PRUFUNGSABLAUF FUR DIE LEHRABSCHLUSSPRUFUNG PROZESSTECHNIKER

Ort WIFI Innsbruck
Egger- Lienz-Stralle 120 Metallwerkstatte
Raum: C 020
Zeit: 08:00
Termin: wird von der Lehrlingsstelle bekanntgegeben

Organisatorischer Ablauf

BegriRRung

Vorlage eines amtlichen Dokumentes (Ausweis)

Sicherheits- und Maschinenunterweisung

Gruppe 1 - Mechanische Priifarbeit.

Gruppe 2 - Elektropneumatische Priifarbeit und Erstellen eines Messprotokolles
Mittagspause

Gruppe 2 - Mechanische Prifarbeit.

Gruppe 1 - Elektropneumatische Priifarbeit und Erstellen eines Messprotokolles
Reinigung der Maschinen und der Werkstatten

Verabschiedung

Zeitlicher Ablauf
Arbeitszeit: 7 Stunden

Mittagspause 30 min.
Priifungsdauer: 08:00 bis 15:30

Arbeitszeit fiir die mechanische Priifarbeit 3 Stunden
Arbeitszeit zur Erstellung des Messprotokolls 1 Stunde
Arbeitszeit fur die elektropneumatische Priifarbeit 3 Stunden

Weitere wichtige Informationen unter:

www.tirol-pruefeung.at



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

WERKZEUGLISTE

Folgende Werkzeuge und Messmittel sind zur praktischen Priifung mitzubringen:

Werkzeug GrolRe Typ
Rechter Seitendrehmeif3el auBen 20x20 D
Neutraler DrehmeilRel aulRen fur die Fasen | 20x20 S
Schneideisen M10

VHM Fraser ¢ 10

Fasen Fraser

Entgratwerkzeuge, Feilen

Messmittel GroRe

Messschieber 150

Bugelmessschraube @25




AUFGABENBEISPIELE LAP PROZESSTECHNIKER

MECHANISCHE PRUFARBEIT:

Ubersetzungstafel

Passmall | Hachstmal3 |Mindestmall
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XXX Kennnummer und Punzierung

Kandidat: LAP Prozesstechniker
Kennnummer: PFDjEkf!
Gezaithnet E Bauteil:  Oreh Frastel
Dlatum atzie Hamfred Bauqruppe.
jaligemeintoleranz DIN IS0 3T¢8-1 mh )
;‘"':I" 150 ‘:“I‘m — Projektion | Mafstab | Position: Werkstoff: 10738 Blatt
berflachen EN 1
[Farm und Lageteleranzan M EN 150 101 E_@ 1:1 Stiick: 1 Rohmalk:  #50x87 11

|EDV_Mummer: H:\Metall-BA\LAP\Prozesstechniker\ZeichnungenOreh Frasteil Zipt




AUSFULLEN EINES MESSPROTOKOLLS ANHAND EINER ZEICHNUNGSVORLAGE UND EINES
WERKSTUCKES:
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feieTscnartsnanwen
Kennnummer: Projekt:  Messprotokoll
Bauteil:  Spannzangenfutter

[Catim __ Jine Baugruppe:

JGezsichnat | beiani: grupe
; o e R Projektion | Mafistab | Pasition: 1 Werkstaff: 10718 Blatt
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Messprotokoll
Kennnr. Name Datum
Zeichnungs 1
nummer
Lid.-Nr-  |Benennung Mafe Mail Passung |Toleranz Gut Aus
1 Lange 20,0
2 Lange 32.0
3 Lange 60,0
4 |iange |50
5 Lange J+.0
[:] Lange 6,5
T Lange 18,0
8 Lange 30,0
] [Durchmessar 36,0
10 [Durchmesser 44,0
11 Durchmesser Gewindefreistich 36.0
12 [Durchmesser 32,0
13 [Durchmesser 25.0
14 [Durchmesser 20,0
15 Schlissehweite 36,0
16 [Gewinde MAD1,5




ELEKTROPNEUMATIK AN DER FESTO-TAFEL AUFBAUEN:
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SCHALTPLANE ERSTELLEN PER LOGO:

Aufgabe 1:
Taktkette mit drei Zylindern, Stickzdhler und RESET-Funktion

Die Takte missen einem bestimmten Ablauf folgen (Weg-Schritt-Diagramm). Der Stlickzahler
soll mit dem START-Taster zurlickgesetzt werden. Bei einer Unterbrechung muss das System
zuriickgesetzt werden konnen und alle Zylinder missen in ihre Ausgangslage zurlickfahren.

Aufgabe 2:
Taktkette mit drei Zylindern und RESET-Funktion

Die Takte missen einem bestimmten Ablauf folgen (Weg-Schritt-Diagramm). Bei einer
Unterbrechung muss das System zurlickgesetzt werden kénnen und alle Zylinder missen in
ihre Ausgangslage zurickfahren.

Aufgabe 3:
Taktkette mit zwei Zylindern, Zeitverzégerung und RESET-Funktion

Die Takte missen einem bestimmten Ablauf folgen (Weg-Schritt-Diagramm). Nach
Beendigung eines bestimmten Schrittes, muss eine Zeitverzégerung auf den Folgeschritt
stattfinden. Bei einer Unterbrechung muss das System zuriickgesetzt werden kénnen und
alle Zylinder muissen in ihre Ausgangslage zuriickfahren.
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Musterschaltplan:
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