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1 Prifungsaufgabensatz

Der Prifungsaufgabensatz flir die Abschlussprifung besteht aus folgenden Unterlagen:

1.1 Allgemeine Unterlagen

1.1.1 Hinweise fUr die Kammer/Richtlinien fir den Prifungsausschuss

(sind im vorliegenden Heft zusammengefasst)
1.1.2 Bereitstellungsunterlagen fir den Ausbildungsbetrieb
1.1.3 Bereitstellungsunterlagen fur den Prifungsbetrieb

1.1.4 Prufungsunterlagen fur den Prafling

— Arbeitsblatt ,,Beschreibung des Fertigungsauftrags*®
-1 Satz Zeichnungen

— Arbeitsblatt ,,Planung”

— Arbeitsblatt ,,Qualitatskontrolle®

1.1.5 Bewertungsbogen ,Durchfiihrung Fertigungsauftrag”
1.1.6 Bewertungsbogen ,Fertigungsauftrag”

1.1.7 Gesamtbewertungsbogen

1.1.8 Stellungnahme des Priifungsausschusses zum

(Zugangsdaten erhalten Sie Uber ihre zustandige
Industrie- und Handelskammer/Handwerkskammer)

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

bestimmt.
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2 Hinweise zur Abschlusspriifung Fachkraft fiir Metalltechnik - Zerspanungstechnik

2.1 Allgemein

Die Abschlussprifung besteht aus den Prifungsbereichen Fertigungsauftrag, Fertigungstechnik, Arbeitsplanung,
und Wirtschafts- und Sozialkunde.

Abschlusspriifung
Gewichtung 100 %

Praktische Priifung Schiriftliche Priifung
Fertigungsauftrag Fertigungstechnik
Gewichtung 60 % Gewichtung 20 %
Prifungszeit 7 h Prifungszeit 90 min
25 gebundene Aufgaben

4 zur Abwahl

6 keine Abwahl mdglich

3 Aufgaben zur Mathematik

3 Aufgaben zur Technischen Kommunikation

+ 6 ungebundene Aufgaben, nicht abwéhlbar
2 Aufgaben zur Mathematik
1 Aufgabe zur Technischen Kommunikation

Arbeitsplanung
Gewichtung 10 %
Prifungszeit 60 min

20 gebundene Aufgaben

3 zur Abwahl

4 keine Abwahl mdglich

2 Aufgaben zur Mathematik

2 Aufgaben zur Technischen Kommunikation

+ 4 ungebundene Aufgaben, nicht abwéhlbar
1 Aufgabe zur Mathematik
1 Aufgabe zur Technischen Kommunikation

Wirtschafts- und Sozialkunde
Gewichtung 10 %
Prifungszeit 60 min

Kammer/Prifungsausschuss
W14 0718 H -ho-rot-251113



2.2  Vorbereitungen

2.2.1 Vorbereitungen durch den Ausbildungsbetrieb

Vom Ausbildungsbetrieb sind die in den Bereitstellungsunterlagen (gelb) aufgefihrten Werkzeuge, Prif- und Hilfs-
mittel bereitzustellen. Es missen die Halbzeuge, Normteile, Bauteile und Hilfsmittel sowie bei Bedarf die auf der
Materialbereitstellungsliste dargestellten Werkstlicke als vorgefertigte Bauteile beschafft werden. Zudem ist der
Prifling darauf hinzuweisen, dass die Arbeitskleidung den berufsgenossenschaftlichen Vorschriften entsprechen
muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den BGV, dann ist eine Teilnahme an der Prifung nicht zulassig.

2.2.2 \Vorbereitungen durch den Prifungsbetrieb

Von dem Prifungsbetrieb sind die in der Standardbereitstellungsliste flir den Prifungsbetrieb (blau) aufgeflihrten
Betriebs- und Arbeitsmittel bereitzustellen.

Zudem ist gegebenenfalls vor der Priifung eine Sicherheitsunterweisung bezogen auf die rtlichen Gegebenheiten
durchzufihren.

