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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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XXX=Kennnummer und Punzierung

Teile vor dem Zusammenbau und vor den
Schweif3arbeiten zur Vermessung abgeben.

] 112 -30x 8 ISO 2982

6 | 2 |[KM6 ANSI/AFBMA

5 | 1 |SKF 620%-27 DIN 625

L | 1 |Lagerwelle 1.0718 210x72

3 | 1 |Grundplatte 1.0036 150x152x15

2 | 1 |Lasche 1.0036 50x8x82

171 1 (U100 1.0036 DIN1026 100x50x121

Pos|Stk Benennung Material Norm Rohmaf3e |Bemerkung

3 [kandidat: BLWB - MT Fahrzeugbautechnik
Kennnummer: Projekf:  Lagerung
Bauteil:
Datum Name Baugruppe:

Gezeichnet | 15.06.2015 [MG
pllgemelntoleranz 189 2768- Projektion | MaBstab | Position: Werkstoff: Blatt
Egrer;ﬂuénc;eLnaEel?ollz?afzoglm IS0 1101 E_@ 1:2 Stiick: Rohma: 1/5

EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstatten\Bildungsabteilung\BLWB\FZBT\Lagerung.dwg




Teile vor dem Zusammenbau und vor den
Schwei3arbeiten zur Vermessung abgeben.
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XXX=Kennnummer und Punzierung

mm * Kandidat:

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL

BLWB MT - Fahrzeugbautechnik

Kennnummer: Projekf:  Lagerung
Bauteil: U Profil
Datum Name Bau ruppe:
Gezeichnet 11.05.2015 MG griipp
Allgemeintol 1SO 2768- mH o .
weeﬁrsnfﬂki:;f:; 150 13915 m Projektion MaBstab | Position: 1 Werkstoff: 1.0036 Blatt
Oberflichen DIN 1SO 1302 . T .
[Form und Lagetoleranz DIN IS0 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 RohmaB: U 100x50x121 | 2/5

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\FZBT\DIN1026 - U 100 - 120.dwg




Teile vor dem Zusammenbau und vor den
Schweil3arbeiten zur Vermessung abgeben.
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[15]

mm *Kandidah BLWB MT - Fahrzeugbautechnik

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROL

Kennnummer: Projekf:  Lagerung
Bauteil:  Grundplatte
Datum Name Bauaruppe:
Gezeichnet | 11.05.2015 |MG Jriep
All intol ISO 2768- mH . . o
Werket itk haria 160 13318 Projektion MaBstab | Position: 3 Werkstoff: 1.0036 Blatt
Oberflachen DIN ISO 1302 . iiclk- .
[Form und Lagetoleranz DIN IS0 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 Rohmaf3:  150x15x152 3/5

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\FZBT\Grundplatte.dwg




Ubersetzungstafel

Teile vor dem Zusammenbau und vor den Passmal3 | Hochstmal3 |Mindestmal3
SchweiBarbeiten zur Vermessung abgeben. 235h? 35,000 34,975
1X45°

1X45° 1XL45°
Gewindefreistich DIN 76-1
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XXX=Kennnummer und Punzierung
mm * Kandidat: BLWB MT-Fahrzeugbautechnik

WIRTSCHAFTSKAMMER TIROI]

Kennnummer: Projekf:  Lagerung
Bauteil: Lagerwelle
Datum Name Bau ru e:
Gezeichnet 08.05.2015 MG griipp
All intol ISO 2768- mH , . L.
wegﬁrsnfﬂki:;fa:; 150 13915 m Projektion MaBstab | Position: & Werkstoff: 1.0718 Blatt
Oberflachen DIN ISO 1302 . Dele. .
|Form und Lagetoleranz DIN 1SO 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 RohmaB:  &70x72 L/5

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\FZBT\Lagerwelle.dwg




Ubersetzungstafel
Teile vor dem Zusammenbau und vor den Passmal3 | Hochstmal |Mindestmal3
SchweiBarbeiten zur Vermessung abgeben. g12H7? 12,018 12,000
@12 H7
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XXX=Kennnummer und Punzierung
mm M [Kandidar: BLWB MT-Fahrzeugbautechnik
Kennnummer: Projekf:  Lagerung
Bauteil:  Lasche
Datum Name Baugruppe:
Gezeichnet | 08.05.2015 [MG
o Jemeinteleranz B9 2168~ mH Projektion | MaBstab [ Position: 2 Werkstoff: 1.0036 Blatt
ngr;ﬂj;dheLnaEe";lollisagoém IS0 1101 E_@ 1:1 Stick: 1 Rohmaf3:  50x8x82 5/5

|EDV Nummer: F:\01-Metallwerkstitten\Bildungsabteilung\BLWB\FZBT\Lasche.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

Bundeslehrlingswettbewerb
Metalltechnik- Fahrzeugbautechnik

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
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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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2.1 Womit werden die Begriffe ABS und EBS in Verbindung
gebracht?

