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Kennnummer

Name

Arbeitshinweis

Vor Beginn der Bearbeitung tUberprifen Sie die Materialien und

Normteile auf Vollstandigkeit und auf die Kennnummer.

Alle gefertigten Einzelteile werden vor dem Zusammenbau bzw. vor den
SchweiBarbeiten von den Juroren gemessen bzw. geprift und bewertet.

Sicherheitsbestimmungen und Arbeitsschutzbestimmungen in den

WIFI-Werkstatten

Hiermit bestatige ich:

dass ich Uber alle relevanten Sicherheitsvorschriften und Bestimmungen
zum Schutz von Menschen auf Maschinen und mit Materialien
unterwiesen wurde

dass alle vorgetragenen und ausgehandigten Unfallverhitungs- und
ArbeitsschutzmalRnahmen verstanden und eingehalten werden

dass ich nur den mir zugewiesenen Arbeitsplatz/Maschine/
Schweilgerat/Werkzeug/Materialien in der von der Prifungsaufsicht
vorgeschriebenen Weise verwende

dass ich die Sicherheitsbestimmungen und Arbeitsschutzbestimmungen
in den WIFI-Werkstatten verstanden habe.

Datum 09.10.2015 Unterschrift
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L | 1 |Flachkopfschraube M&xk DIN922
3 | 1 |Gleittfeil 1.0036+C 50x12x38
2 | 1 |Spindel 1.0718 245x100
1| 1 |Grundkorper 11730 50x50x 74 Meusburg
Pos|Stk Benennung Material Norm Rohmaf3e |Bemerkung
m&_mndidaf: BLWB - Maschinenbautechnik
Kennnummer: Projekf:  Positioniervorrichtung
Baufteil:
Datum Name Baugruppe:
Gezeichnet 23.04.2015
pllgemeinfoleranz 150 2768- Projektion | MaBstab | Position: Werkstoff: Blatt
Werkstickkanten ISO 13715
Igsfrl;]ﬂjrfdheLnaE;ToEEaEzOE]IN ISO_1101 E_@ 1:1 Stick: 1 Rohmap3: /4

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\MBT\Positionsteil\Positioniervorrichtung.dwg
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XXX=Kennnummer und Punzierung

mm P |kandidat: BLWB - Maschinenbautechnik
MWIRTSCHAFTSKAMMER TIROL
Kennnummer: Projekt:  Positioniervorrichtung
Bauteil: Grundkorper
Datum Name Bau ru e:
Gezeichnet 23.04.2015 grupp
Allgemeintol 1SO 2768- mH o —
Wegﬁgfazki:;fa:; 150 13915 m Projektion MaBstab | Position: 1 Werkstoff: 1.1730 Blatt
Oberflichen DIN ISO 1302 : R ‘
|Form und Lagetoleranz DIN 1SO 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 RohmaB:  50x50x74 2/4

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\MBT\Positionsteil\Grundkérper.dwg




Ubersetzungstafel
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XXX=Kennnummer und Punzierung

mm P |kandidat: BLWB MT - Maschinenbaufechnik
MWIRTSCHAFTSKAMMER TIROL
Kennnummer: Projekt:  Positioniervorrichtung
Bauteil:  Spindel
Datum Name Bau ru e:
Gezeichnet 21.04.2015 grupp
Allgemeintol 1SO 2768- mH o —
wegﬁrsnfﬂki:;fa:; 150 13915 m Projektion MaBstab | Position: 2 Werkstoff: 1.0718 Blatt
Oberflichen DIN ISO 1302 : R .
IFofr; fncdeLnaqeroleranz DIN IS0 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 RohmaB3:  #45x100 3/4

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\MBT\Positionsteil\Spindel.dwg
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XXX=Kennnummer und Punzierung

Kandidat: BLWB MT - Maschinenbautechnik
MWIRTSCHAFTSKAMMER TIROL

Kennnummer: Projekt:  Positioniervorrichtung

Bauteil: Gleitteil
Datum Name Bau ru e:

