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1.1

Priufungsaufgabensatz

Der Prifungsaufgabensatz flir die Abschlussprifung besteht aus folgenden Unterlagen:

Allgemeine Unterlagen

Hinweise fir die Kammer/Richtlinien fir den Prifungsausschuss

(sind im vorliegenden Heft zusammengefasst)
Bereitstellungsunterlagen fir den Ausbildungsbetrieb
Bereitstellungsunterlagen fur den Prifungsbetrieb

Prifungsunterlagen fir den Prifling

— Arbeitsblatt ,Montageauftrag”

— 1 Satz Zeichnungen

— Arbeitsblatt ,,Fertigungsverfahren auswéahlen®
- Arbeitsblatt ,,Kontrolle*

Bewertungsbogen ,,Prifungsstick”
Bewertungsbogen und Gesamtbewertungsbogen
Stellungnahme des Priifungsausschusses zum

(Zugangsdaten erhalten Sie Uber ihre zustandige
Industrie- und Handelskammer/Handwerkskammer)

Blatt 1 von 4
Blatt 2 von 4

Blatt 3 von 4

Blatt 4 von 4

rot

gelb

blau

weil
weil
weil
weil

eingetascht

rot
rot

Onlineformular

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss be-
schlossen. Er wurde fiir die Prifungsabwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungsprifungen entwickelt. Weder der
Pri-fungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fir den freien Wirtschaftsverkehr bestimmt.

Internet: www.ihk-pal.de
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Kammer/Prifungsausschuss
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2 Hinweise zur Abschlusspriifung Fachkraft fiir Metalltechnik - Montagetechnik

21 Allgemein

Die Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen Montageauftrag, Auftrags- und Funktionsanalyse,
Fertigungs- und Montagetechnik und Wirtschafts- und Sozialkunde.

Abschlusspriifung

Gewichtung 100 %

Praktische Priifung Schriftliche Priifung
Montageauftrag Auftrags- und Funktionsanalyse
Gewichtung 60 % Gewichtung 20 %

Prifungszeit 7 h Prifungszeit 90 min
25 gebundene Aufgaben
4 zur Abwabhl

6 keine Abwahl maoglich:
3 Aufgaben zur Mathematik
3 Aufgaben zur Technischen Kommunikation

+6 ungebundene Aufgaben, nicht abwahlbar
2 Aufgaben zur Mathematik
1 Aufgabe zur Technischen Kommunikation

Fertigungs- und Montagetechnik

Gewichtung 10 %
Prifungszeit 60 min

20 gebundene Aufgaben

3 zur Abwahl

4 keine Abwahl moglich:

2 Aufgaben zur Mathematik

2 Aufgaben zur Technischen Kommunikation

+4 ungebundene Aufgaben, nicht abwahlbar
1 Aufgabe zur Mathematik
1 Aufgabe zur Technischen Kommunikation

Wirtschafts- und Sozialkunde

Gewichtung 10 %
Prifungszeit 60 min

Kammer/Prifungsausschuss
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2.2 Vorbereitungen

2.2.1 Vorbereitungen durch den Ausbildungsbetrieb

Vom Ausbildungsbetrieb sind die in den Bereitstellungsunterlagen (gelb) aufgefiihrten Werkzeuge, Prif- und Hilfsmittel
bereitzustellen. Es miUssen die Halbzeuge, Normteile, Bauteile und Hilfsmittel sowie bei Bedarf die auf der Materialbe-
reitstellungsliste dargestellten Werkstlicke als vorgefertigte Bauteile beschafft werden. Zudem ist der Prifling darauf
hinzuweisen, dass die Arbeitskleidung den berufsgenossenschaftlichen Vorschriften entsprechen muss. Entspricht
die Arbeitskleidung nicht den BGV, dann ist eine Teilnahme an der Priifung nicht zuléssig.

2.2.2 Vorbereitungen durch den Prifungsbetrieb

Von dem Priifungsbetrieb sind die in der Standardbereitstellungsliste sowie variablen Bereitstellungsliste fir den
Prifungsbetrieb (blau) aufgeflhrten Betriebs- und Arbeitsmittel bereitzustellen.

Zudem ist gegebenenfalls vor der Prifung eine Sicherheitsunterweisung bezogen auf die értlichen Gegebenheiten
durchzufihren.

2.3 Durchfiihrung der Abschlusspriifung

2.3.1 Montageauftrag

Der Priifling soll in der Prifungszeit von 7 h das Prifungsstick herstellen. Wahrend der Abschlusspriifung wird der
Prifungsausschuss anwesend sein.

