IHK

Abschlussprifung Teil 2 — Sommer 2020

Variable Bereitstellungliste Anlagenmechaniker/-in

- : ; SchweiBtechnik
fur den Ausbildungsbetrieb Verordnung vom 23, Juli 2007

Anderungsverordnung vom 7. Juni 2018

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

Nur die angekreuzten Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel werden fiir die oben genannte Priifung zuséatzlich
benétigt!

l. Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
O 1. Aushalseisen DN 15 DN20 DN25 DN 32

Il.  Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

o 1. Holzstopfen fir Rohr(e) DN15 DN20 DN25 DN 32

o 2 Rohrbiegestlck(e)

o 3 Formiergaseinrichtung

o 4 Biegehilfen sind, falls notwendig, je nach Ausfiihrung des Prufungsstticks vom Priifling

eigenstandig anzufertigen.

lll. Prifmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:
O 1. je 1 Satz Radienschablonen R1-7 R15-25 (konkav, konvex)

<

Werkzeuge und Hilfsmittel fiir die manuelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priiflinge
bereitgestellt werden miissen:

O 1. je 2 Maulschlissel SW10 SW13 Swi16 SWi18 DIN 3110
O 2. je 2 Doppelmaulschlissel SW10 SW13 Swi16 SWwWi18 DIN 3110
O 3. je 2 Doppelringschlissel SW10 SW13 Swi16 Swi18 DIN 838

O 4. je 1 Satz Gewindebohrer mit Windeisen M6 M8 M10 M12 DIN 352

O 5. je 1 Schneideisen mit Schneideisenhalter M6 M8 M10 M12

O 6. je 1 Schraubendreher fir Schrauben mit Schlitz A1,2 X8 A1,6 X 10 ISO 2380

V. Werkzeuge fiir die maschinelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt
werden missen:

® 1. 4e 1 Spiralbohrer @11 mm S B-mm—@-Hmm—2-1t8mm DIN 6581

Die in diesem Heft aufgefiihrten Einzelteile sowie die Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel aus der Standard-
bereitstellungsliste werden zur Durchfiihrung dieses Arbeitsauftrags benétigt.

Das Heft ,Standardbereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb” fiir die Abschlusspriifung
Anlagenmechaniker/-in Schwei3technik Teil 2 kann unter www.ihk-pal.de heruntergeladen oder in Papier-
form bei der fiir den Ausbildungsbetrieb zustandigen Industrie- und Handelskammer angefordert werden.

Hier finden Sie die Standardbereitstellungsunterlagen:
Klicken Sie hier!

Der Prifling ist vom Ausbildenden dariliber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Vorschriften der
Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den
Unfallverhiitungsvorschriften der DGUV, dann ist eine Teilnahme an der Priifung nicht zulassig.

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen. Er wurde flr die Prifungs-
abwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungspriifungen entwickelt. Weder der Prifungsaufgabensatz 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
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https://www.stuttgart.ihk24.de/pal/Metall_und_Kunststoffberufe/standardbereitstellung/standardbereitstellung/3904028
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Materialbereitstellung Anlagenmechaniker/-in
SchweiBer-Priifbescheinigungen nach DIN EN 287-1 | SchweiBtechnik
(DIN EN ISO 9606-1) oder DIN EN ISO 9606-2

Materialbereitstellung

Die Materialbereitstellung hat der Prifling, gemaB der vorliegenden Zeichnung der Rohrweiche Blatt 1(1)
innerhalb der Vorbereitungszeit von 8 h jedoch spétestens bis zum Tag der praktischen Prifung selbststandig
vorzunehmen. Die auf Blatt 1(1) aufgefiihrte Stlickliste ist anschlieBend vom Prifling zu ergdnzen. Die vom
Prifling angefertigten Halbzeuge und Normteile sowie die von ihm ergénzte Stiickliste einschlieBlich des Ein-
trags des Vor- und Familiennamens und der Priflingsnummer auf Blatt 1(1) sind am Tag der praktischen Priifung
mitzubringen.

