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Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4
Vorgabezeit: 90 min

Hilfsmittel: Tabellenbuch, Formelsammlung und nicht programmierter, netzunabhangiger Taschenrechner ohne
Kommunikationsmaéglichkeit mit Dritten

Sehr geehrter Priifling!
Bevor Sie mit der Bearbeitung der Aufgaben beginnen, lesen Sie bitte sorgféltig die folgenden Hinweise!
1 Allgemeines

Der Aufgabensatz fir die Fertigungstechnik besteht aus:

25 gebundenen Aufgaben (also mit vorgegebenen Auswahlantworten)

6 ungebundenen Aufgaben (die Sie mit eigenen Worten beantworten miissen)
Anlage(n): 1 Blatt im Format A4, 2 Blatt im Format A3
— Markierungsbogen (grau-weiB)

Sie kénnen die Aufgaben in beliebiger Reihenfolge bearbeiten.

Fur die Ermittlung Ihrer Prifungsleistungen werden der grau-wei3e Markierungsbogen und die Aufgabenblatter mit den un-
gebundenen Aufgaben gegebenenfalls mit Anlage(n) zugrunde gelegt.

Am Ende der Vorgabezeit von 90 min missen Sie alle Dokumente der Prifungsaufsicht ibergeben.
Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (G @ )
2 Hinweise
Tragen Sie bitte vor Beginn der Bearbeitung der Aufgaben in den Kopf des grau-weiBBen Markierungsbogens ein:

— Die Prufungsart und den Prifungstermin

— Falls bekannt, die Nummer lhrer Industrie- und Handelskammer (nicht unbedingt erforderlich)
— Die lhnen mit der Einladung zur Priifung mitgeteilte Priflingsnummer

— Die auf der Titelseite dieses Aufgabenhefts aufgedruckte Berufsnummer

— lhren Vor- und Familiennamen und den Ausbildungsbetrieb

— lhren Ausbildungsberuf

— Das/den Prifungsfach/-bereich ,Fertigungstechnik®

— Die Projekt-Nr. ,,01

Sind diese Angaben bereits eingedruckt, prifen Sie diese auf Richtigkeit.

Prufen Sie danach, ob dieses Heft 25 gebundene und 6 ungebundene Aufgaben und 3 Anlagen enthalt. Informieren Sie bei
Unstimmigkeiten sofort die Priifungsaufsicht! Reklamationen nach dem Schluss der Priifung werden nicht anerkannt!

Von den vorgegebenen 25 Aufgaben miissen Sie nur 21 bearbeiten. Sie missen sich also entscheiden, welche 4 Aufgaben
Sie nicht 16sen wollen.

6 der 25 Aufgaben diirfen nicht abgewéhlt werden. Diese Aufgaben sind, wie das . .
nebenstehende Beispiel zeigt, kenntlich gemacht. Werden die Aufgaben von Ihnen 7 nicht abwahlbar!

nicht bearbeitet, gelten diese als nicht geldst.

Die abgewahlten Aufgaben missen Sie im Markierungsbogen so durchstreichen, wie es das Beispiel auf Seite 3 zeigt.
Wenn Sie keine Aufgaben durchstreichen, werden die letzten 4 abwahlbaren Aufgaben nicht gewertet.

Bei den gebundenen Aufgaben in diesem Heft ist jeweils nur eine der 5 Auswahlantworten richtig. Sie diirfen deshalb nur
eine ankreuzen. Kreuzen Sie mehr als eine an, gilt die Aufgabe als nicht geldst!

Lesen Sie die Aufgabenstellung und die Auswahlantworten sorgféltig durch. 1 2 3 4
Kreuzen Sie erst dann im Markierungsbogen die Ihrer Meinung nach richtige 1 1 1 1
Auswahlantwort an. 2 2 2 2
Zum Ankreuzen im Markierungsbogen miissen Sie unbedingt einen Kugel- 3 8 3 8
schreiber verwenden, damit Ihre Kreuze eindeutig erkennbar sind, auch auf 4 4 4
dem Durchschlag. 5 5 5 5
Sollten Sie versehentlich ein Kreuz in ein falsches Feld gesetzt haben, machen 11 12 13 14
Sie dieses unkenntlich und setzen Sie ein neues Kreuz an die richtige Stelle, wie 1 1

es das nebenstehende Beispiel zeigt.