Gezeichnet 23.04.2015 |MG grupp
Allgemeintol 1SO 2768- mH o —
Wegﬁgfazki:;fa:; 150 13915 m Projektion MaBstab | Position: 3 Werkstoff: 1.0036+C Blatt
Oberflichen DIN ISO 1302 : R .
|Fofr:1 fncdeLnaqeroleranz DIN IS0 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 RohmaB:  50x12x38 L7k

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\MBT\Positionsteil\Gleit teil.dwg




Allgemeintoleranzen fiir Langen- und

vgl. DIN ISO 2768-1 (1991-06)

WinkelmaRe
Langenmafe
Toleranz- Grenzabmale in mm fur Nennmalbereiche
klasse 05bic3 | Uberd [ Uber6 | wber30 [uber 120 [ uber 400 [ uber 1000 | uber 2000
2 : bis 6 bis 30 bis 120 bis 400 | bis 1000 | bis 2000 | bis 4000
f (fein) + 0,05 + 0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5
m (mittel) +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +08 +12 +2
c (grob) +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 12 +2 £3 +
v (sehr grob) - +0,5 3l +1,5 25 +4 +6 +8
Radien und Fasen WinkelmaRe
Toleranzs Grenzabmafe in mm fir | Grenzabmale in Grad und Minuten fiir Nennmafbereiche
rinsse NennmafRbereiche (ktirzerer Winkelschenkel)
. tber 3 . . (ilber 10 | Gber 50 | Gber 120 | .
0,5 bis 3 bis 6 tber 6 bis 10 bis 50 bis 120 bis 400 (iber 400
f (fein
( ,) +0,2 +05 +1 £92 +0°30 | £0°20 +0°10' +0°5
m (mittel)
c (grob +1° 30' C g b +0° 30 £0°15 +0°10°
(grob) £04 | £10 | %2 - : e
v (sehr grob) +3 +2° +1° +0° 30 +0°20
Aligemeintoleranzen fiir Form und Lage R
Toleranzen in mm fiir
Geradheit und Ebenheit Rechtwinkligkeit Symmetrie Lauf
Nennmalbereiche in Nennmafbereiche in
Nennmalbereiche in mm mm (kiirzerer mm (kiirzeres
Toleranzklasse Winkelschenkel) Formelement)
Uiber | Gber | Uber | Gber | Gber tiber | Gber | Uber Uber | Gber | Gber
bis| 10 | 30 | 100 | 300 | 1000 | bis | 100 | 300 | 1000 | bis | 100 | 300 | 1000
10 | bis | bis | bis | bis bis [100| bis | bis bis |100| bis | bis bis
30 | 100 | 300 | 1000 | 3000 300 | 1000 | 3000 300 | 1000 | 3000
H 0,02/1005(01(02| 03|04 |02|03]| 04| 05 0,5 0,1
K 0051011020406 |08 |04)06 | 08 1 0.6 0,8 1 0,2
L 010/ 02| 04 |08 ] 1,2 16 |06 1 1.5 2 0,6| 1 1,5 2 0,5
Gewindefreistiche fiir Metrische 1ISO-Gewinde vgl. DIN 76-1 (2004-06)
- Stei- ISO-
?:: r;\gz\:én:;m B gung? Regel- AuBengewinde Innengewinde
gewinde Form A% | Form B3 Form C? | Form D¥
i d, a|g|a| g G| @ |a| 9
(/—\z E d i h‘lga min. |[max. | min. max. I-Id193 min. |max.| min. [max.
[ | b s 0,2 - 01 |d-03 | 045 07 [025(05|d+01 | 08| 12|05/ 09
[ |- 0,25 M1 0,12 |d-0,4 | 055 0,9 (0,25 | 0,6 | d+0,1 | 1 14086 |1
03 - 0,16 |d-05 | 06 | 1,056{03 | 0,75/ d+0,1 | 1,2| 16| 0,75| 1,25
‘ 0,35 M1,6 | 016 |d-06 | 07 | 1.2 |04 |09 [d+02 | 14| 19|09 | 1.4
- 0,4 M2 02 [d-o07 08| 1405 [1 [d+02]| 16| 22[1 |16
g 0,45 M2,5 02 |d-07 |1 16105 | 11 [d+02 | 18] 24|11 |17
-l 05 M3 02 |d-08 1117505 | 1,25/d+03 | 2 | 27] 1,25 2
Z
g4 S 0,6 - 04 |d-1 1,2|121/086 [15|d+03 | 24| 33|15 24
L R 0,7 M4 04 |d-11 |15 | 245/08 | 1,75|d+03 | 28| 38| 1,75( 2,75
Vi 0,75 - 04 |d-12|16[26]09 |19 |d+03| 3 | 4 [19]29
o - 0,8 M5 04 |d-13 (17128109 |2 |d+03 ]| 32| 42|2 |3
] oY 1 M6 06 |d-16|21[35]|11 |25 |d+05]| 4 | 52|25 |37
1.25 M8 06 |d-2 |27 44|15 |32|d+05]| 5 | 67|32 49
| —_— 15 M10 08 |d-23 (325218 |38 |d+05| 6 | 78| 38|56
nnsngavwin 175 | M12 1 d-26 39|61 |21 |43 |d+0o5| 7 | 91| 43|64
Form C und Form D 2 Me | 1 |d-3 |45|7 |25 |5 |d+05]| 8 |103|5 [73
25 M20 1,2 |d-36|56|87(32 |63 |d+05|10 [13 | 63|93
3 M24 1,6 |d-44 |67 (105 |37 |75 |d+05 |12 [152]| 75 |10,7
35 M30 16 |d-5 | 77112 (47 |9 |d+05 |14 |17,7]9 |127
4 M36 2 d-57 |9 [14 |5 [10 [d+05 |16 |20 [10 |14
45 M42 2 d-6,4 [105 |16 |55 [11 |[d+05 |18 |23 [11 |16
5 M48 25 |d-7 [115 [175 |65 |125 |d+05 |20 |26 (125 [185
55 M56 32 |d-7,7 [125 [19 |75 |14 |d+05 |22 |28 (14 |20
6 M64 32 |d-83 (14 21 8 15 d+05 |24 |30 |15 |21
== DIN 76-C: Gewindefreistich Form C
" Fiir Feingewinde sind die Mafe des Gewindefreistichs nach der Steigung P zu
wahlen.
21 Regelfall; gilt immer dann, wenn keine anderen Angaben gemacht sind.
31 Nur fiir Falle, bei denen ein kurzer Gewindefreistich erforderlich ist.
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Metalltechnik- Maschinenbautechnik

