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Priifungsaufgaben zu Teil 2 GAP - Beispiele Schriftlicher Teil - Beispielfragen fiir den Priifungsbereich Produktionstechnik
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Bitte beachten: Zeichnung ist nicht mafistablich
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Abb. 13: Werkzeug - Priifungsaufgabe © PAL/IHK Region Stuttgart
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.3.3

Sie haben an der Werkzeugausgabe das abgebildete Werk-zeug erhalten. Vor dem Einbau in Ihre Anlage

miissen Sie die Funktionsfahigkeit tiberpriifen.

1. Sie stellen fest, dass die Schneidplatte (Pos.-Nr. 4) nicht richtig ausgerichtet ist. Beschreiben Sie die

Vorgehens-weise zum Ausrichten der Schneidplatte.

2. Beim zuletzt eingesetzten Werkzeug war die Druckfeder fiir den AusstoBer zu schwach und musste
ausgetauscht werden. Priifen Sie, welche Federkraft die eingesetzte Druckfeder in der dargestellten

Position hat. Der Wert sollte zwischen 120 N und 150 N liegen.

Losungen:
zu Frage 1

Nur Zusammenbau beschreiben:

P> Werkzeugoberteil ohne Niederhalter montieren

P> Adapterplatte unten mit Unterteil verschrauben und ver-
stiften

P> Schneidplatte auf Schneidstempel aufstecken

P> Siulengestell zusammenfahren

P> Schneidplatte mit Adapterplatte unten verschrauben

P> Werkzeugoberteil hochziehen

P> Werkzeug zur Lagekontrolle der Schneidplatte nochmals
zusammenfahren

P> Werkzeugoberteil abziehen

P> Adapterplatte unten und Schneidplatte verstiften

zu Frage 2

L = hges - b(Pos. 1) _b(Pos.Z) _b(Pos,6l) - h(Pos4 17) - h(Pos4 12) - (b (Pos.3) - 1(P054 3))
L =167 mm- 25 mm - 25 mm - 20 mm - 66 mm — 10 mm —

(20 mm - 17 mm)

L=18mm
—>s=12mm

F=Rxs
F=11,4N/mmx 12 mm
F=136,8N

Die Feder ist in Ordnung, da der ermittelte Wert zwischen
den angegebenen Werten liegt.
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