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1 Hinweise zum Priifungsprodukt
1.1 Alilgemein

Die Abschlussprifung Teil 1 besteht aus dem Prifungsbereich Herstellen einer mechanischen Baugruppe.
Die Prufung besteht aus der Ausfiihrung einer praktischen Aufgabe, die schriftliche Aufgabenstellungen be-
inhaltet, sowie davon zeitlich getrennten schriftlichen Aufgabenstellungen, die sich inhaltlich auf das Prifungs-
produkt beziehen und damit einen engen thematischen Bezug herstellen.

Struktur der Abschlusspriifung Teil 1 - Gewichtung 25 % vom Gesamtergebnis

Abschlusspriifung Teil 1
Herstellen einer mechanischen
Baugruppe
Vorgabezeit: insgesamt 8,0 Stunden

Praktische Aufgabenstellung
Prufungsprodukt
Vorgabezeit: 6,5 Stunden
Gewichtung: 70 %

Schriftliche Aufgabenstellungen
bezogen auf das Prufungsprodukt

Vorgabezeit: 90 Minuten
Gewichtung: 30 %

Auftragsbezogene
Arbeitsabléufe

Richtzeit: 30 Min.
Gewichtung: 20 %

Qualitatskontrolle

Richtzeit: 15 Min.
Gewichtung: 10 %

Steuerungstechnik
und
Funktionskontrolle

Gewichtung: 30 %

20 gebundene
Aufgaben

Gewichtung: 50 %

10 ungebundene
Aufgaben

Gewichtung: 50 %

Sichtkontrolle

MaBkontrolle

Gewichtung: 20 %

Gewichtung: 20 %

Gliederung der Abschlussprifung Teil 1

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

oV Zertifizierte Qualitdt bei der
s Priifungsaufgaben-Erstellung

Internet: www.ihk-pal.de
F17 1940 B1 -ge-gelb-120416
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Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2017

Standardbereitstellungsliste fiir Verfahrensmechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb fur Kunststoff- und Kautschuktechnik
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Prifmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1 Messschieber Form A 150 mm DIN 862
1 StahimaBstab 300 mm

1 GliedermaBstab oder BandmaB 2m

1 Anschlagwinkel 100 mm X 70 mm

1 Winkelmesser

Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1 Spitzzirkel 150 mm Schenkelldnge
1 ReiBnadel
1 K&rner
1 Schlosserhammer 500 g DIN 1041
1 Holz-, Kunststoff- oder Schonhammer
1 Handblgelsdge mit Sageblatt 300 mm

fir Metall und Kunststoff
1 Flachstumpffeile 100-1 100-3 150-1 150-3 300-1 300-3 DIN 7261
1 Dreikantfeile 200-1 DIN 7261
1 Rundfeile 100-1 100-3 150-1 150-3 DIN 7261
1 Vierkantfeile 200-1 200-3 DIN 7261
1 Halbrundfeile 250-1 250-3 DIN 7261
1 Fraserfeile (gefraste Feile) oder Raspel 250 mm (halbrund), 300 mm (flach), 250 mm (rund)
1 Feilenbirste
1 Dreikantschaber oder Handentgrater
1 Ziehklinge ca. 150 X 70 oder &hnlich
1 FlachmeiBel ca. 150 mm
1 Schlusselfeile (flach)

Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

Putztuch

Handfeger

Feilenreiniger (CuZn-Blech)

Schutzbrille

Paar Schutzhandschuhe (betriebsUblich) fiir mechanische Beanspruchung

Haarschutz (bei nicht unfallsicherem Haarschnitt)

Formelsammlungen (vom PrUfling bereitzustellen)

Tabellenbilicher (vom Prifling bereitzustellen)

1 Nicht programmierter, netzunabhangiger Taschenrechner onne Kommunikationsmaéglichkeit mit Dritten
(vom Priifling bereitzustellen)
Schreibzeug (vom Prifling bereitzustellen)