2.3 Durchfiihrung der Abschlusspriifung

2.3.1 Fertigungsauftrag

Der Prifling soll in der Prifungszeit von 7 h das Prifungsstiick herstellen. Wahrend der Abschlussprifung wird
der Prifungsausschuss anwesend sein.

Fir die Herstellung des Prifungsstiicks sind dem Prifling folgende Unterlagen auszuh&ndigen:

¢ Arbeitsblatt ,Beschreibung des Fertigungsauftrags”

¢ 1 Satz Zeichnungen

¢ Arbeitsblatt ,,Planung” Blatt 1 von 5
¢ Arbeitsblatt ,Qualitatskontrolle® Blatt 2 von 5

Der Prufling hat sich innerhalb der Prifungszeit von 7 h in die Prifungsunterlagen einzuarbeiten. Danach fuhrt er
die geforderten Aufgaben gemaB Montageauftrag durch.

Ist die Funktion bzw. fehlerfreie Herstellung des Prifungsstiicks nicht gegeben und hat der Priifling die Prifungs-
zeit noch nicht ausgeschopft, so ist ihm Gelegenheit zu geben, den Fehler zu suchen und zu beheben.

Die Bewertung des Prifungsstiicks erfolgt auf dem Bewertungsbogen ,,Durchfiihrung Fertigungsauftrag” (Blatt 3
von 5).

Der Priifling hat die Gesamtfunktion und/oder die Einzelfunktionen des Prifungsstiicks sowie MaBe zu prifen und
zu dokumentieren und das Arbeitsblatt ,,Qualitatskontrolle” (Blatt 2 von 5) zu bearbeiten. Diese Bearbeitung kann
gleichzeitig mit der Herstellung und Montage erfolgen. Die vom Priifling festgestellten Fehler darf er in der Pru-
fungszeit korrigieren.

Das Arbeitsblatt ,,Planung” (Blatt 1 von 5), das Arbeitsblatt ,,Qualitatskontrolle” (Blatt 2 von 5) und der Bewer-
tungsbogen ,,Durchflihrung Fertigungsauftrag” (Blatt 3 von 5) sind mit dem Bewertungsbogen ,,Fertigungsauftrag”
(Blatt 4 von 5) zur vollstandigen Dokumentation abzulegen.

Nach Ablauf der Vorgabezeit Gbergibt der Prifling alle Unterlagen und das gefertigte Prifungsstiick dem Prifungs-
ausschuss. Dabei muss der Priifungsausschuss sicherstellen, dass die Arbeitsblatter und das gefertigte Prifungs-
stlick mit einer Priflingsnummer versehen sind.

Kammer/Prifungsausschuss
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2.3.2 Bewertung des Fertigungsauftrags

Die Bewertung des Fertigungsauftrags erfolgt auf dem Bewertungsbogen ,,Durchfiihrung Fertigungsauftrag”
(Blatt 3 von 5), Seite -1-(2).

Fir die Bewertung der einzelnen Prifungsleistungen empfiehlt der PAL-Fachausschuss die folgenden
Bewertungsschlissel:

— Objektiv bewertbar: 10 oder 0 Punkte

— Subjektiv bewertbar: 10 bis 0 Punkte (10-9-8-7-6-5-4-3-2-1-0 Punkte)

Treten bei Ergebnisberechnungen Dezimalergebnisse auf, sind diese mit zwei Nachkommastellen kaufménnisch
gerundet einzutragen.