Multiple Choice Test

Kennnummer

Name

1.Metalltechnik
2.Fachkunde

Fur jede Frage stehen drei Antworten zur Auswahl.

Die entsprechenden Antworten sind anzukreuzen.
Es ist jeweils nur eine Antwort richtig.

Fur jede richtig angekreuzte Antwort wird 1 Punkt vergeben.
Bei mehr als einem Kreuz gilt die Antwort als falsch.

Erreichte Punkte

Seite 1




Metalltechnik

WIRTSCHAFTSKAMMER OSTERREICH

1.1 Welche Aussage uber die Unfallverhiitung ist richtig?

a. [ Gasflaschen duirfen nicht mit aufgeschraubter Schutzkappe transportiert
werden.

b. O Nur an hydraulischen Pressen darf ohne Schutzvorrichtung gearbeitet werden.

c. [ An Maschinen und bewegten Teilen muss eng anliegende Kleidung getragen
werden.

1.2 Was versteht man unter Toleranz?

a. O das obere Abmalf.
b. [ den Messbereich zwischen dem Kleinst- und dem GroRtmafR.
c. 0O das untere Abmal3.

1.3 Was ist eine Legierung?

a. [ eine in einem Schmelzprozess gewonnene Mischung zweier oder
mehrerer Metalle.

b. [ eine Verbindung von zwei Metallen durch einen Kleber.
c. Ueine Verbindung von zwei Werkstoffen mittels Elektrodenschweil3en.