Falls Sie zum Ermitteln des Ergebnisses einer gebundenen Mathematikaufgabe Aus- und/oder Nebenrechnungen ausfiih-
ren, verwenden Sie bitte das daflir vorgesehene Feld.

Bei den Aufgaben ohne vorgegebene Auswahlantworten (ungebundene Aufgaben) tragen Sie in den Képfen dieser Aufga-
benblatter bitte lhren Vor- und Familiennamen, lhre Pruflingsnummer und das heutige Datum ein.

Bearbeiten Sie dann alle ungebundenen Aufgaben.
Beantworten Sie die Fragen — wo immer mdglich — mit kurzen Satzen.

Bei mathematischen Aufgaben ist der vollstdndige Rechengang (Formel, Ansatz, Ergebnis, Einheit) in dem dafir vorge-

Dieser Priifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen.
Er wurde fur die Prifungsabwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungsprifungen entwickelt. Weder der Priifungsaufga-
bensatz noch darauf basierende Produkte sind fiir den freien Wirtschaftsverkehr bestimmt.

TovY| Zertifizierte Qualitit bei der W14 0718 K1
Ssw @ Priifungsaufgaben-Erstellung
bb Bundesinstitut far Zusatzmaterial, erganzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
Berufsbildung . Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4

Tragen Sie bitte ein:

Markierungsbogen
Priifungsart und -termin

+
=NT. raflingsnummer Berufs-Nr.

—— Prufungsart und -termin

Die Nummer lhrer IHK

— U H
Vor- und Famil o % 67 68 69 70 mﬁ%l%l#\ lhre PrUﬂingsnummer
| Ihre Berufsnummer
_—
| ’ ———— | lhren Vor- und Familiennamen
T I —— . sowie Ihren Ausbildungsbetrieb
— | .
L —_— l «L?Q: I~ lhren Ausbildungsberuf
—— Hier ,Fertigungstechnik®!
Bitte die Arbeitshinweise im Aufgabenheft beachten! Wird vom Priifungsaus- |
1 2 3 ] 5 3 7 8 9 10 schuss ausgefullt! [~ Hier .01¢
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 Erreichte Punkte bei den ungebundenen ”
2 2 2 2 2 2 2 2 2 Aufgaben (bitte nur ganze Zahlen ohne
3 3 3 3 a 3 3 3 astellen rechtsbiindig eintragen!)
4 4 4 4 4 4 4 4 4
L T T H= Streichen Sie von den abgewahiten
i H o o . . . : ! ! ] Aufgaben die Markierungsfelder durch
3 3 3 3 3 3 3 3 3 . )
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 Muster eines bearbeiteten
5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 85 86 87 88 89 90 | | .
1 ' ¥ Markierungsbogens

1

Der Werkstoff beider Schleifteile (Pos.-Nrn. 3 und 4,
Blatt 3(3)) wird mit 16MnCr5 bezeichnet. Um welchen
Werkstoff handelt es sich?

1.03.01.01.074 N

Legierter Einsatzstahl
Unlegierter Baustahl
Legierter Vergitungsstahl
Automatenstahl

Schnellarbeitsstahl

OHEEO

2

Wie viel Prozent Kohlenstoff hat der verwendete Werk-
stoff 16MnCr5 am Rundschleifteil (Pos.-Nr. 4, Blatt 3(3))?

@ 0,5 %
@ 0,16 %
G 1%
@ 2%
@ 0,05 %

1.03.01.01.075 N

3

Das Drehteil (Pos.-Nr. 2, Blatt 2(3)) muss in zwei Auf-
spannungen gefertigt werden. Mit welchem Spannmittel
gewabhrleisten Sie die Einhaltung der geforderten Lage-
toleranz von 0,1 am zweckmaBigsten?

1.09.27.01.056 N

Vierbackenfutter
Spreizdorn
Planscheibe

Dreibackenfutter mit weichen Backen

OHEEO

Feste Zentrierspitze

W14 0718 K1 -ho-weiB-170414

Bundesinstitut fur
Berufsbildung

55

4

Fir die Fertigung der Gewinde M8 am Frésteil (Pos.-Nr. 1,
Blatt 2(3)) mlssen Sie die Werkzeuge bereitstellen. Wel-
chen Bohrer wéhlen Sie fur die Kernlochbohrung aus?