Auf Basis von § 24 Musterpriifungsordnung fiir die Durchfiihrung von Abschluss- und Umschulungs-
prifungen des Hauptausschusses des Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BiBB) vom Méarz 2007 sind die
Priifungsleistungen wie folgt zu bewerten:

10 Eine den Anforderungen in besonderem MaBe entsprechende Leistung
9 Eine den Anforderungen voll entsprechende Leistung
8
Eine den Anforderungen im Allgemeinen entsprechende Leistung
7
6
Eine Leistung, die zwar Mangel aufweist, aber den Anforderungen noch entspricht
5
4 Eine Leistung, die den Anforderungen nicht entspricht, jedoch erkennen lasst, dass
3 Grundkenntnisse vorhanden sind
2 Eine Leistung, die den Anforderungen nicht entspricht und bei der selbst
Grundkenntnisse fehlen
y
oder
0 keine Prifungsleistung erbracht

2.4 Berechnung des Ergebnisses des Fertigungsauftrags und der schriftlichen Priifungsbereiche

Die Ergebnisse des Fertigungsauftrags und der schriftlichen Prifungsbereiche sind in den Gesamtbewertungs-
bogen (Blatt 5 von 5), Seite -2-(2) zu Ubertragen.

Kammer/Prifungsausschuss
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IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Bereitstellungsliste fir Fachkraft fir Metalltechnik
den Ausbildungsbetrieb Zerspanungstechnik

Der Priifling hat anhand der Liste die Priifmittel, Werkzeuge und Hilfsmittel auszuwahlen, die er fiir die

Bearbeitung der Werkstiicke benétigt.

I Prifmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Messschieber Form A 140 mm

2. 1 Messschieber Form B 200 mm

3. 1 Messschieber Form C 135 mm

4. 1 Bugelmessschraube -

5. 1 Tiefenmessschraube -

6. 1 Winkelmesser oder Universalwinkelmesser

7. 1 Haarwinkel 100 x 70 mm

Il Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

ReiBnadel

Kdrner

Schlosserhammer 300¢g
Gummi- oder Kunststoffhammer

Flachstumpffeile 150-3
Dreikantfeile 150-3
Feilenbirste oder Feilenreiniger

Dreikantschaber oder Entgrater

Abziehstein oder Handlapper

NN =
[ N N (NS W G U (N G-

Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1 Schutzbrille
1 Haarschutz (bei nicht arbeitssicherem Haarschnitt)
1 Tabellenbuch (ist vom Priifling bereitzustellen)

PO~

Dritten (ist vom Prifling bereitzustellen)

v Prifmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1 1 Grenzlehrdorn H7 -

2. 1 Kegellehrhtlse -

3. 1 Kegellehrdorn -

4 1 Innenmessschraube mit Messschnébeln

5 1 Dreipunktinnenmessschraube fur @ -
oder 1 Innenfeinmessgeréat (Messgenauigkeit 0,01)
fir @ — mit Einstellzubehor

6. 1 ParallelendmaBsatz -

7. 1 FUhlhebelmessgerat zum Ausrichten mit Halter
oder Messuhr zum Ausrichten mit Halter

8. 1 Gewinde-Lehrring (Gut/Ausschuss) -
oder Gewinde-Grenzrollenlehre

9. 1 Gewinde-Grenzlehrdorn (Gut/Ausschuss) M5

Alle Messmittel kénnen sowohl analog als auch in digitaler Form ausgewé&hlt werden.

DIN 862
DIN 862
DIN 862

DIN 1041

DIN 7261
DIN 7261

1 Nicht programmierter, netzunabhangiger Taschenrechner onne Kommunikationsmaoglichkeit mit

DIN 229/BI.2
DIN 229/BI.1

W14 0718 B1 -ho-gelb-111113
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Die DIN-Angaben der Werkzeuge beziehen sich auf HSS, alternativ kann auch HM verwendet werden.
Die Werkzeuge sind entsprechend den Aufnahmen der entsprechenden Maschinen bereitzustellen.