Fir die Herstellung des Prifungsstiicks sind dem Prifling folgende Unterlagen auszuhandigen:

¢ Arbeitsblatt ,Montageauftrag”

e 1 Satz Zeichnungen

¢ Arbeitsblatt ,Fertigungsverfahren auswahlen“ Blatt 1 von 4
¢ Arbeitsblatt ,,Kontrolle* Blatt 2 von 4

Der Prifling hat sich innerhalb der Priifungszeit von 7 h in die Prifungsunterlagen einzuarbeiten. Danach fiihrt er die
geforderten Aufgaben gemaB Montageauftrag durch.

Ist die Funktion bzw. fehlerfreie Herstellung des Prifungssticks nicht gegeben und hat der Prifling die Prifungszeit
noch nicht ausgeschopft, so ist ihm Gelegenheit zu geben, den Fehler zu suchen und zu beheben.

Die Bewertung des Priifungsstiicks erfolgt auf dem Bewertungsbogen ,,Priifungsstiick” (Blatt 3 von 4).

Der Prufling hat die Gesamtfunktion und/oder die Einzelfunktionen des Prifungsstiicks sowie MaBe zu prifen und zu
dokumentieren und das Arbeitsblatt ,Kontrolle“ (Blatt 2 von 4) zu bearbeiten. Diese Bearbeitung kann gleichzeitig mit
der Herstellung und Montage erfolgen. Die vom Prifling festgestellten Fehler darf er in der Prifungszeit korrigieren.

Das Arbeitsblatt ,,Fertigungsverfahren auswahlen (Blatt 1 von 4), das Arbeitsblatt ,,Kontrolle” (Blatt 2 von 4) und der
Bewertungsbogen ,,Prifungsstiick” (Blatt 3 von 4) sind mit dem Bewertungsbogen (Blatt 4 von 4) zur vollstédndigen
Dokumentation abzulegen.

Nach Ablauf der Vorgabezeit Gibergibt der Priifling alle Unterlagen und das gefertigte Priifungsstiick dem Prifungs-
ausschuss. Dabei muss der Prifungsausschuss sicherstellen, dass die Arbeitsblatter und das gefertigte Prifungsstick
mit einer Priflingsnummer versehen sind.

Kammer/Priifungsausschuss
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2.3.2 Bewertung des Montageauftrags

Die Bewertung des Montageauftrags erfolgt auf dem Bewertungsbogen (Blatt 4 von 4) Seite -1-(2).

FUr die Bewertung der einzelnen Prifungsleistungen empfiehlt der PAL-Fachausschuss die folgenden
BewertungsschlUssel:

— Objektiv bewertbar: 10 oder 0 Punkte

— Subjektiv bewertbar: 10 bis 0 Punkte (10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte)

Treten bei Ergebnisberechnungen Dezimalergebnisse auf, sind diese mit zwei Nachkommastellen kaufménnisch
gerundet einzutragen.

Auf Basis von § 24 Musterpriifungsordnung fiir die Durchfiihrung von Abschluss- und Umschulungs-
prifungen des Hauptausschusses des Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BiBB) vom Mérz 2007 sind die
Prifungsleistungen wie folgt zu bewerten:

10 Eine den Anforderungen in besonderem MaBe entsprechende Leistung
9 Eine den Anforderungen voll entsprechende Leistung
8
Eine den Anforderungen im Allgemeinen entsprechende Leistung
7
6
Eine Leistung, die zwar Mangel aufweist, aber den Anforderungen noch entspricht
5
4 Eine Leistung, die den Anforderungen nicht entspricht, jedoch erkennen ldsst, dass
3 Grundkenntnisse vorhanden sind
2 Eine Leistung, die den Anforderungen nicht entspricht und bei der selbst
Grundkenntnisse fehlen
y
oder
0 keine Prifungsleistung erbracht

2.4 Berechnung des Ergebnisses des Montageauftrags und der schriftlichen Priifungsbereiche

Das Ergebnisse des Montageauftrags und der schriftlichen Prifungsbereiche ist in den Bewertungsbogen
(Blatt 4 von 4) Seite -2-(2) zu Ubertragen.

Kammer/Prifungsausschuss
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34240 B



1 Hinweise zur Abschlusspriifung Fachkraft fiir Metalltechnik - Montagetechnik

1.1 Alilgemein

Die Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen Montageauftrag, Auftrags- und Funktionsanalyse,
Fertigungs- und Montagetechnik und Wirtschafts- und Sozialkunde.