@ d=59mm

1.09.30.01.043 N

@ d=6,0mm
@ d=6,5mm
@ d=6,8mm
@ d=7,0mm

Zusatzmaterial, erganzt AUSBILDUNG GESTALTEN:

. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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5

Welche der angefiihrten Aussagen tber den Werksttck-
nullpunkt ist richtig?

1.09.30.21.020

Der Werksticknullpunkt kann nicht verschoben
werden.

Bei AbsolutbemaBung beziehen sich alle MaBan-
gaben auf den Werksticknullpunkt.

Jedes Programm startet stets vom Werkstlck-
nullpunkt aus.

Bei InkrementalbemaBung beziehen sich alle MaB-
angaben auf den Werkstucknullpunkt.

ONONORONO,

Maschinennullpunkt und Werkstticknullpunkt fallen
immer zusammen.

Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4

6

Ein eingangiges AuBengewinde hat 6 Gewindegéange
auf einer Lange von L = 24 mm. Wie groB ist die Gewin-
desteigung P (in mm)?

@ P=12mm

1.04.01.02.008

oo A
o - I

nicht abwahlbar!

Wie groB ist bei dem skizzierten Zahnradtrieb die Umdre-
hungsfrequenz n, (in min~") des getriebenen Zahnrads?

@ n,= 400 min™’
@ n,= 467 min™’
@ n, =1100 min™’
@ n, = 3600 min™
@ n, = 5200 min™'

2.10.06.04.001

n, =1 200 min~"'

eﬁ'ﬂ@nq e7:

ufga

8

In welcher Zeile der Tabelle hat die Schraube eine
geringere Festigkeit als die Mutter?

1.04.02.01.020

Schraube | Mutter
@ 10.9 10
@ 6.8 6
@ 6.6 6
@ 5.8 5
@ 4.6 5

bb Bundesinstitut fur
Berufsbildung

9

Ein Maschinenschraubstock muss nach dem Aufspannen
auf dem Frdsmaschinentisch ausgerichtet werden.
Welches der genannten Prifmittel muss eingesetzt
werden?

@ Messschieber

Messschraube

1.02.06.01.040 N

Flhlerlehre

Messuhr

EndmafBe

OIOIOIO

W14 0718 K1 -ho-weiB-040314

Zusatzmaterial, erganzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4

1 0 1.09.27.01.057 N 1 1 1.09.30.01.034 N

Welches Drehverfahren ist am Drehteil (Pos.-Nr. 2, Welches der Symbole ist bei CNC-Werkzeugmaschinen
Blatt 2(3)) zur Herstellung der 6 mm breiten Ringnut aus- fur den Referenzpunkt festgelegt?

zuwahlen?

Langs-Plandrehen @ @
Quer-Plandrehen @ @
Quer-Runddrehen

Quer-Einstechdrehen @ @
Léngs-Profileinstechdrehen @ @

OHEEO

m Net en}@thng Aujga e 12:

nicht abwahlbar! 2.20.01.01.001 AS
Eine Schleifscheibe hat die Umdrehungsfrequenz von
n = 1440 min™". Die Schnittgeschwindigkeit soll
v, = 25,0 m/s betragen. Wie groB ist der Schleifscheiben-
durchmesser D (in mm)?
@ D =250 mm
@ D =286 mm
@ D =305 mm
@ D =332 mm
@ D =350 mm
1 3 1.09.21.11.007 AS

Die Kernlochbohrung fiir das Gewinde M8 am Frasteil
(Pos.-Nr. 1, Blatt 2(3)) ist groBer geworden. Was kann die
Ursache dafir sein, dass diese Bohrung gréBer wird als
der Nenndurchmesser des Spiralbohrers?

Der Spitzenwinkel ist zu groB.
) ) Weiter nachste Seite!
Der Spanwinkel ist zu groB.

Der Spitzenwinkel ist zu klein.

Die Querschneide liegt auBerhalb der Mitte.

Der Freiwinkel ist zu groB.

OHEEO

W14 0718 K1 -ho-weiB-040314

] . .. . .
blbb Bundesinstitut fr Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Fachkraft fiir

Berufsbildung Metalltechnik. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4

1 4 1.02.02.08.010 AS

Der Rundlauf am Rundschleifteil (Pos.-Nr. 4, Blatt 3(3))
wird mit einer Messuhr gepriift. Welche Behauptung Uber
die mit 5 gekennzeichneten Markierungen ist richtig?