1.4 Wie hoch ist der Kohlenstoffgehalt unlegierter
Werkzeugstahle?

a. 00,2%-0,65%
b. 00,6 %-1,5%
c. 00,06 %-0,2

1.5 Welcher Stoff dient bei Hartmetall als Bindemittel?

a. O Wolfram
b. O Molybdan
c. O Kobalt

Seite 2



- Metalltechnik

WIRTSCHAFTSKAMMER OSTERREICH

1.6 In welchen drei Stufen geht das Harten vor sich?

a. [ erwarmen, halten auf Hartetemperatur und abschrecken.
b. [ erhitzen, langsam abkuhlen, schnell abkihlen.
c. O erwarmen, abschrecken, ausglihen.

1.7 Welcher der nachstehend aufgefiihrten Werkstoffe ist ein
Vergutungsstahl?

a. O S235JR
b. O C45E
c. O X5 1810CrNi

1.8 Wodurch konnen die durch das Biegen entstandenen
Spannungen im Werkstuick beseitigt werden?

a. O durch Erwarmen des Werkstiickes auf 200° C und Abschrecken im
Wasser.

b. [ durch mehrmaliges hin und her biegen der Biegestelle.
c. 0 durch Gluhen des Werkstuckes.

1.9 Wie werden Bleche ihrer Dicke nach unterteilt?

a. O Dickes, mittleres und diinnes Blech.
b. O Feinblech, Mittelblech und dickes Blech.
c. O Feinst-, Fein-, Mittel- und Grobblech.

1.10Welche Aussage liber die Eigenschaften von Kupfer ist richtig?

a. [ es ist hart und sprode.
b. O es ist nicht dehnbar.
c. O esist weich und zah.

Seite 3
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WIRTSCHAFTSKAMMER OSTERREICH

2.1 Wozu dienen EndmaRe?

a. [ Messgerat zum Kontrollieren der Werkstiickenden.

b. O Zum Einstellen und Prifen von Messgeraten, sowie zum indirekten
Messen.

c. 0 Endmalie sind die Malde, die das Werkstlick am Ende seiner Fertigung
hat.

2.2 Gewinde konnen auf verschiedene Weise hergestellt werden.
Je nach Herstellungsverfahren wird dabei die Festigkeit des
Materials verandert. Bei welchem Verfahren wird dabei die
Festigkeit des Materials erhdht?

a. O Frasen.
b. O Walzen.
c. O Schneiden.

2.3 In welchem Fall wird ein Linksgewinde verwendet?

a. [ wenn sich ein Rechtsgewinde I6sen wiirde.
b. [ wenn es mehrgangig sein muss.
c. O wenn es als Bewegungsgewinde dienen soll.

2.4 Auf der Zeichnung steht die Angabe @71 H7.
Was erkennt man am Buchstabe H?

a. [ Die GroRe der Rauhtiefe.
b. [ Lage des Toleranzfeldes zum Istmal3.
c. [ Lage des Bohrungstoleranzfeldes zur Nulllinie.

2.5 Was besagt die Angabe Ra = 3,27

a. [ Angabe der Rockwellharte.
b. [ Angabe der Rundlaufgenauigkeit.
c. [ GroRter zulassiger Mittenrauhwert in um.

Seite 4
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2.6 Warum muss bei zwei Walzlagern ein Lager als Loslager
eingebaut werden?

a. 0 Warmeausdehnung der Welle.
b. [ Leichtere Montage.
c. [ Bessere Laufeigenschaften.

2.7 Woran kann bei den verschiedenen Arten von Zylinderstiften
erkannt werden, mit welcher ISO- Toleranz der
Nenndurchmesser gefertigt wurde?

a. [ an der Oberflachenglte der Stirnseiten.
b. O an der Form der Stirnseiten.
c. O an der Oberflachengute der Zylinderflachen.

