Prifungsablauf fiir die Lehrabschlusspriifungen Metalltechnik

Ort WIFI Innsbruck
Egger- Lienz- Stralle 120
Metallwerkstatte

Raum: C020/C040
Zeit: 08:00
Termin: wird von der Lehrlingsstelle bekanntgegeben.

Prifungsablauf

Pausen: 1x 45 min.
Dauer: 08:00 Uhr bis ca. 17:00 Uhr

- BegriiRung, Vorlage eines amtlichen Dokumentes (Ausweis), Maschinen- und
Sicherheitsunterweisung, Ausgabe der Prifungsunterlagen

- Bearbeiten eines schriftlichen Arbeitsauftrages

- Praktische Arbeit

- Mittagspause

- Praktische Arbeit

- Reinigung der Maschinen und der Werkstatten

- Verabschiedung

Weitere wichtige Informationen unter: www.tirol-pruefung.at

Werkzeuge, Mess- und Arbeitsmittel sind anhand der Zeichnungen zu ermitteln und zur Priifung
mitzunehmen. Die Werkzeuge fiir Arbeiten an den CNC- Maschinen werden zur Verfligung gestellt.

Die Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen (Plan- und Eckmesserkopf) fiir die
Schruppbearbeitung ist auf den konventionellen Frasmaschinen nicht erlaubt!
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Prufungsablauf WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL



http://www.tirol-pruefung.at/

Kennnummer

Vor- und Zuname

Datum

Lehrabschlussprifung Metalltechnik
H1 Maschinenbautechnik
H8 Zerspanungstechnik

Projekt
Bohrvorrichtung

Betrieblicher Arbeitsauftrag
Fertigung

Vorgabezeit: 5,5 Stunden

Fertigung



Arbeitshinweise

1. Vor Beginn der Bearbeitung tragen Sie auf der Titelseite dieses

Aufgabenheftes lhre Kennnummer, lhren Vor- und Zunamen und das
Datum ein.

2. Danach priifen sie, ob die Prifungsunterlagen vollstandig sind. Sie
miussen enthalten:

e 2 Zeichnungen im Format A3

e 3 Zeichnungim Format A4

e 1 Zeichnungim Format A4 CNC-Frasen
e 1 Zeichnungim Format A4 CNC-Drehen

Fertigung mmm @:

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL
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Die Bohrungen @6mm von der Pos.8

(Probeteil) werden nach dem Zusammenbau
mit Hilfe der Bohrvorrichtung gebohrt.

8 1 |Probeteil S235JRC 30x8x150
7 3 |Zylinderstift D8x20 DIN 6325 |E12640
6 2 |ISK-Schrauben M6 M6x30 DIN 912 |E01534
5 2 |Bohrbuchsen @6/10/10 DIN1#2  [T1#842
L 1 |[Hebel S235JRC DXF - Laser
3 1 |Schraube 11SMnPb30  [@30x70
2 1 [Winkel S235JRC F4x35x65
1 1 |Grundplatte C45U 196x1#x96 P 96 196 / 1%
Pos[Stiick Benennung Werkstoff GroBe Norm Bemerkung
m@gﬁ‘ﬁf Erstellt durch Genehmigt von Veranstaltung
Prifungsstelle LAP-MT-MBT und ZT
Erstelldatum Sachnum‘mer » Titel, Zusatztitel
09112016 [t s gen 209\ Eta 27ty Bohrvorrichtung
égg::;::;:e;::; lgEC:BIOSZO 2768 mit Tolerierungsgrundsatz ISO 8015 Dokumentenart M Blatt
Forn nd Lageralsranien nath 150 101 Zusammenbau 1/5
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Fertigteil

15 6%

95

[196]

vorbereitet

XXX=Kennzeichnung

Ubersetzungstafel
Passmaf3 | Hochstmal3 |Mindestmal3
16 H7 16,018 16,000
@DBH? 8,015 8,000
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/=

[

v 1

1 1 |Grundplatte C45U 196x17x96
Pos|Stiick Benennung Werkstoff GroBe Norm Bemerkung
‘% Erstellt durch Genehmigt von Veranstaltung
Priufungsstelle LAP-MT-MBT und ZT
Erstelldatum Sachnummer Titel, Zusatztitel
F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\LAP\H1
08.11.2016 Maschinenbautechnik\Bohrvorrichtung\Konstruktionszeichn lﬁmqiplwgpmﬁmgw’dp@ﬁgmmaffe
QLIS:::;;::‘:::; lg?]c:;;o 2768 mit Tolerierungsgrundsatz ISO 8015 Dokumentenart M Blatt
Werkstickkant h 1SO 13715 . .
Foirrnsu:; L:;e::ler:'aa;zen nach I1SO 1101 Ferhgungszemhnung 1:1 2/5



wwss5
Rechteck

wwss5
Texteingabe
konventionell gefertigt


vorgefertigt

Fertigteil

Ubersetzungstafel

Passmaf3 | Hochstmal3 |Mindestmal3
16g7 15,994 15,976
@10H7? 10,015 10,000
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XXX=Kennzeichnung
2 1 |[Winkel S235JRC 4 x35x65
Pos | Stiick Benennung Werkstoff GroBe Norm Bemerkung
mm‘% Erstellt durch Genehmigt von Veranstaltung
Priufungsstelle LAP-MT-MBT und ZT
Erstelldatum Sachnummer Titel, Zusatztitel
FAO-Metallverkstatten\Bidungszbfelung LAP\H1
08.11.2016 | Vaschinenbautechie\BofrvorrichtunghKost ichnungen 2009\Winkel_20%dvg Bohrvorrichfung, Winkel
égg:g:;::ﬁ:::; I';Z?;OSZO 2768 Tolerierungsgrundsatz I1SO 8015 Dokumentenart M Blatt
\Fdoerr:S::;kf:;:feglenraacnhzelion;irlsso 1101 Fertigungszeichnung 1:2 |3/5



wwss5
Textfeld
 konventionell gefertigt
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Ubersetzungstafel