@ Sie werden an dem mit 4 gekennzeichneten Teil
eingestellt.

@ Sie verhindern, dass der groBe Zeiger mehr als
eine Umdrehung ausfuhrt.

@ Sie dienen der Kennzeichnung des Toleranzbe-
reichs des zu priifenden MaBes.

@ Sie dienen der Kennzeichnung des zuldssigen
Messkraftunterschieds.

@ Sie werden vom Zeiger mitgenommen und ermdg- 2
lichen die Ablesung des gemessenen Hochst- und u
MindestmaBes. 4 1
1 5 1.02.06.01.041 N 1 6 1.02.04.12.001 N
Die geforderte Lagetoleranz von 0,1 am Drehteil Sie Uberprtfen lhr fertig gestelltes Drehteil (Pos.-Nr. 2,
(Pos.-Nr. 2, Blatt 2(3)) muss geprtift werden. Welches der Blatt 2(3)). Welcher dieser Prifvorgange gehdrt zum
aufgefiihrten Prifmittel ist dazu am besten geeignet? Lehren?
@ Messschieber @ Uberpriifen der Lange des Werkstiicks
@ Bligelmessschraube @ Soll-Ist-Vergleich der Durchmesser
@ Messuhr @ Tragbild des Kegels
@ Feinzeiger @ Lange des Abstands zum Lehrenmal
@ Fihlerlehre @ MaBhaltigkeit des Gewindefreistichs

nicht abwahlbar! 3.02.02.01.003 AS

Beim Lesen der Zeichnung fur das

Rundschleifteil (Pos.-Nr. 4, Blatt 3(3))

finden Sie das dargestellte Sinnbild?

Welche Bedeutung hat dieses Sinnbild?

Bei der Darstellung des Werkstlicks wurde die

Projektionsmethode 1 angewendet.

Bei der Darstellung des Werkstlicks wurde die
Projektionsmethode 3 angewendet.

Das Werkstlick wurde in der Fertigungslage darge-
stellt.

Das Werkstlick wurde in der Einbaulage darge-
stellt.

ONORONORC:

Das Werkstlick wurde in der Vorderansicht und in
der Seitenansicht dargestellt.

W14 0718 K1 -ho-weiB-170414

bb Bundesinstitut far Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN:

Berufsbildung . Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4

18 1.09.27.15.017

Das Léngsrunddrehen einer Welle mit einem Durchmesser

von d = 35 mm soll mit einer Schnittgeschwindigkeit von 90 1 —
v, = 40 m/min erfolgen. Welche Umdrehungsfrequenz _m_ 7 /A
n (in min™") ergibt sich aus dem Schaubild? s 0}[ ) ’ L 17 /.
4 Y
s0 |27 \0°% /) L/ A /
. NAASA T IA XYV
@ n= 90 min © W1~ A9 S
1 =| s A4 :%,ﬁo" S ,/ L
@ n = 250 min~ 5| 25 // A S ,f,l /[ A A X A
» Y WA A A AN | /
n = 355 min b3 / 4 / 7 & (»: P
% s ) v/ &
@ n = 400 min”' 2, A )4 N4
@ 1 in=1 .‘C:’ 10 i // /‘/ /( // 10/
n =710 min » 10 12 15 20 25 30 40 50 607080100 150 200mm 300

Durchmesser d ———————

1 9 1.09.30.01.044 N

Im Hydraulikschaltplan lhrer Fréasmaschine sind verschie-
dene Zylinder dargestellt. Welche Zylinderart wird fir das
L&sen der Werkzeugspannung verwendet?

i Indexierung Werkzeugspannung-Losen Tischklemmung-Losen
@ Teleskopzylinder i S - 7
@ Einfachwirkender Zylinder V VY V VY K/ K/ 3]
mit Federr[]ckstellung vertikal horizontal X-Achse
80 bar
@ Doppeltwirkender Zylinder 1 ELY) Q /\
@ Zylinder mit beidseitiger Y-Achse
Kolbenstange
3A3
@ Bandzylinder %%:
I 7-Achse
357 20 bar
2 V2 2 2V1 2 2
p einsch = 110 bar / ; T; W—HT““im W—HT“' 3"\M / Tst
1B1
E:
140 bar
® - Olvolumen gesamt 2l
' ! Olvolumen nutzbar 1,3l
1 Ol CL&6
e — 4 . Q = 1,&/min
IL 4 P=0,25kW
ﬂ: n = 2810 min”
W14 0718 K1 -ho-weiB-280314 - - - - - R
bibb Bundesinstitut fr Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Fachkraft fiir
Berufsbildung Metalltechnik. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4

. e Nelm@ulnq Auﬁga;tdo:
nicht abwahlbar! 1.09.30.01.045 N

Wie groB ist die Spannkraft F (in kN) fur einen hydraulisch
betriebenen Schraubstock, wenn der maximale Druck
mit p = 45 bar und einer wirksamen Kolbenflache von

A =88 cm? angenommen wird?