Abschlusspriifung

Gewichtung 100 %

Praktische Priifung Schriftliche Priifung
Montageauftrag Auftrags- und Funktionsanalyse
Gewichtung 60 % Gewichtung 20 %

Priufungszeit 7 h Prifungszeit 90 min
25 gebundene Aufgaben
4 zur Abwahl

6 keine Abwahl moglich:
3 Aufgaben zur Mathematik
3 Aufgaben zur Technischen Kommunikation

+6 ungebundene Aufgaben, nicht abwahlbar
2 Aufgaben zur Mathematik
1 Aufgabe zur Technischen Kommunikation

Fertigungs- und Montagetechnik

Gewichtung 10 %
Prifungszeit 60 min

20 gebundene Aufgaben

3 zur Abwahl

4 keine Abwahl moglich:

2 Aufgaben zur Mathematik

2 Aufgaben zur Technischen Kommunikation

+4 ungebundene Aufgaben, nicht abwahlbar
1 Aufgabe zur Mathematik
1 Aufgabe zur Technischen Kommunikation

Wirtschafts- und Sozialkunde

Gewichtung 10 %
Prifungszeit 60 min

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Aus-
schuss beschlossen. Er wurde fir die Prifungsabwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungsprifungen
entwickelt. Weder der Prifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fir den freien Wirtschafts-
verkehr bestimmt.

Internet: www.ihk-pal.de
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IHK

Standardbereitstellungsliste fiir
den Ausbildungsbetrieb

| Prifmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Messschieber min. 135 mm DIN 862
2. 1 Bugelmessschraube 0-25 mm
3. 1 Anschlagwinkel 100 X 70 mm
4. 1 Haarwinkel 75 X 50 mm
5. 1 StahimaBstab 300 mm
6. 1 Metall-BandmaB
1 Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 1 ReiBnadel
2. 1 Kérner
3. 1 Schlosserhammer 3009 DIN 1041
4. 1 Gummi- oder Kunststoffhammer
5. 1 Spitzzirkel 150 mm Schenkellange
6. 1 Handbigelsage fur Metall 300 mm DIN 6473
7. 1 Flachstumpffeile 150-1 150-3 250-1 250-3 DIN 7261
8. 1 Dreikantfeile 150-1 150-3 DIN 7261
9. 1 Rundfeile 150-1 150-3 DIN 7261
10. 1 Vierkantfeile 150-1 150-3 DIN 7261
11. 1 Halbrundfeile 150-1 150-3 DIN 7261
12. 1 Feilenbirste
13. 1 Dreikantschaber oder Handentgrater
14. 1 Satz Splinttreiber 3,4,5,6,8 DIN 6450
15. 1 Satz Winkelschraubendreher fiir
Schrauben mit Innensechskant SW 2 bis 10 mm ISO 2936
16. 1 Schraubendreher fiir
Schrauben mit Schlitz A1 xX6,5 A1,2Xx8,0 DIN 5265
17. 1 Schraubendreher, passend zu den Schrauben der Relaissockel und der Reihenklemmleiste
18. 2 Parallel-Schraubzwinge 100 mm Spannweite (oder Vergleichbares)
1} Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 1 Kreide
2. 1 Putztuch
3. 1 Handfeger
4. 1 Feilenreiniger (CuZn-Blech)
5. 1 Schutzbrille
6. 1 Haarschutz (bei nicht unfallsicherem Haarschnitt)
7. 1 Tabellenbuch (vom Prifling bereitzustellen)
8. 1 Nicht programmierter, netzunabhangiger Taschenrechner ohne Kommunikationsmdoglichkeit mit Dritten
(vom Priifling bereitzustellen)
9. Schreibzeug (vom Priifling bereitzustellen)
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v Priifmittel, die fur 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Tiefenmessschieber min. 135 mm DIN 862
2. 1 Messschieber 250 mm DIN 862
3. 1 Satz Radienlehren 1-7 7,5-15 (konkav und konvex)

4. 1 Universalwinkelmesser

\'} Werkzeuge und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Satz Schlagstempel (arabische Ziffern) 3 mm

2. 1 Trennstemmer (StegmeiBel) 10X 2

3. 1 Zentrierbohrer A1,6 DIN 333
4,

1 Abziehstein

Anstelle der aufgefiihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsibliche Werkzeuge, Prif- und
Hilfsmittel verwendet werden.

Der Prifling ist vom Ausbildenden dariiber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Berufsgenossenschaft-

lichen Vorschriften (BGV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den Unfallverhiitungsvorschriften
nach BGV, dann ist die Teilnahme an der Priifung nicht zul&ssig.
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IHK

Variable Bereitstellungsliste fir
den Ausbildungsbetrieb

O®®

® =

® O

Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Maulschlissel SW 7— 8 1o—13—16/+—18A9
2. 1 Dreikantfeile 250-1 250-3 DIN 7261
3. 1 Vierkantfeile 250-1 250-3 DIN 7261

Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 3 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Spiralbohrer D 363338464+ 42 45 48 505+
@55 5861+6,56,668+6++7,8 8098
@ 16;,6—++—13;75

2. 1 Flachsenker 8x%45 10X 55 +H%66—15%9 DIN 373

3. 1 Kegelsenker 90° 1-5 5-10 10-20,5

4. 1 Maschinenreibahle H7 5 6- 8 10—12—16 DIN 212

5. 1 Grenzlehrdorn H7 5 6- 8 10—12—16

6. 1 Schlosserhammer 500 g

7. 1 Nietwerkzeug, komplett @ 4,0

8. 1 Satzgewindebohrer mit Windeisen M4 M5 M6 —M8

wahlweise Maschinengewindebohrer
Schneideisen mit Schneideisenhalter M4—M5— M6 —M8— (fiir Drehmaschine geeignet)

©
—

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsiibliche Werkzeuge, Prif- und
Hilfsmittel verwendet werden.

