IHK

Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2019

Variable Bereitstellungsliste fir GieBereimechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb

Fur die Arbeitsaufgaben sind die in diesem Heft aufgefiihrten Positionen erforderlich. Dariiber hinaus sind
im Heft ,,Standard-Bereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb“ weitere Positionen aufgefiihrt.

Arbeitsaufgabe 2: Mechanische Baugruppe
| Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 3 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

® 1. 1 Spiralbohrer @ 3,0 33384041 42 45 48 560 51+
@55 586,066,566 68+0++78380698

® 2. 1 Flachsenker 8%x45 10X 55 H+HX%X6,6 15%x9 DIN 373
® 3. 1 Kegelsenker 90° 1-5 5-10 10-15
® 4. 1 Maschinenreibahle H7 5 6816 DIN 212
® 5. 1 Grenzlehrdorn H7 5 6738 DIN 212
® 6. 1 Satz Gewindebohrer mit Windeisen, M4— M5 —M6—M8

wahlweise Maschinengewindebohrer
O 7. 1 Schneideisen mit Schneideisenhalter M4 M5 M6 M8

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

Das Heft ,,Standard-Bereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb” fiir die Abschlusspriifung
GieBereimechaniker/-in Teil 1 kann unter www.ihk-pal.de heruntergeladen oder in Papierform bei der
fir den Ausbildungsbetrieb zustandigen Industrie- und Handelskammer angefordert werden.

Hier finden Sie die Standard-Bereitstellungsunterlagen:

Klicken Sie hier!

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen. Er wurde fir die Priifungs-
abwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungspriifungen entwickelt. Weder der Priifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fiir den freien
Wirtschaftsverkehr bestimmt.

Beispielhafte Hinweise auf bestimmte Produkte erfolgen ausschlieBlich zum Veranschaulichen der Produktanforderung beziehungsweise zum Verstandnis der jeweiligen
Prifungsaufgabe. Diese Hinweise haben keinen bindenden Produktcharakter.

Internet: www.ihk-pal.de
© 2019, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten F19 0690 B2 -sk-gelb-290818


https://www.stuttgart.ihk24.de/pal/Metall_und_Kunststoffberufe/standardbereitstellung/standardbereitstellung/3904028
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Materialbereitstellungsliste
Arbeitsaufgabe 2
Mechanische Baugruppe

GieBereimechaniker/-in

Allgemein

Die Halbzeuge mussen den angegebenen Normen" entsprechen.

Bei der Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu
beachten. Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflache YRz 16).
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die noch verdndert werden. Fir die
Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt o/

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (—7} @).

| Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

Allgemeintoleranzen nach ISO 2768

von

Uber

Uber

Uber

Uber

Toleranz- 0,5 3 6 30 120
klasse bis bis bis bis bis

3 6 30 120 | 400
mittel +0,1 | £0,1 | £0,2 | £0,3 | £0,5

1. 1 Flachstahl 70* X 10* X 200 EN 10278 S235JRC+C
2. 1 Flachstahl 70* X 10* X 80 EN 10278 S235JRC+C
3. 1 Flachstahl 25" X 10* X 176 EN 10278 S235JRC+C
4. 1 Flachstahl 20" X 10* X 176 EN 10278 S235JRC+C
5. 1 Flachstahl 25* X 10* X 78 EN 10278 S235JRC+C
6. 1 Flachstahl 25* X 10* X 80 EN 10278 S235JRC+C
7. 1 Flachstahl 25* X 10* X 40 EN 10278 S235JRC+C
8. 1 Hohlprofil 30* X 30* X 2* X 87 EN 10219 S235J0

9. 3 Vierkantstahl 25" X 25" X 25 EN 10278 S235JRC+C

siehe Skizze 1
siehe Skizze 2

siehe Skizze 3
siehe Skizze 5

siehe Skizze 4

" EN 10278 zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fiir Flachstéhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Breiten- und Dicken-Abweichungen fiir Vierkantstahle nach ISO-Toleranzfeld h11;

EN 10278 zulassige Nenndurchmesser-Abweichungen fiir Rundstahle nach ISO-Toleranzfeld h11

1 Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 6 Zylinderschraube M5 X 10 ISO 4762 8.8
2. 6 Zylinderschraube M5 X 16 ISO 4762 8.8
3. 4 Zylinderstift 5xX16-A [SO8734 St
1] Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 1 Winkelstahl LS 30" X 4* X 150 DIN 1022  S235JR
2. 1 Winkelstahl LS 30" X 4* X 150 DIN 1022  S235JR

Biegehilfe (siehe Skizze 6)
Biegehilfe (siehe Skizze 7)

Bitte beachten: Es werden 2 Stlck Muttern, flach, fir Kolbenstangengewinde am bereitgestellten Zylinder benétigt.

