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Erstellen Sie einen Arbeitsplan fir die Herstellung des Einzelteils (Pos.-Nr. )
Tragen Sie in richtiger Reihenfolge die Arbeitsschritte in den Arbeitsplan ein.

Prifmittel sind nur einmal anzugeben.

Lfd.-

N Arbeitsschritte

Bereitstellung:
Werkzeuge/Betriebs- und Arbeitsmittel

m/min

mm/U

geplante
Arbeitszeit

tatsachliche
Arbeitszeit

Qualitatskontrolle
Bereitstellung (Prifmittel):
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Projektarbeiten Band 2

Kontroll- und Bewertungsblatt

1.13 Kontroll- und Bewertungsblatt

Projekt: Name: Prifnummer:
Ausbildungsberuf: Datum:
MaBkontrolle
Kontrollkriterium geprift vom:

o E - 1

z 5 Kontrolliertes MaB bzw. MaBkontrolle bi'loc\:esrfgen Bewert A:sbndzr oni

: o H H H = ewertung aer rgeonis
L kontrollierte Physikalische GréBe Ab- Ist- Selbstkontrolle Selbstkontrolle

maBe| maB Punkte Punkte Punkte

Bewertung der MaBkontrolle (10 oder 0)

Ergebnis der MaBkontrolle: Anzahl der gepriften Positionen

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG

Gesamtpunkte x 10,0

Punkte
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Ansicht ohne Pos 9 und 11 dargestellt

—
w

" 2 | Senkschraube ISO 2009-M5 x 6-5.8
10 2 | Blattfeder
9 2 | Abdeckung
8 1 Rastenscheibe hartgeldtef,
7 1 Hebel Komplettteil siehe BL 5
6 1 Scheibe
5 1 Raste
b 1 Raste
3 1 Griff
2 1 Rastenrad
1 1 Gehause
Pos. |Menge Benennung Sachnummer /Norm-Kurzbezeichnung Bemerkung
1 2 3 L 5
Oatum | Name Benennung Mafstab
Bearb. i ) 3 1:1
Gepr [0 03 [ o~ | Ratschenschlussel
Blatt
1
v. 6 BL.
Zust| Anderung {Datum [Name
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Bohrungen @5 mif
Pos 2 zusammen gebohrt und gerieben
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Allgemeintoleranzen nach ISO 2768-mittel '%l:lnr}‘(rl"aagse Abmafle
1 1 | Grundplatte ~FL100x10x100 EN 10278 S235JRG2C+C
Pos. |Menge Benennung Halbzeug Werkstoff
1 2 3 L 5
Datum | Name | Benennung Mafstab
Bearb ) 1:1
Gepr. [Dez 03 [ Jouue//- Hebelpresse
Blatt
2
v. 11 Bl
Zust| Anderung [Datum [Name