34240
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IHK

Materialbereitstellungsliste

Allgemein
Allgemeintoleranzen nach ISO 2768

Die Halbzeuge mussen den angegebenen Normen™ entsprechen. - - - -

Bei der Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu Toleranz- | 0.8 ”2‘” ”%e' “ggr ﬂg%r
beachten. Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflache VRz16). |kiasse bis | bis | bis | bis | bis
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die noch veréndert werden. Fir die 8 | 6 | 30 | 120 | 400
Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt 9/ mittel +01 | 201 | 02 | 03 | 0,5
Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (=} ).

I Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Flachstahl 00* X 00" X 00 EN 10278 S235JRC+C
2. 1 Flachstahl 00* X 00" X 00 EN 10278 S235JRC+C vorgefertigt nach Skizze
3. 1 Flachstahl 00* X 00" X 00 EN 10278 S235JRC+C
4. 1 Flachstahl 00* X 00" X 00 EN 10278 S235JRC+C
5. 1 Flachstahl 00* X 00" X 00 EN 10278 S235JRC+C
6. 1 Flachstahl 00* X 00* X 00 EN 10278 S235JRC+C
7. 1 Blech 1,0* X 00 X 00 EN 10131 DCO1-A
8. 1 Rundstahl 00* X 00 EN 10278 11SMn30+C
" EN 10278 zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fiir Flachstahle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fiir Vierkantstdhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Nenndurchmesser-Abweichungen fiir Rundstahle nach ISO-Toleranzfeld h11

1l Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 2 Scheibe 5 ISO 7090 200 HV
2. 2 Zylinderschraube M5 X 8 ISO 4762 8.8
3. 6 Zylinderschraube M5 X 16 ISO 4762 8.8
4. 1 Flachkopfschraube M6 X 10 DIN 923 5.8
5. 4 Zylinderstift 5X24-A ISO 8734 St
6. 4 Stellring B10 DIN 705 St

] Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:
1. 1 Flachstahl 40* X 12* X 60 EN 10278 S235JRC+C
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Skizzen zur Vorbereitung
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IHK

Materialbereitstellungsliste zur Montage
von Baugruppen und Bauteilen

Bauteile und Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

Hilfsmittel

zur Standardbereitstellung benétigt

Pos.-Nr.
Lfd. | An- Bauteilbenennun Technische Angaben und Bez.
Nr. | zahl 9 Bemerkungen im Aufbau-
plan
Lochblech, Schraubtechnik (z. B. bis M5 geeignet),
1 1 |Montageplatte Montageflache ca. 550 X 700 mm 1
. @ 18 X 120 mm, nach Skizze, mit Zylinderschraube
2 | 4 |Distanzbolzen M5 x 16 und Scheibe 5 2
3 1 | Kennzeichnungsschild ca. 60 X 30 mm, fur die Priflingsnummer 3
Montagewinkel fir Nach Skizze, andere Lésung zur Montage der
4 1 . ) . . . .
elektrische Signalgeber Signalglieder ist zulassig
Far Fronttafeleinbau, passend zum Montagewinkel
5 2 | Elektrischer Taster Kontaktanordnung: 1 Wechsler oder 1 SchlieBer und
1 Offner
6 0 |Leuchtmelder Lampe 24 V fur Fronttafeleinbau, passend zum
Montagewinkel
Far Fronttafeleinbau, passend zum Montagewinkel
7 1 | Stellschalter Kontaktanordnung: 1 Wechsler oder 1 SchlieBer und
1 Offner
Spule 24 V Gleichspannung Kontaktanordnung:
8 3 | Relais Mindestens 3 Wechsler oder 3 SchlieBer und 3 Offner mit
Sockel und Schraubklemmanschlissen, fir Montage auf
Hutschiene
Relais. ansorechverzéagert Spule 24 V Gleichspannung Kontaktanordnung:
9 0 bis ca, 30 sp 9 Mindestens 1 Wechsler oder 1 SchlieBer und 1 Offner mit
) Schraubklemmanschlissen, fiir Montage auf Hutschiene
. . Komplett bestiickt mit 35 Reihenklemmen,
10 1 |Reihenklemmleiste max. 2,5 mm?, mit Hutschiene ca. 250 mm lang
11 1 | Hutschiene Passend zum Relaissockel, ca. 250 mm lang
12 1 |Kabelkanal Maximal 30 mm breit, geschlitzt, ca. 265 mm lang
Passend zu den Bauteilen, zur Befestigung auf der Monta-
13 1 |Befestigungsmaterialsatz |geplatte, z. B. R&ndelmuttern, Muttern, Scheiben, Schrau-
ben, Ausgleichsstiicke bzw. Exzenterbolzen
14 y Montagewerkzeuge und Passend zum Befestigungsmaterialsatz, sofern zusétzlich