Siehe Ifd. Nr. 4 auf dem Blatt ,,Pneumatische Steuerung®.
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R ¢X+1 = Gewinde-Nenndurchmesser des
. 2 / RZ <©/> Befestigungsgewindes von dem bereitgestellten
Skizze Zylinder +1 mm
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Materialbereitstellungsliste
Pneumatische Steuerung

GieBereimechaniker/-in

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

Lfd. | An- Bauteilbenennun Technische Angaben
Nr. | zahl 9 Bemerkungen
1 1 | Montageplatte GroBe der Montageflache 550 X 700 mm, nach Skizze Seite 8
. @ 18 X 120 mm, nach Skizze Seite 7, mit Zylinderschraube M5 und
2 4 | Distanzbolzen Scheibe 5
3 1 | Kennzeichnungsschild Ca. 60 X 30 mm, fir die Priflingsnummer
Dobpeltwirkender Kolbendurchmesser: 25 mm; Hub: 100 mm, mit beidseitiger einstell-
4 1 bp barer Endlagenddmpfung und Permanentmagnet, 2 Stiick Muttern am
Zylinder .
Kolbenstangengewinde
5 1 | 5/2-Wegeventil Beidseitig betétigt durch Druckbeaufschlagung
6 1 | 5/2-Wegeventil Einseitig betétigt durch Druckbeaufschlagung mit Federriickstellung
7 0 | 3/2-Wegeventil Mit Federriickstellung und Sperr-Ruhestellung
8 2 | 3/2-Wegeventi _Betatlgt durch Permanentmagnet des Zylinders mit Federrtckstellung,
in Ruhestellung Druckanschluss gesperrt
9 0 |3/2-Wegeventi Betatigt durch Rolle mit Federriickstellung, wahlweise in Ruhestellung
Druckanschluss gesperrt oder offen
10 1| 3/2-Wegeventil Betétigt durch Hebel oder Drehknopf mit Raste, in Ruhestellung
Druckanschluss gesperrt
11 2 | 3/2-Wegeventi Betatigt durch Druckknopf, mit Federriickstellung, in Ruhestellung
Druckanschluss gesperrt
12 1 | Timer (Verzdgerungsventil) ca. 2 bis 30 s, in Ruhestellung Druckanschluss
gesperrt
13 2 | Drosselriickschlagventi Einstellbar, m.|t Einschraubgewinde empfohlen, passend zum bereit-
gestellten Zylinder
14 0 | Wechselventil
15 0 | Zweidruckventil
16 0 | Druckbehélter
. Mindestens 6 Anschliisse, passend zum bereitgestellten Kunststoff-
17 0 | Verteilerblock schlauch, Abgang fir bereitgestellten Kunststoffschlauch
18 7 | Schalldampfer
Winkelsteck- Schwenkbar, Abgang passend zum bereitgestellten Kunststoffschlauch,
19 X ; , .
verschraubung Gewinde passend zu den bereitgestellten Bauteilen
20 Verschlussstopfen Passend zum 5/2-Wegeventil
21 5 | T-Steckverbindung Passend zum bereitgestellten Kunststoffschlauch
Mehrfachschlauchklemm- . .
29 3 | |eiste fiir ca. 4 Schliuche ZIL;rEeBefesngen der Kunststoff-Schlauchleitungen auf der Montage-
oder 15 Schlauchbinder *) P
23 | 5m | Kunststoffschlauch Pa_lssend zu den bereitgestellten Anschlissen, Innendurchmesser
min. 2 mm
24 | --- | Klebeetikett Ca. 7 X 15 mm, zur Kennzeichnung der bereitgestellten Bauteile
25 1 | Schraubendreher Zum Einstellen der Endlagendampfung

*) oder anderes fir eine einwandfrei gebundelte Schlauchfiihrung und -befestigung geeignetes Installations-

material
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Ergdnzende Hinweise:

1. Die Montageplatte muss eine Schnellmontage der pneumatischen Bauteile gestatten, z. B. Schnellschraub-
verbindung durch Randelmutter oder Steck- bzw. Klippmontage.

2. Zur Befestigung der mechanischen Baugruppe (Grundplatte t = 10 mm) kann der Trédger verwendet werden.
Alternativ werden z. B. zur Befestigung auf Lochblech mind. 2 Stiick Schrauben M5 X 25, 2 Stiick Muttern M5,
2 Stlck Scheiben 5 oder fur Steckplatten mind. 2 Stiick Befestigungselemente benétigt.

3. Die Anschlussstellen der Ventile missen gekennzeichnet sein (Buchstaben oder Ziffern).

4. Die Bauteile sind mit Steckverschraubungen und gegebenenfalls mit Gerauschdampfern fachgerecht besttickt
bereitzustellen.

5. Der Zylinder muss in den Endlagen ungedampft bereitgestellt werden.

Distanzbolzen
(Lfd. Nr. 2 der Materialbereitstellungsliste Pneumatische Steuerung)
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Die fachgerechte Montage und Verschlauchung
der Bauteile muss der Priifling in der Prifung

selbststandig vornehmen.
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