1 Wasserfester Stift/Bleistift

R G U QNI U G Y
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v Priifmittel, die fir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Messschieber Form B min. 300 mm DIN 862
2. 1 Tiefenmessschieber min. 135 mm DIN 862
3. 1 Anschlagwinkel 300 mm X 200 mm

4. 1 Satz Radienlehren (konkav und konvex) R1-7 R7,5-15 R15,5-25

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

—

1 Satz Schlagstempel (arabische Ziffern) 3 mm
2. 8 Schraubzwinge ca. 200 mm

Vi Werkzeuge und Hilfsmittel zum Aufbau der steuerungstechnischen Komponenten, die fiir jeden
Prifling bereitgestellt werden miissen:

Werkzeug zum fachgerechten Ablangen des Kunststoffschlauchs
Werkzeug bzw. Hilfsmittel zur Demontage des Kunststoffschlauchs
Schreibzeug zum Beschriften von Klebeetiketten
1 Maulschlissel, passend zur Schlisselweite der Kolbenstange des bereitgestellten Zylinders
1 Maulschlissel, passend zu den Muttern des Kolbenstangengewindes des bereitgestellten Zylinders

ohroN=

VII Werkzeuge und Hilfsmittel zum Aufbau der steuerungstechnischen Komponenten,
die fir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. Werkzeuge zur fachgerechten Montage von Steckverschraubungen und Gerauschdampfern,
passend zu den bereitgestellten Bauteilen
2. Zeitmesser mit Sekundeneinteilung

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsibliche Werkzeuge, Prif- und
Hilfsmittel mit flr die Anwendung ausreichenden Eigenschaften verwendet werden.

Der Prifling ist vom Ausbildenden dariiber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Berufsgenossenschaft-
lichen Vorschriften (BGV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den Unfallverhiitungsvorschriften
nach BGV, dann ist die Teilnahme an der Priifung nicht zul&ssig.

4 F17 1940 B1 -ge-gelb-091115
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Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2017

Variable Bereitstellungsliste fir Verfahrensmechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb fur Kunststoff- und Kautschuktechnik

| Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

® 1. 2 MaulschlUssel SW 10
O 2. 1 Winkelschraubendreher flr
Schrauben mit Innensechskant SW 4 mm ISO 2936

Il Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 3 Priflinge bereitgestellt werden miissen:

® 1. 1 Spiralbohrer fir Metall @ 3,0 6,6 8,5 12,0 mm

® 2. 1 Spiralbohrer flr Kunststoff @ 6,6 mm

O 8. 1 Flachsenker 11 X 6,6 DIN 373
® 4. 1 Kegelsenker 90° 8,3 16,5

® 5. 1 Satz Gewindebohrer mit Windeisen ME4—M5—M6—M8- M10*

O 6. 1 Schneideisen mit Schneideisenhalter M4 M5 M6 M8 M10

*zu ll, Ifd. Nrn. 1 und 5:

Der Spiralbohrer @ 8,5 mm sowie der Gewindebohrer M10 beziehen sich auf das Einschraubgewinde M10 der
Kolbenstange des Pneumatikzylinders. Sollte dieses einen abweichenden Gewindenenndurchmesser haben, so
sind diese Werkzeuge anzupassen (z. B. Spiralbohrer @ 8,8 mm fiir Gewindebohrer M10 x 1,25).

Anstelle der aufgefiihrten Positionen kdnnen alternativ auch vergleichbare betriebstbliche Werkzeuge, Pruf- und
Hilfsmittel mit fur die Anwendung ausreichenden Eigenschaften verwendet werden.
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Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2017

Materialbereitstellungsliste Verfahrensmechaniker/-in

Mechanische Baugruppe fur Kunststoff- und Kautschuktechnik
Allgemein
Die Halbzeuge missen den angegebenen Normen" entsprechen. Allgemeintoleranz nach IS0 2768
Bei der Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu 1 \60n uber [ iber Ubgr Ub%? Uboeor
beachten. Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflache VRz 16). | oieran~| Do | 3 | & | 30| 120 1401
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die noch verandert werden. Fiir die 3 | 6 |30 [120 | 4001000
Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt 9/ mittel £0,1 0.1 [£02[£03]:05]208

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (£=1 ©)).

Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Tafel 8* X 200 X 350 EN 11833-1 PVC-U  vorgefertigt nach Skizze 1
2. 1 Tafel 8* X 75 X 160 EN 11833-1 PVC-U

3. 1 Tafel 6* X 75 X 180 EN 11833-1 PVC-U

4, 1 Flachaluminium 40 X 20* X 60 EN 754-1 EN AW-AICu4PbMg

5. 2 Blech 1,5* X 80 X 75 EN 10130 DCO1-A

6. 1 Blech 1,5* X 60 X 60 EN 10130 DCO1-A

7. 1 Blech 3* X 20 X 200 EN 10130 DCO1-A

8. 1 Tafel 20" X 50 x 120 EN 14632 PE-HD

9. 1 Rohr 32 X 2,4 X100 Material beliebig vorgefertigt nach Skizze 2
1l Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 2 Gewindebolzen M6 X 75 DIN 976-1 8.8

2. 6 Sechskantschraube M6 X 20 ISO 4017 8.8

3. 4 Sechskantschraube M6 X 25 ISO 4017 8.8

4. 1 Sechskantschraube M6 X 35 ISO 4017 8.8

5. 1 Sechskantschraube M6 X 40 ISO 4017 8.8

6. 1 Sechskantschraube M6 X 50 ISO 4017 8.8

7. 17 Sechskantmutter M6 ISO 4032 8

8. 30 Scheibe 6 ISO 7090 200 HV

1] Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

® 1. 2 Holzleiste (Spannhilfe) ca. 35 x 35 x 250 vorgefertigt nach Skizze 3
® 2. 1 Holzleiste (Formhilfe) ca. 50 x 50 x 200 vorgefertigt nach Skizze 4
® 3. 1 Vierkantstahl (Biegeklotz) ca.30 x 30 x 120 EN 10059 S235JR  vorgefertigt nach Skizze 5
O 4. 1 Rundstahl (Formhilfe) @32 x 100 EN 10060 S235JR

" Anstelle der aufgefiihrten Positionen kénnen alternativ auch andere vergleichbare betriebsiibliche Werkstoffe fiir Halbzeuge,
Normteile und Hilfsmittel, mit fir die Anwendung und Herstellung geeigneten Eigenschaften, verwendet werden.
Die Erprobung wurde ausschlielich mit den angegebenen Halbzeugen, Normteilen und Hilfsmitteln durchgefihrt.

Bei Anwendung von Alternativen sind die Vorgaben der Berufsgenossenschaft (BGV) zu beachten.

Um Kosten zu reduzieren, empfehlen wir, die vorzubereitenden Schrédgen und Radien an Form- und Biegehilfen im Aus-
bildungsbetrieb anzufertigen.

6 F17 1940 B1 -ge-gelb-040716



Skizze 1
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Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2017

Materialbereitstellungsliste Verfahrensmechaniker/-in
Standardbaugruppe Tragerprofil fur Kunststoff- und Kautschuktechnik
Allgemein
Die Standardbaugruppe ,, Tragerprofil“ ist entsprechend Skizze 6 fertig Allgemeintoleranz nach ISO 2768
montiert jedem Prufling bereitzustellen. ol ‘602 Ub;-'r Ut;er Uggr U1bz%F iiboeor
Sie dient als Funktionstrédger der mechanischen Baugruppe und kann zu kloasgznz' bie | bis | bis | bis | bis | bis
Folgeprufungen unverandert Gbernommen werden. 3 | 6 |30 |120 | 4001000
Das Material des Grundgestells (Skizze 6, Pos.-Nr. 1), des Zylinderhalters mittel £0,1[£0,1 [£0,2 [£0,3]£0,5]40,8

(Skizze 6, Pos.-Nr. 2), des Kennzeichnungsschilds (Skizze 6, Pos.-Nr. 4)
sowie des Kantenschutzes (Skizze 6, Pos.-Nr. 5) ist unter Berticksichtigung
der angegebenen MaBe sowie der fiir die Anforderungen ausreichenden
Eigenschaften frei wahlbar.