F=30kN

F=35kN

F=40kN

F=45kN

F=50kN

OHEEO

21 1.09.27.03.011 AS

Beim Drehen sind die Winkel am Schneidkeil wichtige
EinflussgréBen. Welcher der genannten Winkel ist im Bild
mit 3 gekennzeichnet?

Neigungswinkel

Freiwinkel

Einstellwinkel

Spanwinkel

Eckenwinkel B

OHEEO

nicht abwahlbar! 1.18.01.01.005 N 23 1.18.01.01.006 N

Bei der Zeichnung Blatt 1(3) handelt es sich um Welche Aussage zum Gewindestift M8 X 12 (Pos.-Nr. 5,
Blatt 1(3)) ist richtig?

eine Skizze.
@ Gewindestift mit Schlitz und Spitze
eine Teilzeichnung.
Gewindestift mit Innensechskant mit Spitze
eine Gesamtzeichnung.
Gewindestift mit Innensechskant mit Zapfen
einen Anordnungsplan.
Gewindestift mit Innensechskant mit Kegelkuppe
eine Sammelzeichnung.

ODHEEO
OIOI0IO

Gewindestift mit Schlitz mit Zapfen

W14 0718 K1 -ho-wei3-040314

= 3 bb Bundesinstitut far Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Fachkraft fir

Berufsbildung Metalltechnik. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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m nicht abwahlbar!

In welchem Bild sind die Durchmesser normgerecht

bemaft?

3.04.03.02.008

O,

»30

ﬁ[_

N
S

228

25

1.09.40.01.187 N

Um einen Maschinenausfall méglichst zu vermeiden,
mussen InstandhaltungsmaBnahmen durchgefihrt

werden. Welche Antwort enthélt nur Begriffe der Instand-

haltung?

OHEEO

Wartung, Inspektion
Wartung, Umriistung
Instandsetzung, Bedienung
Inspektion, Umrlstung

Instandsetzung, Produktionskontrolle

Haben Sie in den Markierungsbogen:

Markierungsbogen

und -termin Kammer-Nr.

Berufs-Nr.

:

\

+
66 67 68 69 70 71 72 73 74757677‘?[&

Vor-und F

und

\

-

-bereich

Projekt-Nr.

-— |

VI

138 140

Bitte die Arbeitshi heft beachten!

- —
weise im Aufg

N

1
11

A

E

N

@
a

CE A I

W14 0718 K1 -ho-weiB-170414

55

Bundesinstitut fur
Berufsbildung

Wird vom Priifungsaus-
schuss ausgefullt!

Erreichte Punkte bei den ungebundenen
Aufgaben (bitte nur ganze Zahlen onne
astellen rechtsbiindig eintragen!)

\ T

| —— Ihre Pruflingsnummer eingetragen?

| Die Berufsnummer eingetragen?
(siehe Titelseite dieses Aufgabenhefts)

== Diese Felder ausgeflllt bzw.

eingedruckte Angaben auf Richtigkeit
geprift?

== Vier Markierungsfelder durchgestrichen?

Bei fehlenden Angaben kann der

T

Markierungsbogen nicht ausgewertet
werden.

Spatere Reklamationen kénnen nicht
beriicksichtigt werden!

Zusatzmaterial, erganzt AUSBILDUNG GESTALTEN:

. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, erganzt Kapitel 4

IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Datum:

Fertigungstechnik

Ungebundene Aufgaben U1-U6

Fachkraft fiir Metalltechnik

Zerspanungstechnik

Tragen Sie in den Kopf dieses Aufgabenblatts bitte lhren Vor- und Familiennamen, Ihre Priflingsnummer und das heutige Datum
ein. Bearbeiten Sie dann die Aufgaben. Beantworten Sie diese bitte nur mit kurzen Sétzen, wo immer mdéglich. Bei Aufgaben zu
mathematischen Sachverhalten geben Sie bitte den vollstdndigen Rechenweg an.
Ubergeben Sie nach Ablauf der Vorgabezeit bitte samtliche bearbeiteten Unterlagen der Priifungsaufsicht.