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

—_ A A

Satz Schlagstempel (arabische Ziffern)
Winkelschraubendreher (DIN 911)

Schraubendreher fir Schrauben mit Schlitz

Maulschlissel

Maschinengewindebohrer mit Windeisen

Schneideisen mit Schneideisenhalter
Zange fur Sicherungsring
Splinttreiber

3 mm

1

M 5

ISO 2936
DIN 5265

DIN 5254
DIN 6450

Werkzeuge fiir die maschinelle Werkstoffbearbeitung, die fiir jeden Priifling bereitgestellt
werden miissen:

—_ A A

—_ A A

—_ A

—_

—_

R G G QS U

Zentrierbohrer

Spiralbohrer

Aufbohrer

Flachsenker

Kegelsenker 90° oder NC-Anbohrer
Kegelsenker 60°
Maschinenreibahle H7
DrehmeiBel: Schaft max. [0 25 mm
Gebogener DrehmeiBel
Innen-DrehmeiBel
Innen-EckdrehmeiBel

Abgesetzter SeitendrehmeiBel
StechdrehmeiB3el

StechdrehmeiB3el

Gebogener EckdrenmeiBel
FormdrehmeiBel fir Gewindefreistich
auBen, Gewindesteigung
FormdrehmeiBel fir Freistich auBen
FormdrehmeiBel fir Freistich innen
FormdrehmeiBel fir auBen
AuBengewinde-DrehmeiBel,
Gewindesteigung

FormdrehmeiBel

Randelwerkzeug RGE 1
Fraswerkzeuge

Walzenstirnfraser

oder 1 Messerkopf
Langlochfraser

T-Nutenfraser mit Zylinderschaft
Schaftfraser zum Schruppen
Schaftfraser zum Schlichten
Winkelfraser mit Zylinderschaft

A2
4,2 55mm

5-10 mm

A6 A8

A4N A8BN A12N A14N A25N
A4N A5N A8BN A12N A14N A25N

DIN 333

DIN 343
DIN 373

DIN 212

DIN 4952
DIN 4953
DIN 4954
DIN 4960
DIN 4961
DIN 4961
DIN 4965
DIN 76

DIN 509
DIN 509

DIN 82

DIN 1880
DIN 327
DIN 851
DIN 844
DIN 844
DIN 1833

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

Der Prtifling ist vom Ausbildenden darlber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Berufsgenossenschaft-
lichen Vorschriften (BGV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den Unfallverhitungsvorschriften
nach BGV, dann ist eine Teilnahme an der Prifung nicht zulassig.

Dieser Priifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 zusammengesetzen Ausschuss beschlos-
sen. Er wurde fir die Prifungsabwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungsprifungen entwickelt. Weder
der Prifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fiir den freien Wirtschaftsverkehr bestimmt.

W14 0718 B1 -ho-gelb-111113



IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Materialbereitstellungsliste

Fachkraft fur Metalltechnik
Zerspanungstechnik

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 Rohmale, die in der Priifung noch veréndert
werden. Fur die Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt q.
Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (=3 ® ).

Halbzeuge, die jeder Priifling mitzubringen hat:

1 Flachstahl 00 X 00 x 00 EN 10278
2 Flachstahl 00 X 00 x 00 EN 10278
1 Rundstahl Rd 00 x 00 EN 10278

Normteile, die jeder Priifling mitzubringen hat:

4 Zylinderschraube MO X 00 ISO 1207

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

S235JR+C
S235JR+C

11SMn30+C

5.8

spannungsarm gegliht
spannungsarm gegliht

W14 0718 B1 -ho-gelb-111113




IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Bereitstellungsliste fur
den Prifungsbetrieb Zerspanungstechnik

Fachkraft fiir Metalltechnik

3.1
3.2
3.3
3.4

PO~

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir jeden Priifling vorhanden sein miissen:

1
1

R G G QI G

R G G QI G

Leit- und Zugspindeldrenmaschine (mindestens 150 mm Spitzenh&he) mit tUblichem Zubehoér oder
CNC-Drehmaschine mit Ublichem Zubehdr und Programmieranleitung
Zubehdr zur konventionellen und CNC-Drehmaschine
Dreibackenfutter (mit harten Backen,

mit weichen Backen fir @ 20 mm, durchgehend)
Bohrfutter 1 bis 13 mm
Satz Reduzierhllsen, passend zu der Drehmaschine
Mitlaufende Zentrierspitze
Frasmaschine zum Senkrechtfrasen mit Ublichem Zubehoér oder
CNC-Frasmaschine mit Gblichem Zubehor und Programmieranleitung
Zubehdr zur konventionellen und CNC-Frasmaschine
Kantentaster oder 3D-Taster
Maschinenschraubstock mit Parallelunterlagen
Kreide
Putztuch
Handfeger

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir 1 bis 3 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1
1
1
1
1

1

Arbeitsplatz mit Parallelschraubstock (100-150 mm Backenbreite mit Schutzbacken

oder geschliffenen Backen)

Anrei3platz

Zubehdr zum AnreiBen

HoéhenreiBer 200 mm (Noniusteilung mindestens 0,1 mm)

AnreiBwinkel

AnreiBprisma fir Wellendurchmesser @ 20-70 mm

AnreiBlack oder Vergleichbares

Saulen- oder Tischbohrmaschine mit einer Bohrleistung bis 16 mm Bohrerdurchmesser und
Reduzierhiilsen, Maschinenschraubstock mit Parallelunterlagen

Prifmittel, Werkzeuge und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1
1

1

Magnetstédnder mit Messuhr 0-10 mm
Schleifbock

Kuhlschmierstoff, Reinigungsmittel
Rundlaufprifgerét

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten W14 0718 C1 -ho-blau-251113



IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Beschreibung des Fertigungsauftrags Fachkraft fur Metalltechnik
Zerspanungstechnik

1 Allgemein

In der Abschlusspriifung haben Sie einen Fertigungsauftrag zu bearbeiten. Diese ist in eine Planungsphase,
eine Durchflihrungsphase und eine Qualitatskontrollphase gegliedert.

2 Vorgabezeit: 7,0 h

Richtzeit fur die Arbeitsphase ,,Planung” 0,5h
Richtzeit fur die Arbeitsphase ,,Durchfihrung” 6,0 h
Richtzeit fUr die Arbeitsphase ,,Qualitatskontrolle” 0,5h

3 Prifungsunterlagen, die jeder Priifling zusatzlich zum vorliegenden Blatt fiir den Fertigungsauftrag
benétigt:

— Arbeitsblatt ,,Planung“
— Zeichnungssatz (2 Blatt)
— Arbeitsblatt ,,Qualitdtskontrolle”

4 Kennzeichnung der Priifungsunterlagen

Tragen Sie in den Kopf sdmtlicher Prifungsunterlagen Ihren Vor- und Familiennamen und lhre Priflings-
nummer ein.

5 Beschreibung des Fertigungsauftrags

Herstellung des Drehteils und des Fréasteils

Werden die Teile auf einer CNC-Maschine gefertigt, sind die Programme vom Priifling betriebstblich unter
Bericksichtigung der bereitgestellten Betriebsmittel und Werkzeuge selbst zu erstellen.

Die Werkzeuge sind mit der vorhandenen Einrichtung zu vermessen.

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten W14 0718 P1 -ho-weiB-251113 -1-(2)



Planungsphase Richtzeit: 6;6-h 0,5 h
Arbeiten Sie sich in die Zeichnungen ein und erstellen Sie den Arbeitsplan auf dem Arbeitsblatt ,,Planung®.

Durchfiihrungsphase Richtzeit: 6,0 h

Sie haben die Aufgabe, das Drehteil und das Frasteil herzustellen.

Fertigen: — Herstellung der Einzelteile durch Spanen
— Kennzeichnung der Bauteile
— Gegebenenfalls nach Zeichnung fiigen

Qualitatskontrolle Richtzeit: 0,5 h

Uberpriifen Sie auf dem Arbeitsblatt ,,Qualitatskontrolle* Ihren Fertigungsauftrag. Beurteilen Sie, ob die vorge-
gebenen Merkmale erfillt sind. Dokumentieren Sie dabei Ihre Entscheidungsfindung in der Tabelle.