Hinweise:

— Die diesem Heft beiliegende Zeichnung Blatt 1(1) dient ausschlieBlich der Materialbereitstellung.
— Die Fertigung der auf Blatt 1(1) dargestellten Rohrweiche erfolgt wahrend der Durchfiihrungszeit am Tag der
praktischen Prifung unter Aufsicht eines autorisierten Priifungsausschusses.

Die Grundplatte (Pos.-Nr. 1) ist nach Skizze 1, das Rohrstlick (Pos.-Nr. 4) nach Skizze 2, das Rohrstlick (Pos.-Nr. 6)
nach Skizze 4, das Rohrstiick (Pos.-Nr. 5) nach Skizze 5, der Deckel (Pos.-Nr. 2) nach Skizze 6 und die Rohr-
schelle mit Gummieinlage @ 72-78 (Pos.-Nr. 9) nach Skizze 3 der auf Blatt 1(1) dargestellten Rohrweiche vorge-
fertigt am Tag der praktischen Priifung bereitzustellen. Fir die Herstellung der aufgeflihrten Pos.-Nrn. 1, 2, 4, 5
und 6 gelten die Allgemeintoleranzen fiir SchweiBkonstruktionen nach DIN EN ISO 13920, Toleranzklasse B.
Die Langsnaht der Pos.-Nr. 4 wird am Priifungstag vor dem Schweien der Gegenlage durch Farbeindring-
verfahren geprift.

SchweiBer-Priifbescheinigungen nach DIN EN 287-1 (DIN EN ISO 9606-1) oder DIN EN ISO 9606-2

Fur die Durchfiihrungsphase sind im Einsatzgebiet SchweiBtechnik drei schweiBtechnische Priifstlicke in zwei
HandschweiBverfahren nach Norm mit zwei verschiedenen Werkstoffgruppen entsprechend DIN EN 287-1 (DIN EN
ISO 9606-1) fir Stahle oder nach DIN EN ISO 9606-2 fir Aluminium und Aluminiumlegierungen auszufiihren und zu
bescheinigen.
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Skizze 2 bis Skizze 6 siehe Seite 3 bis Seite 4
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Skizze 2
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Skizze 3

Rohrschelle | Spannbereich
Pos.-Nr. 9 [ ®72-78 mm
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PAL - Priifungsaufgaben- und
Lehrmittelentwicklungsstelle

IHK Region Stuttgart Informationen fir die Praxis

Aktuelles zu den industriellen Metallberufen

Anderungsverordnungen zum 1. August 2018

Informationen zur Anderungsverordnung finden Sie hier (QR-Code):

Die neuen Qualifikationsanforderungen — Industrie 4.0 und Digitalisierung — wurden in
den Ausbildungsordnungen und Rahmenlehrplanen der industriellen Metall- und Elek-
troberufe sowie des Mechatronikers/der Mechatronikerin aktualisiert und die Aus-
bildungsinhalte auf den neuesten Stand der Technik angepasst.

Es wurden 5 industrielle Metallberufe angepasst:

Ausbildungsordnung ,Industrielle Metallberufe®

¢ Anlagenmechaniker/-in (AM)

¢ Industriemechaniker/-in (IM)

e Konstruktionsmechaniker/-in (KM)
e Werkzeugmechaniker/-in (WM)

e Zerspanungsmechaniker/-in (ZM)

Weitere Metallberufe sind von dieser Anderungsverordnung nicht betroffen.

Die Rahmenlehrplane fir die Berufsschulen der Kultusministerkonferenz (KMK) wurden ebenfalls in den

5 Berufen angepasst. In der schriftlichen Abschlussprifung Teil 2 werden die neuen Inhalte der geénderten
Rahmenlehrpléane berlcksichtigt.

