Projektarbeiten Teil 4 Aufgabenbeschreibung

1.12 Aufgabenbeschreibung

Bei den vier Projektarbeiten sollen die Auszubildenden samtliche Fertigungs-
teile der Projekte selbststéndig fertigen.

Dazu sind die in der Ubersicht 1.11 genannten Fertigungsverfahren erforderlich.
Die Fertigungsteile werden dann mittels Schrauben, Muttern, Stiften usw. mon-
tiert.

Fur die Herstellung des Arbeitsauftrages stehen dem Auszubildenden jeweils
ein kompletter Zeichnungssatz zur Verfligung.

Nach dem Herstellen der Fertigungsteile muss noch eine Sicht-und MaBkontrolle
durchgefihrt werden.

Diese Ergebnisse werden vom Auszubildenden selbst und vom Ausbilder in
den entsprechenden Kontroll- und Bewertungsbogen eingetragen.

Nach der Fertigstellung aller Fertigungsteile erfolgt der Zusammenbau (Monta-
ge) der mechanischen Baugruppe nach der Gesamtzeichnung und der Stick-
liste. Dazu werden die in der Stlickliste aufgefiihrten Normteile, wie Schrauben,
Muttern, Stifte... verwendet.

Nach der Montage erfolgt die Funktionskontrolle der Baugruppe. Das Ergebnis
der Funktionskontrolle wird wieder vom Auszubildenden selbst und vom Aus-
bilder in den Kontroll- und Bewertungsbogen ,,Funktionskontrolle® eingetragen.
Bei der Herstellung der Fertigungsteile gehen Sie wie folgt vor:

Informieren Sie sich anhand des jeweiligen Zeichnungssatzes liber

die anzufertigenden Fertigungsteile.

Die jeweiligen Teil-Zeichnungen geben lhnen Auskunft liber die ge-

nauen MaBe und Toleranzen der zu fertigenden Einzelteile.

Bearbeiten Sie die Leitfragen zu diesem Projekt. Notwendige Fach-
informationen erhalten Sie in den angegebenen Ausbildungsmedien

(Qualifikationsbausteinen).

Erstellen Sie fiir das zu fertigende Werkstiick einen Arbeitsplan. Uber-
legen Sie sich, welche Fertigungsverfahren und welche Werkzeuge
Sie bei der Herstellung der Werkstiicke anwenden wollen. Sprechen

Sie lhren Arbeitsplan anschlieBend mit lhrem Ausbilder durch.
Fertigen Sie die Werkstiicke gemas lhrem Arbeitsplan.

Dokumentieren Sie die durchgefiihrten Tatigkeiten. Uberpriifen Sie da-
bei, ob Sie von lhrem Arbeitsplan abweichen mussten und ob die von
lhnen eingeplante Bearbeitungszeit realistisch war. Welche Dinge kén-

nen Sie beim nachsten Mal besser machen?

Kontrollieren und bewerten Sie die von lhnen hergestellten Werkstii-

cke mit Hilfe der Kontroll- und Bewertungsbdgen.
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Abweichungen fur MaBe ohne Toleranzangabe nach ISO 2768-grob
11 1 Tragestange Rd 16x432 EN 10278 11SMn30+C
10 1 Schlosswinkel Bl 2x20x45 EN 10131 DCO4AmM
Pos. |Menge Benennung Halbzeug Werkstoff
1 2 3 4 5
Datum Name Benennung MaBstab
Bearb. | 27.3.03 | D.Wahl 11
Gepr. 1.4.03 )
eor fasfe | \Nerkzeugkasten
Blatt:
10
v. 10 BL.
Zust. Anderung Datum |Name




Projektarbeiten Teil 4

Kontroll- und Bewertungsblatt

Kontroll- und Bewertungsblatt

Projekt: Werkzeugkasten

Name:

Prifnummer:

Ausbildungsberuf:

Datum:

Funktions- und Sichtkontrolle

Kontrollkriterium gepruft vom:

t =z - i
12.5 8 Kontrollkriterium b;;“du:rf; on Bewertung‘::rb”d::gebms
= o Selbstkontrolle| Selbstkontrolle
Punkte Punkte Punkte
1-16| Werkzeugkasten nach Zeichnung fachgerecht montiert
1-16| Gesamtfunktion: Behélter lassen sich einwandfrei
bewegen
3 |5, 6| Klappen lassen sich einwandfrei 6ffnen
4 |7,8,9| Verbindungsstreben bewegen sich einwandfrei
5 |7,8,9| Verbindungsstreben fachgerecht vernietet
6 | 11 | Tragestange mit Hutmuttern (Pos. 13) u. Scheibe (Pos.12)
fachgerecht montiert

7 1 | Fachgerechte Ausfihrung der Biegearbeit
8 | 2 | Fachgerechte Ausfuhrung der Biegearbeit
9 |1, 3| Fachgerechtes Zusammenfiigen der beiden Teile
10 | 2, 4 | Fachgerechtes Zusammenfligen der beiden Teile
11 | 5 | Fachgerechte Ausflhrung der Biegearbeit
12 | 6 | Fachgerechte Ausflihrung der Biegearbeit
13 |7,8,9| Sauberkeit der Radien R8
14 | 10 | Sauberkeit des Radius R10
15 | 11 | Sauberkeit der Dreharbeit und des Gewindes M4
16 |1-11| Teile fachgerecht entgratet

Bewertung der Funktions- und Sichtkontrolle (10-9-7-5-0)

Gesamtpunkte X 10,0

Ergebnis der Funktions- und Sichtkontrolle: Anzahl der gepriiften Positionen Punkte
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Erstellen Sie einen Arbeitsplan fiir die Herstellung des Einzelteils (Pos.-Nr. _5 )
Tragen Sie in richtiger Reihenfolge die Arbeitsschritte in den Arbeitsplan ein.

Priafmittel 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 Teil 4 Dokumentation

Dokumentation
Projekt: Schraubstock Name: Prifnummer:
Pos.-Nr. 1...18
Ausbildungsberuf: Datum:

1. Beschreiben Sie kurz lhre Vorgehensweise bei der Durchfiihrung
dieses Teilprojekts.

2. Welche neuen Erkenntnisse konnten Sie bei der Bearbeitung dieses
Teilprojekts gewinnen?

3. Was sollten Sie beim nédchsten Mal bei einer dhnlichen Aufgaben-
stellung besser machen?
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