Ergénzender Hinweis:

Die Bauteile Lfd.-Nr. 4 bis 12 entsprechen dem PAL Standardbauteilesatz (Schraubtechnik) der elektropneumati-
schen Steuerung.

34240
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Pos.-Nr.

Lfd. | An- Bauteilbenennun Technische Angaben und Bez.
Nr. | zahl 9 Bemerkungen im Aufbau-
plan

Kolbendurchmesser: 25 mm, Hub: 100 mm,

15 0 Doppeltwirkender mit beidseitiger einstellb. Endlagendampfung und

Zylinder Permanentmagnet, 2 Stlick Muttern am Kolbenstangen-

gewinde

16 0 |5/2-Wegeventil Beidseitig betétigt durch Druckbeaufschlagung

Einseitig betatigt durch Druckbeaufschlagung mit

17| 0 15/2-Wegeventil Federriickstellung

Betatigt durch Permanentmagnet des Zylinders mit Feder-

18 0 |3/2-Wegeventil rickstellung, in Ruhestellung Druckanschluss gesperrt

Betétigt durch Rolle mit Federrtickstellung, wahlweise in

19 0 |3/2-Wegeventil Ruhestellung Druckanschluss gesperrt oder offen

Betatigt durch Hebel oder Drehknopf mit Raste, in Ruhe-

20 0 |3/2-Wegeventil stellung Druckanschluss gesperrt

Betatigt durch Druckknopf, mit Federriickstellung, in Ruhe-

21 0 |3/2-Wegeventil stellung Druckanschluss gesperrt

22 0 |Zeitglied 0 bis ca. 10 s, in Ruhestellung Druckanschluss gesperrt

Einstellbar, mit Einschraubgewinde empfohlen, passend

23 O |Drosselrickschlagventi zum bereitgestellten Zylinder

24 0 |Wechselventil

25 0 |Zweidruckventil

Mit Handschiebeventil, mindestens 6 Anschliisse,
26 0 |Verteilerblock passend zum bereitgestellten Kunststoffschlauch, Abgang
fur bereitgestellten Kunststoffschlauch

Ergdnzender Hinweis:

Die Bauteile Lfd.-Nr. 15 bis 26 entsprechen dem PAL Standardbauteilesatz (Schraubtechnik) der pneumatischen
Steuerung.
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IHK

Standardbereitstellungsliste fiir
den Prifungsbetrieb

Die aufgefiihrten Betriebs- und Arbeitsmittel werden fiir die oben genannte Priifung benétigt!

| Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir jeden Priifling vorhanden sein miissen:

1. 1

Arbeitsplatz mit Parallelschraubstock (100 bis 150 mm Backenbreite mit
Schutzbacken oder geschliffenen Backen)

] Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1. 1
1.1 1
2

R G G G §

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebstbliche Betriebs- und

AnreiBplatz mit allgemeinem Zubehor
HohenreiBer 200 mm (Noniusteilung mindestens 0,1 mm)

2 Tisch- oder Saulenbohrmaschine fir Bohrungen von 1 bis 16 mm, zum Reiben geeignet

Zubehor

Bohrfutter 1 bis 13 mm und Reduzierhtilsen bei Bedarf

Maschinenschraubstock mit Parallelunterlagen

Leit- und Zugspindeldrehmaschine oder Mechanikerdrehmaschine mit allgemeinem Zubehor
Dreibackenfutter

Mitlaufende Zentrierspitze

Bohrfutter 1 bis 13 mm und Reduzierhilsen

Betriebstbliche DrehmeiBel zum L&ngs-/Plan- und Fasendrehen,

passend zur bereitgestellten Drehmaschine

Frasmaschine zum Senkrechtfrdsen mit allgemeinem Zubehdr und Maschinenschraubstock
Satz Unterlagen fir verschiedene Spanntiefen, Abstufung jeweils ca. 2 mm

Schleifbock (fiir 1 bis 20 Priiflinge)

Kuhlschmierstoff, Reinigungsmittel

Arbeitsmittel verwendet werden.