2.8 Wie verandern sich die Winkel an der DrehmeiRelschneide,
wenn der DrehmeiBel tber Mitte eingespannt wird?

a. O der Freiwinkel wird groRer.
b. [ der Freiwinkel wird kleiner.
c. [ der Spanwinkel wird kleiner.

2.9 Welche drei Passungsarten unterscheidet man?

a. [ Grobanpassung, Spielpassung, Rundpassung.
b. O Ubergangspassung, Spielpassung, Rundpassung.
c. [ Spielpassung, Ubergangspassung, UbermaRpassung.

2.10 Wovon hangt der Steigungswinkel eines Gewindes ab?

a. [ vom Gewindeprofil.
b. O vom Drehsinn.
c. O vom Durchmesser und der Steigung.

Seite 5
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Bundeslehrlingswettbewerb Metalltechnik 2015

Maschinenbautechnik

Auswertung

Name

Kennnummer

Abgabezeit

Ergebnisse

Schriftlicher Test

MafR- und Sichtkontrolle

Gesamtpunktezahl

Metalltechnik

Datum

Erreichbare
Punktezahl

Erreichte
Punktezahl

Hinweis: Alle Einzelteile werde vor dem Zusammenbau gemessen und bewertet.

Unterschrift Jurymitglied:

Unterschrift Jurymitglied:

Unterschrift Jurymitglied:
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Bundeslehrlingswettbewerb Metalltechnik 2015
Maschinenbautechnik

Metalltechnik

Name
Kennnummer
Pos 1 Grundkorper Maf} Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl
Lange 72 10,3
Lange 57 +0,3
Lange 50 10,3
Hohe 45 +0,3
Bohrungsabstand ¢g12H7 34 +0,05
Hohe 20 -0,05
Nuttiefe 13 10,2
Nutbreite 26H7 +0,021
Symmetrie der Nut 26H7 0,05
Symmetrie der Bohrung ¢12H7 0,05
Fasen der Bohrung ¢12H7 1x45° 10,2
Fasen der Nut 1x45° 10,2
Fasen Steg 2x45° 10,2
Oberflachenqualitat Frasflachen Ral.6
Oberflachenqualitat Reibbohrung Ral.6
Kantenbruch 0,3
Summe der Punkte Pos 1
Pos 2 Spindel Maf} Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl
Lange 98 0,3
Lange 12 10,2
Lange 78 10,3
Lange 72,2 10,3
Lange 66,2 10,3
Lange 57 10,3
Einstichbreite 5 10,1
Einstichbreite 3,2 +0,1
Tiefe 15 10,2
Durchmesser 40 10,3
Durchmesser 32 -0,1
Durchmesser 25H7 +0,021
Durchmesser 20r6 | +0.023bis+0,034
Durchmesser 12f7 | -0,016bis-0,034
Durchmesser 9 10,2
Durchmesser 9,5 10,2
Fasen 1x45° 10,2
Gewinde (nach Lehre und Durchmesser) [ M12x1,5 | -0,032bis-0,268
Gewindefreistich Ausfiihrung
Kantenbruch 0,3
Oberflachenqualitat Drehflachen Ral.6

Summe der Punkte Pos 2




mmm o Bundeslehrlingswettbewerb Metalltechnik 2015
_— Maschinenbautechnik

WIRTSCHAFTSKAMMER OSTERREICH Metalltechnik
Name

Kennnummer

Pos 3 Gleitteil Maf} Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte

Punktezahl | Punktezahl

Hohe 37 10,3

Breite 26 -0,1

Stufe 12 +0,2

Stufe 12 +0,2

Fasen 0,5x45° 10,2

Fasen 2x45° 10,2

Radien R5 10,5

Oberflachenqualitat Feilflachen

Summe der Punkte Pos 3

Erreichbare Erreichte

Funktion und Gesamteindruck Bemerkungen
Punktezahl | Punktezahl

Mechanische Funktion, Gesamteindruck |Vollstandiger Zusammenbau nach
Zeichnung. Die Langsbewegung
vom Gleitteil ist durch Drehen der
Spindel Uber die gesamte Lange
leichtgangig moglich.

Summe




