der Stoff-
teilchen wird im Ganzen ver-
mehrt oder auch ortlich neu
geschaffen

Verschrauben

5 Beschichten

B Ein neuer Zusammenhalt der
Stoffteilchen wird hergestellt

B Stoffteilchen werden auf einen
festen Korper aufgebracht

Anstreichen

——— -

6 Stoffeigenschaft andern

W Die feste Form des Werkstiicks
bleibt erhalten

W Die Lage der Stoffteilchen
andert sich und damit andern
sich die Eigenschaften des
Werkstoffs

Harten

MeiRel

Das Fligen erfolgt:

® durch Anpressen

® durch Verklammern
® durch Stoffverbinden
® durch Umformen

® durch Fillen

Blechfalzen

Die Beschichtung erfolgt

® aus dem flUssigen, breiigen
oder pastenformigen Zustand

® aus dem festen (kbrnigen oder
pulverigen) Zustand
® aus dem gasformigen Zustand

Lackieren

Die Eigenschaften andern sich

® durch Umlagern von
Stoffteilchen

® durch Aussondern von
Stoffteilchen

® durch Einbringen von
Stoffteilchen

Flammharten

» Verschrauben, Klemmen
» Falzen, Vernieten

» Schweil3en, Loten, Kleben
>

14

Ineinanderschieben
Tranken und Ausharten

SchweilRen

Anstreichen, Spritzlackieren
Pulveraufspritzen
Auftragschweil3en
Galvanisieren

Aufdampfen

v v v v v

@ Auftrags-
schweil3en

Glihen, Harten, Anlassen

Verglten
Entkohlen (Tempern)
Aufkohlen, Nitrieren

v v v v

Nietrieren

’M Fachwérter
Flgen
Zusammenbringen
formlos

Stoff

im Ganzen
vermehren

ortlich
Verschrauben
Klemmen

Falzen

Vernieten
Schweil3en

Loten

Kleben
Ineinanderschieben
Tranken
Beschichten
Aufbringen

flussig

breiig
pastenformig
kérnig

pulverig
gasformig
Anstreichen
Spritzlackieren
Pulveraufspritzen
Auftragsschweil3en
Galvanisieren
Aufdampfen

Stoffeigenschaft
andern

Umlagern
Aussondern
Einbringen
Glihen
Harten
Anlassen
Vergiten
Entkohlen
Tempern
Aufkohlen

Nitrieren
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1.4 Technische Zeichnung — AnreiRen

Grundlage fiir die Fertigung eines Werkstlicks ist
auch heute noch in groR3en Teilen der Produktion
die technische Zeichnung.

In der herkdmmlichen Fertigung werden zu
Beginn die ZeichnungsmalRe auf das Rohteil oder
auf das Halbfertigteil lbertragen (Bild 1). Diese
»Ubertragungsarbeiten” miissen sorgsam vorge-
nommen werden. Sie sind aus diesem Grund sehr
zeitaufwandig und damit auch kostenintensiv.

Deshalb wurden in der Serienfertigung auch bisher
schon Hilfsmittel hergestellt, in denen die Abmes-
sungen der technischen Zeichnung enthalten sind,
z. B. Bohrlehren oder andere Schablonen. Dadurch
wird das Anreil3en jedes einzelnen Werkstlickes,
zumindest in der Serienfertigung, vermieden.

Hinzu treten in neuerer Zeit die Moglichkeiten der
Computer-unterstiitzten Fertigung. Hierbei sind
die Daten zur Fertigung eines Werkstiickes im
Programm einer Werkzeugmaschine gespeichert.
Dadurch entféllt das zeitraubende Anreil3en von
Werkstlicken. Automatische Werkzeugmaschinen
fertigen die Werkstlicke in gleichbleibender Quali-
tat und kurzer Fertigungszeit

1.4.1 MaRibertragung aus Zeichnungen

Beim Anreilen geht man zweckmafRig von bear-
beiteten AuRRenflachen des Werkstlicks aus. Dazu
werden zwei AuBenflachen des Rohteils so bear-
beitet, dass zwei zueinander rechtwinklige, ebene
Flachen entstehen (Bild 2). Ausgehend von die-
sen beiden Flachen werden alle Mal3e auf das zu-
kiinftige Werkstlick ibertragen. Man bezeichnet
diese Flachen als Ma3bezugsebenen.

Bei symmetrischen Werkstlicken werden haufig
die Werkstiickmittellinien als Mal3bezugslinien
herangezogen (Bilder 1 und 2).

MaBbezugsebenen beim Anreilen sind die
Werkstlckflachen, von denen aus alle Mal3e
angerissen werden.

Bei der Eintragung der Mal3e in eine technische
Zeichnung unterscheidet man absolute und in-
krementale BemaRung.

In der herkdmmlichen Fertigung wird jedes ange-
gebene Mall am Schnittpunkt der MalRRbezugs-
ebenen, dem Bezugspunkt, orientiert (Bild 2). Dies
entspricht der absoluten Bemaf3ung.

In Zeichnungen, die flr die CNC-Fertigung erstellt
werden, ist die inkrementale (relative) BemalRung
Ublich. Hierbei wird, ausgehend von einem
Anfangspunkt, eine MaRreihe gebildet. Die nach-
folgenden Mal3e ergeben sich aus Zuwéachsen
(Inkrementen) zum jeweils vorhergehenden Mal3.
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