Prifungsablauf fur die Lehrabschlussprifungen Metallbearbeiter

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 Verwendung von Wendeplattenwerkzeugen (Plan- und Eckmesserkopf) fiir die
Schruppbearbeitung ist auf den konventionellen Frasmaschinen nicht erlaubt!
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http://www.tirol-pruefung.at/

Kennnummer

Vor- und Zuname

Datum

Lehrabschlusspriifung
Metallbearbeiter

Projekt Rohrschneider

Betrieblicher Arbeitsauftrag
Fertigung

Vorgabezeit: 5,5 Stunden

Fertigung




Arbeitshinweise

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

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

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

e 1 Zeichnungim Format A3
e 4 Zeichnungen im Format A4

Fertigung mmm %

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL
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1k 2 |Senkschraube M4x8 ISO 10642
10 | 2 |Zylinderstift @5mb6x24 ISO 8743
9 2 |Scheibe CuZn39Pb3  |12x5x3 breitgestellt
8 | 1 |Zylinderstift @5m6x32 ISO 8743
7 1 |Schneidradchen 20x5x6
6 2 |Rolle 5x10x16  |DIN984LS C
5 1 |Rollenhalter 11SMnPb30+C |20x24Lx27 breitgestellt
L 1 |Abdeckung 11SMnPb30+C [35x37x5 breitgestellt
3 1 |Sicherungsscheibe @8 DIN 471
2 1 |Einstellschraube 11SMnPb30+C |@30x77
C-C 1| 1 [Grundkérper 11SMnPb30+C |B80x35
Pos|Stick Benennung Werkstoff GroBe Norm Bemerkung
MEP# Kandidat; LAP Metallbearbeiter
e Kennnummer: Projekt:  Rohrschneider
Baufteil:
_II__ o . Datun___ IName Baugruppe:
Gezeichnet 14.11.2014
o \gemeintoleranz 180 2768- Projektion | MaBstab | Position: Werkstoff: Blatt
(FJsl?r;ﬂjrfgeLnan;ToE?ago%]IN IS0 1101 5_@ 1:1 Stlck: 1 Rohmaf3: 1/5
EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\LAP\Met allbearbeiter\Rohrschneider\Konstruktionszeichnungen\ZUBA.dwg
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Fréasteil konventionell
Die Breite 34-0,05mm und die
Fasen 1x45° sind vorbereitet.
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| XXX = Kennzeichnung
mm * Kandidat: LAP Metallbearbeiter

WIRTSCHAFTSKAMMER TIRO

Kennnummer: Projekt:  Rohrschneider
Bauteil:  Grundkorper
Datum ___[Name Baugruppe:

Gezeichnef 14.11.2014 grupp
Allgemeintoleranz ISO 2768- mH : ; [ .
Welg-ksﬁjckkanten IS0 13715 Projektion Maf3stab | Position: 1 Werkstoff: 11SMnPb30+C Blatt
Oberflachen DIN ISO 1302 . (ick: .
Qoerlschen DIV 190 1302 1 10 11 =@ 11 [stick: 1 Rohmal:  #80x34 2/5

EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\LAP\Metallbearbeiter\Rohrschneider\Konstruktionszeichnungen\Grundkdrper.dwg
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Textfeld
Frästeil konventionell
Die Breite 34-0,05mm und die Fasen 1x45° sind vorbereitet.
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mm Kandidat: LAP Metallbearbeiter
WIRTSCHAFTSKAMMER TIRO

Kennnummer: Projekt:  Rohrschneider

Bauteil: ~ Abdeckung
Datum__|Name Baugruppe:

Gezeichnet | 14.11.2014 grupp
Allgemeinfoleranz 1SO 2768- mH —_ N )
Werketinkkantar 150 13315 Projektion MaBRstab | Position: & Werkstoff: 11 SMnPb30+C | Blatt
Oberflschen DIN SO 1302 : ick: :
Qoerlschen DIV 190 1302 1 10 11 =@ 11 [stick: 1 RohmaB:  35x27x5 3/5

EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\LAP\Metallbearbeiter\Rohrschneider\Konstruktionszeichnungen\Abdeckung.dwg
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Textfeld
wird komplett bereitgestellt


Ubersetzungstafel

Passmaf3 |Hochstmal3|Mindestmal3
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Kennnummer: Projekt:  Rohrschneider
Bauteil:  Rollenhalter
Dafum ___ fName Baugruppe:

Gezeichnet | 06.10.2014 grupp
All intol ISO 2768- mH ol TR .
Werketinkkantar 150 13315 Projektion | MaBstab | Position: 5 Werkstoff: 11 SMnPb30+C | Blatt
Oberflachen DIN ISO 1302 . tick: .
Form und L agetoleranz DIN S0 ot =@ 11 | stick: 1 RohmaB:  20x24x27 L/5

EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\LAP\Metallbearbeiter\Rohrschneider\Konstruktionszeichnungen\Rollenhalter.dwg
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Textfeld
wird komplett bereitgestellt
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Ubersetzungstafel
Passmaf3 |Hochstmal3|Mindestmal3
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Drehteil konventionell

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL
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Kandidat:

LAP Metallbearbeiter

Kennnummer: Projekt:  Rohrschneider
Bauteil:  Einstellschraube
Datum __[Name Baugruppe:

Gezeichnef 06.10.2014 grupp
Allgemeintol IS0 2768- mH — . )
Werketinkkantar 150 13315 Projektion MaBstab | Position: 2 Werkstoff: 11 SMnPb30+C | Blatt
Oberflachen DIN ISO 1302 . Gk .
Fo_fr; und Lagetolaranz DIN ISO 1101 E_@ 2:1 Stick: 1 RohmaB3:  #30x77 5/5

EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\LAP\Metallbearbeiter \Rohrschneider\Konstruktionszeichnungen\Einstellschraubel.dwg
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Drehteil konventionell
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