34240
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IHK

Variable Bereitstellungsliste fir
den Prifungsbetrieb

O0O® ® O

® R

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1. Drehwerkzeuge

1.1 1 StechdrehmeiBel R fr Einstich breit ~ mm, tief ~ mm DIN 4961

1.2 1 FormdrehmeiBel fir M5 M6 M&—MIO—FormA FormB DIN 76
Gewindefreistich

1.3 1 Innen-EckdrehmeiBel far Innendurchmesser bis 30 mm geeignet DIN 4954

2. Fraswerkzeuge

2.2 1 Schaftfraser ASN—ABN- ASN -ATON—AT2N—A16Nbis-A20N DIN 844

2.3 1 Walzenstirnfraser 50NF oder 63NF DIN 1880

2.4 1 Langlochfréser A5 A6 A8

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir ca. 1 bis 5 Priiflinge verwendet werden kénnen:

1. 1 Frasmaschine zum Waagerechtfrasen mit allgemeinem Zubehdr und Maschinenschraubstock
1.1 1 Satz Unterlagen fur verschiedene Spanntiefen, Abstufung jeweils ca. 2 mm
1.2 1 Scheibenfréaser ABBX%-6N- A100 X 8N -ATB0-XTON—AT25-%-16N DIN 885

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir ca. 1 bis 20 Priiflinge verwendet werden kénnen:

1. Biegewerkzeuge
1.1 1 Betriebsubliche Biegevorrichtung fur Blech t = ca. 1,5 mm, sofern am Priifungsort vorhanden,
alternativ bzw. ergénzend zur bereitgestellten Biegehilfe des Priiflings

2. Scherwerkzeuge
2.1 1 Betriebsubliche Hebelschere fir Blech t = ca. 1,5 mm, sofern am Priifungsort vorhanden
3. Sagen

3.1 1 Betriebsiubliche Bands&ge, sofern am Prifungsort vorhanden

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebslbliche Betriebs- und Arbeits-
mittel verwendet werden.
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Montageauftrag

34240

Allgemein
Im Prifungsbereich Montageauftrag missen Sie ein Prifungsstiick herstellen.

Tragen Sie an vorgesehener Stelle in den Kopf der Priifungsunterlagen lhren Vor- und Familiennamen und
Ihre Pruflingsnummer ein.

Prifungszeit: 7,0 h

Priifungsunterlagen, welche Sie zusétzlich zu diesem Blatt erhalten:

— Zeichnungen
— Arbeitsblatt ,Fertigungsverfahren auswahlen“ Blatt 1 von 4
— Arbeitsblatt ,,Kontrolle” Blatt 2 von 4

Arbeitsanweisung:

Bearbeiten Sie zu Beginn der Priifungszeit das Arbeitsblatt ,,Fertigungsverfahren auswahlen® und tberge-
ben Sie es danach der Prifungsaufsicht.

Beginnen Sie anschlieBend mit dem Herstellen des Priifungsstiicks.
Bearbeiten Sie wahrend der Herstellung und Montage das Arbeitsblatt ,,Kontrolle®.

Bei der Ausfliihrung des Montageauftrags missen Sie die Arbeitssicherheit, den Gesundheits- und Um-
weltschutz beachten.
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Vor- und Familienname:

Blatt 1 von 4

Praflingsnummer:

Fertigungsverfahren auswahlen

34240

Arbeitsanweisung:  Ordnen Sie den Fertigungsverfahren jeweils ein Bauteil zu, bei welchem Sie das Fertigungs-
verfahren zur Herstellung der Bauteile anwenden missen. Entnehmen Sie die bendtigten
Informationen den Zeichnungen.

Auswahlprotokoll Punkteschliissel: *10 oder 0 Punkte
Prifling Notizen
des
Prifungs-
Ld . P ausschusses
. | Fertigungs- : . 0S.- zur
NI verfahren Merkmal MaB Benennung (siehe Stlckliste) Nr- Bewertung
10 oder 0
Punkte
1 [Bohren Gewindeabstand 00
2 |Bohren Bohrungsabstand 00=+0,2
3 [Feilen MaB 00-0,2
4 |Feilen Radius RO
5 |Bohren Bohrungsabstand 00
6 |Senken Bohrungsabstand 00+0,2
7 |Reiben Durchmesser OH7
8 |Frasen Nutbreite 0+0,3
9 |Drehen Durchmesser 0-0,1
10 |Umformen |MaB 00
Wird von den Mitgliedern des Priifungsauschusses Zwischenergebnis Divisor 1,0
ausgefillt. = Ergebnis der Auswahl
Feld A1

* Der Prufling erhalt jeweils 10 Punkte, wenn seine Angaben zur Benennung und Pos.-Nr. vollstdndig und richtig

den Angaben der jeweiligen Lfd.-Nr. zugeordnet wurden.

Ubertragen Sie das Ergebnis von Feld A1 in den Bewertungsbogen Blatt 4 von 4.