Bewer-
U 1 1.09.27.01.058 N tung
Am Drehteil (Pos.-Nr. 2, Blatt 2(3)) soll der Durchmesser d = 45-0,05 mm mit einer Schnittgeschwindigkeit SO ﬁ's 0
v, = 50 m/min gefertigt werden. unkte)
Berechnen Sie die einzustellende Umdrehungsfrequenz n (in min™).
Al
Ergebnis
U1
| IS S n——— Zusatzmaterial, erganzt AUSBIIDUNG GESTALTEN: Fachigartfir | Punkie
wdmd Berufsbildung Metalltechnik. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4

U2 1.09.30.01.035 N
Das Langloch im Frésteil (Pos.-Nr. 1, Blatt 2(3)) soll gefrast werden.
Werkstoff S235JR+C

Fréserdurchmesser d = 12 mm

Anzahl der Fraserschneiden z=4
Schnittgeschwindigkeit v, = 15 m/min
Vorschubgeschwindigkeit v; = 24 mm/min
Anzahl der Schnitte j = 3

Berechnen Sie die Hauptnutzungszeit ¢, (in min).

ufgabenlosung

Ergebnis
u2
Punkte
U3 1.09.27.01.059 N
Fir das Drehteil (Pos.-Nr. 2, Blatt 1(3)) wird ein Automatenstahl 11SMn30+C verwendet.
Nennen Sie drei Vorteile, die sich bei der Zerspanung dieses Werkstoffs ergeben.
u&gahtanlﬁs&ng
Ergebnis
(O]
. Punkte

(] oy | ——— Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Fachkraft fi
51' , ,Bagrudf:g”dung Metalltechnik. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2016 12 von 14



Zusatzmaterial,

ergdanzt Kapitel 4

IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Datum:

Fertigungstechnik
Ungebundene Aufgaben U1-U6

Fachkraft fir Metalltechnik
Zerspanungstechnik

Tragen Sie in den Kopf dieses Aufgabenblatts bitte lhren Vor- und Familiennamen, Ihre Priflingsnummer und das heutige Datum
ein. Bearbeiten Sie dann die Aufgaben. Beantworten Sie diese bitte nur mit kurzen Sétzen, wo immer mdéglich. Bei Aufgaben zu
mathematischen Sachverhalten geben Sie bitte den vollstdndigen Rechenweg an.

Ubergeben Sie nach Ablauf der Vorgabezeit bitte samtliche bearbeiteten Unterlagen der Priifungsaufsicht.

Bewer-
U4 1.09.30.01.046 N tung
Beim Herstellen des Frasteils (Pos.-Nr. 1, Blatt 2(3)) auf einer CNC-Frasmaschine stellen Sie fest, dass die Nutbreite | (10 bis 0
16+0,05 mm nicht dem geforderten MaB entspricht. Punkte)
Nennen Sie drei mogliche Ursachen fiir den aufgetretenen MaBfehler.
u qaﬁ)&n‘is;hng'
Ergebnis
u4
Punkte
U5 1.09.30.01.036 N
Am Frasteil (Pos.-Nr. 1, Blatt 2(3)) finden Sie folgende Angabe: E
Erklaren Sie diese Zeichnungsangabe.
u%aﬂenhs%g
Ergebnis
us
Zusatzmaterial, erganzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Fachkrartfiyr | Punkte

1
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4

U6 1.09.30.01.047 N

Die Instandhaltung einer Werkzeugmaschine wird in
— Wartung

— Inspektion

- Instandhaltung

gegliedert.

Geben Sie je ein Beispiel zu den drei Bereichen an.

ufgabenl5sung

Wartu

@

Inspektion

Instandhaltung:

Ergebnis
ué
Punkte
Wird vom Prifungsausschuss ausgefllt. Erreichte Punkte bei den
ungebundenen Aufgaben
max. 60
Punkte

Die Ergebnisse U1 bis U6 bitte in die
daflr vorgesehenen Felder des grau-
weiBen Markierungsbogens eintragen!

Zusatzmaterial

ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Fachkraft fiir

Dg U Prifungsausschuss
bl gB Berufsbildung
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