Passmal3

Hochstmal3

Mindestmal3

@20g7

19,993

19,912

220 g7

konventionell gefertigt
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Gewindefreistich DIN76-1

/ Ral,6

XXX=Kennzeichnung

IRTSCHAFTSKAMMER TIRO

Priufungsstelle

LAP-MT- MBT und ZT

3 1 |Schraube 11SNnPb30 @30x70
Pos| Stiick Benennung Werkstoff GroBe Norm | Bemerkung
Hersteltt durch Genehmigt von Veranstaltung

Erstelldatum
09.11.2016

Sachnummer

onventionell-2021dwg

| V:\Wetall-BAVLAP\AT Maschinenbautechnk\ Bohrvorrichfung\Konstrukti

\Zeichnungen_2019\Dreteil

Titel, Zusatztitel

Bohrvorrichtung, Schraube und Buchse

Allgemeintoleranz nach ISO 2768 mH
Oberflachen nach ISO 1302
Werkstiickkanten nach ISO 13715

Form und Lagetoleranzen nach ISO 1101

Tolerierungsgrundsatz ISO 8015

Dokumentenart

Fertigungszeichnung

M Blatt

1:1 | 4/5



wwss5
Textfeld
 konventionell gefertigt
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wird bereitgestellt

12mm dick
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Bohrungen @6mm werden nach dem Zusammenbau
mit Hilfe der Bohrvorrichtung gebohrt.
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[ 1 |Hebel S235JRC 150x12x50 DXF - Laser
98 1 |Probefeil S235JRC 30x8x152

Pos |Stiick|  Benennun Werkstoff GroBe Norm Bemerkung
mmwmwm‘ﬁf Erstellt durch Genehmigt von Veranstaltung

Priifungsstelle LAP-MT-MBT und ZT

Erstelldatum
09.11.2016

Sachnummer

N:\Metall-BA\LAP\H1
Maschinenbautechnik\Bohrvorrichtung\Konstruktionszeichnung\Zeichnungen_2019\Hebelt

Allgemeintoleranz nac h I1SO 2768 mH
Oberflachen nach ISO 1302
Werkstiickkanten nach ISO 13715

Form und Lagetoleranzen nach ISO 1101

Titel, Zusatztitel

Bohrvorrichtung, Hebel und Probeteil

Tolerierungsgrundsatz ISO 8015

Dokumentenart M

Fertigungszeichnung 11

Blatt

5/5



wwss5
Textfeld
 wird bereitgestellt

WWSS5
Rechteck


Ubersetzungstafel

Passmal3

Hochstmal3

Mindestmal3

@20q7?

19993
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Gewindefreistich DIN76-1

Variante CNC-Drehen
Die Schlusselweite wird konventionell gefertigt.

/ Ral,6

XXX=Kennzeichnung

3 1 |Schraube

11SNnPb30  |@30x70

Pos[Stiick Benennung Werkstoff

Grol3e

Norm Bemerkung

Herstellt durch

IRTSCHAFTSKAMMER TIRO

Genehmigt von

Priufungsstelle

Veranstaltung

LAP-MT- MBT und ZT

Erstelldatum
09.11.2016

Sachnummer
e Wetal-BAALAPH1
Wascinenbautechik\Botevorichtung\WonstrutionszeihnungZeihnungen_ 209\ CNC-OR-Drehtel-2021dwg

Titel, Zusatztitel

Bohrvorrichtung, Schraube

Allgemeintoleranz nach ISO 2768 mH
Oberflachen nach ISO 1302
Werkstiickkanten nach ISO 13715

Form und Lagetoleranzen nach ISO 1101

Tolerierungsgrundsatz 1SO 8015

Dokumentenart

CNC-Drehen

M Blatt

1:1 1 1/1



wwss5
Textfeld
Variante CNC-Drehen
Die Schlüsselweite wird konventionell gefertigt.


vorgefertigt

Fertigteil-CNC

>

16 gt

Ubersetzungstafel
Passmal3 | Hochstmal3 |Mindestmal3
16 g 15,994 15,976
@10H7? 10,015 10,000

\Variante CNC-Frasen

Die Bohrungen dm6,6mm auf dmll x 6,4mm

werden konventionell gefertigt.
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2 1 |[Winkel S235JRC 10x35x65 CNC-Frasen
Pos | Stiick Benennung Werkstoff GroBe Norm Bemerkung
s % Erstellt durch Genehmigt von Veranstaltung
Priufungsstelle LAP-MT-MBT und ZT
Erstelldatum Sachnummer Titel, Zusatztitel
et BA\LAP 1
08.11.2016 Maschinengautechik\Botrvarrichfung onst ichnungen J09\NC-FR-Winkel dvg Bohrvorrichfung, Winkel
égg:::ém:el:::; I';Z?;OSZO 2768 Tolerierungsgrundsatz I1SO 8015 Dokumentenart M Blatt
\Fdoerr:S::;kf:;:feglenraacnhzelion;irlsso 1101 CNC-Fraesen 1.2 1 1/1



wwss5
Textfeld
Variante CNC-Fräsen
Die Bohrungen dm6,6mm auf dm11 x 6,4mm werden konventionell gefertigt.
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