Abgabe der Unterlagen

Vergewissern Sie sich, dass alle Unterlagen, auch lhre eigenen Dokumenta"gionen, Skizzen und Notizen, mit
Ihrem Vor- und Familiennamen sowie lhrer Priflingsnummer versehen sind. Ubergeben Sie danach die Unter-
lagen zusammen mit der Baugruppe dem Prifungsausschuss.

-2-(2) W14 0718 P1 -ho-wei-251113
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Vor- und Familienname:

IH K Blatt 1 von 5

Abschlusspriifung Winter 2014/15 Prifingsnummer.

Planung Fachkraft fur Metalltechnik
Richtzeit: 30 min Zerspanungstechnik

Tragen Sie in den Kopf des Aufgabenblatts Ihren Vor- und Familiennamen und lhre Priflingsnummer ein.
Arbeiten Sie sich in die lhnen fir die Durchfiihrung des Fertigungsauftrags Uberreichten Unterlagen ein und Uber-
legen Sie sorgféltig, wie Sie bei der Herstellung des von Ihnen gewahlten Werkstlicks vorgehen wiirden.

Dann bearbeiten Sie die Aufgabe 1. Nennen Sie die Aufgabenldsung stichwortartig oder mit kurzen Satzen.

Punkteschlissel: 10 bis 0 Punkte

1 Notizen
des
Prifungs-

Zeichnung Blatt 2(2) ausschusses|
Pos.-Nr. 1/Pos.-Nr. 3 zur

Bewertung
Geben Sie zur Herstellung des Frésteils (Pos.-Nr. 1) oder Drehteils (Pos.-Nr. 3) die erforderlichen
Arbeitsgange in Fertigungsfolge sowie die erforderlichen Werkzeuge, Spannzeuge, Prufmittel und die
dazugehérigen technologischen Daten (Vorschub, Schnittgeschwindigkeit) an.
(Vorschub und Schnittgeschwindigkeit sind fur jedes Werkzeug nur einmal anzugeben.)

Kreuzen Sie an, welches Werkstiick Sie planen werden.  Drehteil |:| Frasteil |:|

Kreuzen Sie an, wie Sie das Werkstick fertigen werden. CNC |:| konventionell |:|

Aufgabenlésung:

Werkzeuge, Spannzeuge, Prifmittel,

Nr. | Arbeitsgange technologische Daten

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten W14 0718 P2 -ho-wei3-251113 -1-(2)



Werkzeuge, Spannzeuge, Prifmittel, Notizen

technologische Daten Priifungs-
ausschusses

zur
Bewertung

Nr. | Arbeitsgéange

Feld P1

Punkte

Ubertragen Sie das Ergebnis von Feld P1 in den Bewertungsbogen Blatt 4 von 5, Seite -1-(1).

-2-(2) W14 0718 P2 -ho-weiB-251113



IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Vor- und Familienname:

Praflingsnummer:

Qualitatskontrolle
Richtzeit: 30 min

Blatt 2 von 5

Fachkraft fur Metalltechnik
Zerspanungstechnik

Arbeitsanweisung:

ob die vorgegebenen Merkmale erflllt wurden. Ergadnzen Sie die Tabellen.

Uberpriifen Sie Ihre gefertigten Einzelteile auf MaB- bzw. Lehrenhaltigkeit. Beurteilen Sie,