Bei der Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu
beachten.

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (E=7 @).

Hinweise zum Pneumatikzylinder (Skizze 6, Pos.-Nr. 3): siehe Material-
bereitstellung Pneumatik Ifd. Nr. 4.

Hinweise zum Kennzeichnungsschild (Skizze 6, Pos.-Nr. 4): siehe Material-
bereitstellung Pneumatik Ifd. Nr. 3.

| Standardbaugruppe ,,Tragerprofil“, die fiir jeden Priifling nach Skizze 6 vorgefertigt und vor-
montiert bereitgestellt werden muss

1. 1 Grundgestell nach Skizze 6

2. 2 Zylinderhalter nach Skizze 6 (Geometrie bis auf VorgabemaBe frei wahlbar)

3. 1 Pneumatikzylinder nach Skizze 6 sowie Materialbereitstellung Pneumatik Ifd. Nr. 4

4. 1 Kennzeichnungsschild nach Skizze 6 sowie Materialbereitstellung Pneumatik Ifd. Nr. 3

5. 2 Kantenschutz nach Skizze 6

6. 2 3/2-Wegeventil nach Skizze 6 sowie Materialbereitstellung Pneumatik Ifd. Nr. 7

7. 2 Drosselrickschlagventil nach Skizze 6 sowie Materialbereitstellung Pneumatik Ifd. Nr. 11

8 F17 1940 B1 -ge-gelb-091115
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Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2017

Materialbereitstellungsliste Verfahrensmechaniker/-in
Pneumatik fur Kunststoff- und Kautschuktechnik

Wichtige Hinweise:

1. Die Anschluss-Stellen der Ventile miissen gekennzeichnet sein (Ziffern).

2. Die Bauteile gemaB Materialbereitstellungsliste Pneumatik sind mit geeigneten Steckverschraubungen und
Gerauschdampfern fachgerecht bestlickt auf der Montageplatte (Skizze 8) vormontiert jedem Priifling bereit-
zustellen.

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

4. Die Adaption des Pneumatikanschlusses des Prifbetriebs mit der Aufbereitungseinheit (Wartungseinheit) der
pneumatischen Baugruppe ist zu gewahrleisten.

5. Es werden pro Prifling nicht alle Bauteile bendtigt. Die korrekte Auswahl ist Teil der Priifungsanforderung.

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

Pos.-Nr.
Lfd. | An- Bauteilbenennun Technische Angaben und Bez.
Nr. | zahl 9 Bemerkungen im Aufbau-
plan
1 1 [Montageplatte GroBe der Montageflache 550 X 700 mm nach Skizze 8

@ 18 X 120 mm, nach Skizze 7, mit Zylinderschraube M5
2 4 | Distanzbolzen und Scheibe 5 fir Montageplatte
(optional, zum Stapeln der Montageplatten vorgesehen)

Ca. 2 X 30 X 100 mm, fur die Pruflingsnummer
3 2 | Kennzeichnungsschild auf Standardbaugruppe ,, Tragerprofil“ (Skizze 6) und XXX
Pneumatik-Montageplatte

Kolbendurchmesser: 20 mm oder 25 mm, Hub: 100 mm,

4 y Doppeltwirkender mit beidseitiger einstellb. Endlagendampfung, mit Magnet-
Zylinder ring, auf Zylinderhalter montiert (siehe Skizze 6), je
2 Stuck Muttern und Scheiben am Kolbenstangengewinde
5 1 |5/2-Wegeventil Beidseitig betétigt durch Druckbeaufschlagung