a. [ Bremssystem
b. 0O Hydrauliksystem
c. O Fahrzeugelektrik

2.2 Wie kann die Felgenzentrierung erfolgen?

a. 0 Einmessen der Zentrierung
b. O Schraubenzentrierung
c. [ Bolzenzentrierung

2.3 Welche Federungsart wird bei Nutzfahrzeugen nicht
verwendet?

a. O Magnetfederung
b. O Blattfederung
c. O Luftfederung

2.4 Zu welcher Gruppe der Ventile gehort das
,Drosselruckschlagventil“?

a. [ Sperrventile
b. [ Stromventile
c. [0 Wegeventile

2.5 Was muss bei SchweiBarbeiten am Fahrzeug gemacht werden?

a. [ Bremsanlage drucklos machen
b. [ Batterie abklemmen
c. O Treibstofftank demontieren

Seite 4
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2.6 Welchen Pol muss man beim Ausbau einer Batterie als erstes
abklemmen?

a. [ Minuspol
b. O Pluspol
c. [ Beide Pole gleichzeitig

2.7 Wie groB ist die Spannung der elektrischen Anlage beim LKW?

a. 24 Volt
b. 12 Volt
c. 18 Volt

2.8 Welche der folgenden Pumpen ist eine Hydraulikpumpe?

a. [ Zahnradpumpe
b. O Flugelzellenpumpe
c. O Nietfligelpumpe

2.9 Worauf muss beim Anziehen der Schrauben eines
Hilfsrahmens besonders geachtet werden?

a. O Verwenden von Sicherheitsmuttern
b. O Mit dem richtigen Drehmoment anziehen
c. O Verwenden von Sicherheitsscheiben

2.10 Welcher Fehler kann beim Einbau von Hydraulikschlauchen
passieren?

a. [ Zu kleiner Biegeradius
b. O Schlauchlange tber 2 Meter
c. [ Zu groRer Biegeradius

Seite 5



mmm- Bundeslehrlingswettbewerb Metalltechnik 2015
I Fahrzeugbautechnik

WIRTSCHAFTSKAMMER GSTERREICH Metalltechnik

Auswertung
Name Datum
Kennnummer
Abgabezeit
Ergebnisse Erreichbare Erreichte
: Punktezahl | Punktezahl

Schriftlicher Test

MafR- und Sichtkontrolle

Gesamtpunktezahl

Hinweis: Alle Einzelteile werden vor dem Zusammenbau bzw. vor den SchweiBarbeiten gemessen.

Unterschrift Jurymitglied:

Unterschrift Jurymitglied:

Unterschrift Jurymitglied:
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WIRTSCHAFTSKAMMER OSTERREICH

Bundeslehrlingswettbewerb Metalltechnik 2015
Fahrzeugbautechnik

Metalltechnik

Name

Kennnummer

Pos 1 U-Profil Maf} Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl

Lange 120 +0,5

Abstand der Nut 15 10,2

Nutbreite 8 +0,2

Nutldnge 50 +0,2

Symmetrie der Nut 0,5

Kantenbruch 0,5x45° 10,2

Sauberkeit, Beschadigung

Summe der Punkte Pos 1

Pos 2 Lasche Maf Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl

Lange 80 10,3

Abstand der Bohrung 12H7 15 10,2

Symmetrie der Bohrung 12H7 0,5

Radien R3 10,2

Kantenbruch 0,3x45° 10,2

Sauberkeit, Beschadigung

Summe der Punkte Pos 2

Pos 3 Grundplatte MaR Toleranz lstmak Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl

Lange 150 10,2

Abstand der Bohrung 30 50 10,3

Symmetrie der Bohrung 30 0,5

Radien R5 10,5

Kantenbruch der Bohrung 30 0,5

Sauberkeit, Beschadigung

Fasen 1x45° 10,2

Fase der Bohrung 30 2x45° 10,2

Summe der Punkte Pos 3
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Bundeslehrlingswettbewerb Metalltechnik 2015

Metalltechnik

Name

Kennnummer

Pos 4 Lagerwelle Maf} Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl

Lange 69 10,3

Lange 49 +0,1

Lange 34 10,3

Lange 18 10,2

Nutldnge 17 10,2

Lange 15 10,2

Durchmesser 60 10,3

Durchmesser 30 -0,1

Durchmesser 52 +0,05

Durchmesser 35h7 -0,025

Gewinde nach Lehre und Durchmesser | M30x1,5| -0,032bis-0,268

Fase 2x45°

Fasen 1x45°

Ausfiihrung Gewindefreistich

Ausfiihrung der Oberflachen gedreht

Ausfiihrung der Oberflachen gefrast

Kantenbruch der Nut

Sauberkeit, Beschddigung

Summe der Punkte Pos 4

Ausfiihrung und MaR der Schweilnahte Maf Toleranz IstmaR Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl

U-Profil 135 GréRe a4

U-Profil 135 Ausfiihrung

Spritzer

Bolzen 135 Ausfiihrung

Lasche 141 GroRe a2

Lasche 141 Ausfiihrung

Summe der Punkte

Funktion und Gesamteindruck Bemerkungen Erreichbare Erreichte
Punktezahl | Punktezahl

Mechanische Funktion, Gesamteindruck |MaRgerechter, vollstandiger

Zusammenbau nach Zeichnung.
Summe