Prifprotokoll Punkteschliissel: *10 oder 0 Punkte
Prifling PriJf'l\JA:ggs“aes:srciissses Nc(;;i;en
Lfd. Pos.- Prifungs-
. Nr. erkmale AbmaBe | IstmaBe M::flamal IstmaBe M::fﬁmal aussc;:Lrgses
ja | nein ja | nein | Bewertung
1 1 Lénge 0 +0,0
2 1 Nutenabstand 0 -0,0/-0,0
3 1 Nutbreite links 0 +0,0/4+0,0
4 1 Nutbreite waagrecht 0 +0,0/4+0,0
5 1 Nutbreite senkrecht 0 +0,0/+0,0
6 2 Breite Teil 1 0 +0,0/4+0,0
7 2 Breite Teil 2 0 +0,0/4+0,0
8 2 Tiefe Teil 1 0 +0,0/+0,0
9 3 Durchmesser 0 -0,0
10 3 Durchmesser 0 -0,0/-0,0
Zwischenergebnis:
Wird vom Priifungsausschuss ausgefullt. (max. 100 Punkte) Feld K1

* Der Prifling erhélt nur dann 10 Punkte, wenn

1. das Merkmal vorhanden ist bzw. gefertigt wurde,
2. seine IstmaBangabe und seine Beurteilung — Merkmal erfiillt — miteinander Ubereinstimmen und

3. die Beurteilung des Priflings mit der Beurteilung des Priifers Ubereinstimmt.
Ausnahme: Bei Merkmalen ohne IstmaBfeld des Priflings werden nur die Punkte 1. und 3. berlicksichtigt.

Ubertragen Sie das Ergebnis von Feld K1 in den Bewertungsbogen Blatt 5 von 5.

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten
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IHK

Abschlussprifung Winter 2014/15

Vor- und Familienname:

Blatt 3 von 5

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen Durchfiihrung

Fachkraft fiir Metalltechnik

Fertigungsauftrag Zerspanungstechnik
Notizen des Prifungsausschusses zur Bewertung
Lid. | Pos.- Punkteschlissel: ?0 bis 0 Plunkte
Nr. | Nr. Sichtkontrolle Funktions-| Sicht-
kontrolle | kontrolle

1 1 Werkstlck nach Zeichnung gefertigt

2 1 Oberflachenzustand der Nuten

3 1 Oberflachenzustand der Langlécher

4 1 Oberflachenzustand der Gewinde

5 1 Oberflachenzustand der restlichen Frésarbeit

6 2 Werkstlcke nach Zeichnung gefertigt

7 2 Oberflachenzustand der Aussparungen

8 2 Oberflachenzustand der Tiefen

9 3 Oberflachenzustand des @

10 3

11 3 Oberflachenzustand der Planflachen

12 1-3 | Fachgerecht entgratet und gekennzeichnet

Zwischenergebnis:
Feld D1 | Feld D2
© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten W14 0718 W2 -ho-rot-251113 -1-(2)


schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck


Notizen des Prifungsausschusses zur Bewertung

Lid. | Pos.- Punkteschlissel: 10 bis 0 Punkte
Nr. | Nr. MaBkontrolle AbmaBe | IstmaBe |FeinmaBe |GrobmaBe

1 Lange +0,3

2 Nutabstand -0,1/-0,2

3 Breite Nut bei MaBangabe

4 +0,2/+0,1

5 Tiefe Nut bei MaBangabe

6

7 Breite Langloch waagerecht

8

9

10 Lange Langloch senkrecht

11 Symmetrie Langloch zu A

12 0,1

13 Breite Aussparung

14

15 AbstandsmaB

16

17

18

19 Tiefenmal

20

21 Tiefe

22

23 AbstandsmafB Bohrung

24 Léange

25

26 Durchmesser

27 Lange

28 Breite

Ubertragen Sie die Zwischenergebnisse von Feld D1-D4
in den Bewertungsbogen Blatt 4 von 5, Seite -1-(1).