Die Zusatzqualifikationen (ZQs) wurden als zusétzlicher Bestandteil in die Verordnungen aufgenommen.
Diese ZQs werden als Rahmenvorgaben von der PAL erstellt und den IHKs fir die Prifung zur Verfiigung
gestellt:

https://www.stuttgart.ihk24.de/pal/zusatzqualifikationen

Informationen zur Zusatzqualifikation finden Sie hier (QR-Code):

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte der Internetseite der PAL — Prifungsaufga-
ben- und Lehrmittelentwicklungsstelle der IHK Region Stuttgart.

https://www.stuttgart.ihk24.de/pal/Metall_und_Kunststoffberufe/Info_fuer_die_Praxis/
metall-elektroberufe-aenderungsverordnung-infopraxis/4172600

Hier kdnnen Sie aktuelle Neuigkeiten rund um die Prifungsaufgabenerstellung und Prifung erfahren.

Mit unserem kostenlosen Newsletter-Service kommen die neuesten Informationen automatisch tages-
aktuell per E-Mail zu lhnen.
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Tabelle:

nach DIN EN ISO 5817

Grenzwerte fiir SchweiBnahtunregelmaRigkeit Bewertungsgruppe C (mittel)
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Priiflings-Nr.

Rohrweiche

Vor- und Familienname
Benennung der Beschrelbyng der G‘enz\mfse.?:' f.‘f,.;’;‘;,’.?:,',’:’“"“"
Cimittel) Bitte beachten: Zeichnung ist nicht mafstablich
Allgemeintoleranz fiir Schweiflkonstruktionen uszig
nach DIN EN 150 13920 R R St soie s Nicht zulsssi
Grenzabmafie e Bi:::zrne(u;lewgrn::i:flussz;;e s N 2_| Sechskantmutter M10 1S0 4032 8
{Itru‘r "I‘l’:nnmal'ibereiche c/i:kel-  Summe der Porenflache auf der Enlagg | <15 % 10 | 1 [Gewindestange M10x45 DIN 976 S235JR
Toleranz- _ nate oo Poren | Svmat iy oo einzeinenPore | 0% Svom 9 | 1 [Rohrschelle mit Gummieinlage #72-78 $235JR{verzinkt)
Klasse , | er [dber [uber fuber prr— ' 8 [ 1 |Glatter Bund 32/DN65/PN16 EN 1092-1 [ S235JR
bis | bis | bis | bis | bis | bis anit. e e mafighelt Neht zulissig 7 | 2 |VorschweiBflansch 11B1/DN65/PN16| EN 1092-1 | S235JR
301120 1400 1000 120001400 feste Enschlisse 6 | 1 [Rohrstiick L210GA Rohr 76,1x2,9-283,5 EN 10220
B =1 =2 ]2 )23 ] b |eiS - Flankenbindefehler N aulissig 5 | 1 |Rohrstiick L210GA Rohr 76,1x2,9-218,5 EN 10220
_ Wurzelbindefehler 4 [ 1 |Rohrstiick L210GA Rohr 168,3x4,5-250 EN 10220
:;I("Eigmu;'\:itsg l;r(i)c‘lBM;IZ;oleranzen fir thermische Schnitte Duemacnrar - Einbrand < Solleinbrand &:’:%:135:;?&%&3:::::: :m’:ﬂ:ﬁsh 3 3 |FuBleiste S235)R T 30-150 EN 10055
- <01 s/hmax. 15 nn 2 1 [Deckel S235JR 9162x10 EN 10029
Qualitst der Schnittflichen Einbrandherbe - Weicher Ubergang vird verlangh Kurze Unvegelmifigheten zulissig 1| 1 [Grundplatte S235R 10Ax250x320 EN 10029
Rechtwinkligkeits- gemittelte VoNahF: h<10mms 0.5 b Pos.-Nr. Stiick | Benennung Normblatt Werkstoff Halbzeug (nach Materialbereitstellungsliste)
Bereich toleranz v Rautiefe Ry Bemerkung ﬁuhg'ri‘obﬁo - Weither Ubergang wird verlangt ?’r‘-ilm';sw o5
. . lal grhﬁhng ehinaht: .0 mm + 0,
inmm in um max. b0 am IH K Abschlusspriifung Teil 2 - Sommer 2020
1 U< 0:05 + 0:03 - S R15< 10 + 0,6 - S . Decklagenunter- - Vertiefung in der Naht wegen zu Lange Unregelmafigkeiten nicht zulassig MaB3stab H H
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