34240
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Vor- und Familienname:
IH K Blatt 2 von 4

Praflingsnummer:

Kontrolle

34240

Arbeitsanweisung:  Uberpriifen Sie die mechanische Baugruppe. Beurteilen Sie, ob die vorgegebenen Merkmale
erflllt wurden. Erganzen Sie die Tabelle.

Prifprotokoll Punkteschliissel: *10 oder 0 Punkte
Priiflin Mitglieder des Notizen
9 Prifungsausschusses | _ des
Prifungs-
Lfd. | Pos.- Merkmale Merkmal Merkmal |ausschusses
Nr. | N erfiillt erfiillt 2
AbmaBe | IstmaBe IstmaBe Bewertung
. . . . 10 oder O
ja |nein ja |nein| punkte
1 X | Bohrungsabstand 0 +0,2
Senkungstiefe 0
2 X (bei MaBangabe) +0.4
3 X | Durchmesser 0H7 GLD
4 X [MaB 0 -0,2
5 X | Nutbreite 0 +0,3
6 X |Langenmal 0 -0,3
7 X | Durchmesser 0 | -0,05/-0,1
8 X | Durchmesser 0 -0,1
Funktionsprifung von Hand, ohne X (Pos.-Nr. X), alle
9 1-x Schrauben und Muttern festgedreht: Der XX (Pos.-
Nr. X) lasst sich zwischen den Endlagen leichtgéngig
auf und abbewegen.
Funktionsprifung von Hand, alle Schrauben und
10 | 1=x Muttern festgedreht: Der X (Pos.-Nr. X) lasst sich
zwischen den Endlagen auf und abbewegen, dabei
werden die X (Pos.-Nr. X) nacheinander vereinzelt.
Wird von den Mitgliedern des Prifungsauschusses Zwischenergebnis Divisor 1,0
ausgefilt. = Ergebnis der Kontrolle
Feld K1

Der Priifling erhélt nur dann 10 Punkte, wenn

1. das Merkmal vorhanden ist bzw. gefertigt wurde,

2. seine IstmaBangabe und seine Beurteilung — Merkmal erfillt — miteinander Gbereinstimmen und

3. die Beurteilung des Priflings mit der Beurteilung des Priifers tibereinstimmit.

Ausnahme: Bei Merkmalen ohne IstmaBfeld des Priflings werden nur die Punkte 1. und 3. berlicksichtigt.

Ubertragen Sie das Ergebnis von Feld K1 in den Bewertungsbogen Blatt 4 von 4.
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Vor- und Familienname:

Blatt 3 von 4

Praflingsnummer:

Bewertungsbogen Priifungsstiick

Notizen des Priifungsausschusses zur Bewertung

I,:lfrc.i E‘is'_ Funktionskontrolle mechanische Baugruppe Bewertung 10 oder 0 Punkte
Vor der Demontage der mechanischen Baugruppe ist grundsatzlich das Arbeitsblatt
Kontrolle (Blatt 2 von 4), die Sichtkontrolle und die MaBkontrolle der Montageplatte
(siehe Ruckseite) zur vollstandigen Bewertung zu beachten.
Funktionsprifung von Hand, alle Schrauben und Muttern festgedreht: Der X (Pos.-
1 1 =X | Nr. X) lasst sich zwischen den Endlagen auf und ab bewegen, dabei werden die X
(Pos.-Nr. X) nacheinander vereinzelt.
Funktionsprifung von Hand, ohne X (Pos.-Nr. X), alle Schrauben und Muttern
2 1-X festgedreht: Der X (Pos.-Nr. X) Iasst sich zwischen den Endlagen leichtgangig auf
und ab bewegen.
Zwischenergebnis Divisor 0,2 | 0 | |
= Ergebnis der Funktionskontrolle
P1
Lfd. [Pos.- . .
Nr. NP Sichtkontrolle Bewertung 10 bis 0 Punkte
Sichtkontrolle Montageplatte
1 X -X |Bauteile und mechanische Baugruppe vollstdndig auf Montageplatte montiert
2 X-X |Bauteile -S1, -S2 und -S83 richtig angeordnet
Sichtkontrolle mechanische Baugruppe
3 X, X, X | Bundigkeit (Pos.-Nr. X zu X und X zu X)
4 X -X |Einzelteile nach Zeichnung montiert
5 X=X | Normteile nach Zeichnung montiert
Mechanische Baugruppe demontieren, Arbeitsblatt Kontrolle (Blatt 2 von 4),
Funktionskontrolle und MaBkontrolle der Montageplatte (siehe Riickseite) beachten
6 X, X Rechtwinkligkeit und Ebenheit der gefeilten Fldchen
7 X, X Oberflachenzustand der gefeilten Flachen
8 X Radius fachgerecht hergestellt
9 X Oberflachenzustand der gefrasten Flachen
10 X Oberflachenzustand der gedrehten Flachen
11 X Fachgerechte Ausflhrung Biegearbeit
12 1-X |Fachgerecht entgratet und gekennzeichnet
Zwischenergebnis Divisor 1,2 | |
= Ergebnis der Sichtkontrolle
P2