-2-(2)

Zwischenergebnis:

Feld D3 | Feld D4

W14 0718 W2 -ho-wei3-251113


schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck

schiebel-rolf
Rechteck


Vor- und Familienname:
I H K Blatt 4 von 5
. . Prafli :
Abschlusspriifung Winter 2014/15 ringsnummer
Bewertungsbogen Fachkraft fur Metalltechnik
Fertigungsauftrag Zerspanungstechnik
Lfd. . Gewich- Zwischen-
Nr. Planung Ergebnisfeld tungsfaktor | ergebnis
1 | Fertigungsauftrag planen Blatt 1 von 5 P1 10
Ergebnis der Planung:
(max. 100 Punkte)
Feld 1
Zwischen- Divisor Ergebnis Gewich- Punkte
Lfd. .. ergebnis- im 100- tungs-
Nr. Durchftihrung feld Punkte- faktor
schlussel
1 Funktionskontrolle Blatt 3 von 5 DA
2 | Sichtkontrolle Blatt 3 von 5 D2 1,2 0,2
3 | FeinmaBe Blatt 3 von 5 D3 1,4 0,5
4 | GrobmaBe Blatt 3 von 5 D4 1,4 0,3
Ergebnis der Durchfiihrung:
(max. 100 Punkte)
Feld 2
Zwischen- Divisor Ergebnis- | Gewich- Punkte
Lfd. Qualitatskontrolle ergebnis- feld tungs-
Nr. feld faktor
1 Prifprotokoll Blatt 2 von 5 K1 10 10
Ergebnis der Kontrolle:
(max. 100 Punkte)
Feld 3

Ubertragen Sie die Zwischenergebnisse von Feld 1-4 in den Bewertungsbogen Blatt 5 von 5, Seite 1.

Datum Prifungsausschuss

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten W14 0718 W4 -ho-rot-251113 -1-(1)



Vor- und Familienname:

IHK

Abschlusspriifung Winter 2014/15 Priflingsnummer:

Gesamtbewertungsbogen Fachkraft flir Metalltechnik

Zerspanungstechnik
Blatt 5 von 5

Berechnung des Ergebnisses des Fertigungsauftrags

Ergebnis- : .
Ltd. Handlungszyklen des Fertigungsauftrags tibertrag Gewichtungs- | Zwischen-
Nr. faktor ergebnis
Punkte
Feld 1
1 Planung 0,10
Feld 2
2 Durchfihrung 0,80
Feld 3
3 Qualitatskontrolle 0,10
Ergebnis
Fertigungsauftrag Summe
(max. 100 Punkte)
Datum . .
Bei manueller Berechnung des Ergebnisses der
Abschlusspriifung ist das Ergebnis auf die Riick-
seite dieses Blatts zu iibertragen.
Prifungsausschuss Diese Ergebnisse miissen unbedingt
auf ganze Zahlen gerundet in die
unten stehenden Felder libertragen
werden.
¢ Y ¢
KA PR-TER | IHK BNR Feld 1 Feld 2 Feld 3
99 9W1|4 0/7/18
1-3 4-6 7-8 9-12 13-15 16-18 19-21

max. 100  max. 100 max. 100

Die Ergebnisse bitte rechtsbiindig
und ohne Dezimalstelle eintragen!

© 2014, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten W14 0718 W1 -ho-rot-111113 -1-2)



Berechnung des Ergebnisses der Abschlusspriifung Winter 2014/15

Lfd Ergebnis- Gewichtunas- Zwischen-
" | Teile der Abschlussprtfung Ubertrag 9 ergebnis
Nr. faktor
Punkte Punkte
1 Fertigungsauftrag 0,6
2 | Schriftliche Aufgabenstellungen 0,4
Ergebnis der
Abschlusspriifung
(max. 100 Punkte) Summe
Fertigungsauftrag:

Ergebnisermittlung auf der Vorderseite dieses Blatts

Schriftliche Aufgabenstellungen:
Ergebnisermittlung auf dem grau-wei3en Markierungsbogen

Datum Prifungsausschuss

Dieser Ablochbeleg muss spatestens am
28.02.2015 bei der Industrie- und Handels-
kammer Region Stuttgart, Priifungsaufgaben-
und Lehrmittelentwicklungsstelle (PAL),
JéagerstraBe 30, 70174 Stuttgart, eingegangen
sein.

-2-(2) W14 0718 W1 -ho-rot-111113
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