Einseitig betatigt durch Druckbeaufschlagung mit

6 1 |5/2-Wegeventil Federriickstellung

Betatigt durch Magnetring passend zum Zylinder
7 2 |3/2-Wegeventil (Ifd. Nr. 4) mit Federrlickstellung, in Ruhestellung Druck-
anschluss gesperrt

Betatigt durch Hebel oder Drehknopf mit Raste,

8 1 |8/2-Wegeventil in Ruhestellung Druckanschluss gesperrt

Betétigt durch Druckknopf, mit Federrickstellung,

9 2 |3/2-Wegeventil in Ruhestellung Druckanschluss gesperrt

Einseitig betétigt durch Druckbeaufschlagung mit

10 1 |8/2-Wegevent Federriickstellung, in Ruhestellung Druckanschluss offen

11 2 | Drosselriickschlagventil Einstellbar (siehe Skizze 6)

10 F17 1940 B1 -ge-gelb-091115



Pos.-Nr.
Lfd. | An- Bauteilbenennun Technische Angaben und Bez.
Nr. | zahl 9 Bemerkungen im Aufbau-
plan
12 1 |Wechselventil
13 1 |Zweidruckventil
Mindestens 6 Anschlisse, passend zum bereitgestellten
14 1 |Verteilerblock Kunststoffschlauch, Abgang flr bereitgestellten Kunst- 0z
stoffschlauch
Aufbereitungseinheit (War- Aufbereitungseinheit (Wartungselnhelt) ml't Hauptschaljcer,
15 1 tungseinhet) ohne Oler der Hauptschalter kann separat oder in die Wartungsein-
9 heit oder in den Verteilerblock integriert sein
16 2 | T-Steckverbindung Passend zum bereitgestellten Kunststoffschlauch
17 110 m | Kunststoffschlauch Passend zu den bere!tgestellten AnschlUssen,
Innendurchmesser min. 2 mm
. Ca. 7 X 15 mm, zur Kennzeichnung der bereitgestellten
18 X | Klebeetikett Pneumatik-Bauteile wahrend der Prifung
19 1 |Schraubendreher Zum Einstellen der Endlagendampfung
. Zur Kennzeichnung der Grundplatte, der Pneumatik-
20 1 | Wasserfester Stift Bauteile und der Kunststoffteile
21 10 |Kabelbinder 140 x 3,6 oder ahnlich zur Schlauchfixierung
Skizze 7

Der Distanzbolzen kann aus Stahl, Aluminium, belastbarem Kunststoff oder weiteren fir die Anforderung
geeigneten handelslUblichen Materialien bestehen.

MS,

|
|
|
|
|
?18

15

20

2x45°

120

Bitte beachten:

Die Skizze

ist nicht maBstablich
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Abschlussprifung Teil 1 — Frihjahr 2017

Materialbereitstellungsliste Verfahrensmechaniker/-in
Pneumatik fur Kunststoff- und Kautschuktechnik
Montageplatte:

Skizze 8 stellt lediglich eine sinnvolle mdgliche Anordnung der Bauteile dar, andere Anordnungen sind méglich.
Insbesondere kdnnen die beiden Drosselriickschlagventile anstelle einer Montage auf dem Tragerprofil auch auf
der unten dargestellten Montageplatte montiert werden.

OZ wahlweise links oder rechts montiert.

Die MontagemaBe richten sich nach den BauteilgroBen. Die Bauteile gemaB Materialbereitstellung sind bereits auf
der Montageplatte bzw. auf dem Tragerprofil fir die Prifung vormontiert mitzubringen.

Die fachgerechte Verschlauchung der Bauteile nach Schaltplan muss der Prifling in der Priifung selbststandig
vornehmen.

Die Montageplatte kann aus allen fir die Anforderung geeigneten handelslblichen Materialien bestehen.
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