34240
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Notizen des Priifungsausschusses zur Bewertung

Lfd. | Pos.- Bewertung 10 oder 0 Punkte
MaBkontrolle
Nr. | Nr. AbmaBe IstmaB
MaBkontrolle Montageplatte
1 X Position mech. Baugruppe 0 +5
2 X Position mech. Baugruppe 0 +5
3 X Position Montagewinkel 0 +5
4 X Position Montagewinkel 0 *5
5 X Position Hutschiene 0 +5
6 X Position Hutschiene 0 +5
Arbeitsblatt Kontrolle (Blatt 2 von 4), Funktionskontrolle und
Sichtkontrolle vor der Demontage der mechanischen Bau-
gruppe beachten
MaBkontrolle mechanische Baugruppe
7 X Bohrungsabstand 0 +0,2
X Bohrungsabstand +0,2
bei MaBangabe 0
9 X Bohrungsabstand 0 +0,2
10 X Bohrungsabstand (Z 0H7) +0,2
bei MaBangabe 0
11 X Symmetrie (@ 0H7) 0,2
12 X Absatzmal 0 -0,2
13 X Nutbreite 0 +0,3
14 X Nuttiefe 0 +0,2/+0,1
15 X BiegemaRB 0 +0,5
16 X Durchmesser 0 -0,1
Zwischenergebnis Divisor 1,6
= Ergebnis der MaBkontrolle
P3
Ubertragen Sie die Ergebnisse der Felder P1, P2, und P3 in den Bewertungsbogen Blatt 4 von 4.
Bewertungsbogen
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Vor- und Familienname:
IH K Blatt 4 von 4
Praflingsnummer:
Bewertungsbogen
Montageauftrag
. Gewich- | Zwischen-
Lfd. Priifungsstiick Ergebnis- tungs-  |ergebnis
Nr. feld
faktor
1 Funktionskontrolle Blatt 3 von 4 P1 0,2
2 Sichtkontrolle Blatt 3 von 4 P2 0,2
3 MaBkontrolle Blatt 3 von 4 P3 0,6
Ergebnis des
Prifungsstiicks:
(max. 100 Punkte) | Feld 1
Lfd. Ergebrnis- Gewich- ZW|sch_en—
Kontrolle tungs- ergebnis
Nr. feld
faktor
1 Prifprotokoll Blatt 2 von 4 K1 1
Ergebnis der
Kontrolle
(max. 100 Punkte) | Feld 2
. Gewich- | Zwischen-
Lfd. Fertigungsverfahren auswahlen Ergebnis- tungs- ergebnis
Nr. feld
faktor
1 Auswabhlprotokoll Blatt 1 von 4 A1 1
Ergebnis der
Auswahl
(max. 100 Punkte) | Feld 3
Berechnung des Ergebnisses des Montageauftrags:
Lfd. Ergebnis- | Gewich- | 7 i chen-
Nr Ubertrag tungs- ergebnis
’ Punkte faktor
Feld 1
1 Prifungsstiick 0,80
Feld 2
2 Kontrolle 0,10
Feld 3
3 Fertigungsverfahren auswéhlen 0,10
|
Ergebnis des
Montageauftrags:
(max. 100 Punkte) | Summe

Diese Ergebnisse miissen unbedingt auf ganze
Zahlen kaufménnisch gerundet in die unten
stehenden Felder Ubertragen werden.

KA PR-TER | IHK BNR Feld 1 Feld 2 Feld 3
[ ] T
9|9 8 L
[ |
1-3 4-6 7-8 9-12 13-15 16-18 19-21
max. 100 max. 100 max. 100
Die Ergebnisse bitte rechtsbiindig und ohne Dezimalstelle eintragen!
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Berechnung des Ergebnisses

Lid Ergebnis- | Gewich- | Zwischen-
Nr | Teile der Abschlusspriifung Ubertrag tungs- ergebnis
' Punkte faktor Punkte

1 Montageauftrag 0,6
2 | Schriftliche Priifung 0,4
Ergebnis der Abschluss-
prifung
(max. 100 Punkte)
Summe
Montageauftrag:
Ergebnisermittlung auf der Vorderseite dieses Blatts
Schriftliche Prufung:
Ergebnisermittlung auf dem grau-weiBen, grinen und blauen
Markierungsbogen
Datum
Prifungsausschuss
Dieser Ablochbeleg muss spatestens am
bei der Industrie- und Handelskammer Region Stuttgart,
Priifungsaufgaben- und Lehrmittelentwicklungsstelle (PAL),
JagerstraBe 30, 70174 Stuttgart, eingegangen sein.
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