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F�gen_ Vorbereitung TP_Satz 4.pdf


Bewertungsblatt Konstruktions- und Verbindungstechnik


   


Vorbereitung TP Satz 4  /  G 11069


Name:_______________  Vorname:_______________   


Allg. Masstoleranz SN EN 2768-1-c


Masse Soll Ist Punkte 


1  240 +/- 1.2 mm  Pos.11 zu 6 2 Pkt. pro richtiges Mass


2  210 +/- 1.2 mm   Pos. 9 zu 6 


3    50 +/- 0.8 mm  Pos. 9 zu 9


4    14 +/- 0.5 mm  Pos. 11 zu 11


5  215 +/- 1.2 mm  Pos. 1/5 zu 4


6  185 +/- 1.2 mm  Pos. 1/5 zu 4


7    20 +/- 0.5 mm  Pos. 4 1 Pkt. pro richtiges Mass


8    10 X 45°  Pos. 4


9    Mittigkeit Ø 17/27  Pos. 1/5


10    75 +/- 0.8 mm  Pos. 9


11    25 +/- 0.5 mm  Pos. 11


12    Mittigkeit  Pos. 9 zu Pos. 6


13    74 +/- 0.8 mm  Pos. 14 zu 13 max. 20 Pkt.


14    R 20   Pos. 9 Total Punkte


Mittigkeit Soll Ist Punkte max. 2 Pkt. pro Mittigkeit


1   Pos. 3 zu 4


2   Pos. 1 zu 5 + 1/5 zu 2


3   Pos. 11 zu 8/6 max. 8 Pkt.


4   Pos. 9 zu 6 Total Punkte


Winkel Soll Ist Punkte max. 2 Pkt. pro Winkel


1   Pos. 2 zu 3


2   Pos. 4 zu 3


3   Pos. 1 zu 2 max. 8 Pkt.


4   Pos. 6 Total Punkte







MAG - Schweissen Ordnungs Nr. 135


max. Pkt. / Pos. erreicht


Querschnitt 4 3 2 1 0


Einbrand 4 3 2 1 0 max. 12 Pkt.


Symetrie / Struktur 4 3 2 1 0 Total Punkte


E - Schweissen Ordnungs Nr. 111


max. Pkt. / Pos. erreicht


Querschnitt 4 3 2 1 0


Einbrand 4 3 2 1 0


Symetrie / Struktur 4 3 2 1 0 max. 15 Pkt.


PF Naht  Einbrand / Struktur 3 2 1 0 Total Punkte


Hartlöten Ordnungs Nr. 912


max. Pkt. / Pos. erreicht


Querschnitt Ringsum 1


Struktur / Wärme 1 max. 3 Pkt.


Sauberkeit 1 Total Punkte


Gasschmelzschweissen Ordnungs Nr. 311


max. Pkt. / Pos. erreicht


Querschnitt / Grösse 2 1 0 


Struktur / Einbrand 1 max. 5 Pkt.


Sauberkeit 2 1 0 Total Punkte


Brenn- oder Plasmaschneiden 


max. Pkt. / Pos. erreicht


Schnittwinkel 1


2 Stk. 60 X 45° 1 max. 3 Pkt.


Sauberkeit 1 Total Punkte


Funktion / Sauberkeit / Finish


max. Pkt. / Pos. erreicht


Funktion: Bolzen und Schraube montierbar 6 3 0 


Allgemeine Sauberkeit / Finish 6 5 4 3 2 1 0 max. 16 Pkt.


Schweissungen nach Zeichnung ausgeführt 4 3 1 0 Total Punkte


Total max. 90 Pkt.    Gesamtpunktzahl


    


  Note


90 - 86  Pkt. 6 49 - 41  Pkt. 3.5


85 - 77  Pkt. 5.5 40 - 32  Pkt. 3


76 - 68  Pkt. 5 31 - 23  Pkt. 2.5


67 - 59  Pkt. 4.5 22 - 14  Pkt. 2


                           58 - 50  Pkt. 4 13 - 05  Pkt. 1.5


04 - 00  Pkt. 1


     Notentabelle:







NOTENTABELLE BEI 70 PUNKTEN.pdf


NOTENTABELLE BEI 70 PUNKTEN 


 


 


70 – 67         6 


66 – 60        5.5 


59 – 53         5 


52 – 46        4.5 


45 – 39         4 


38 – 32        3.5 


31 – 25         3 


24 – 18        2.5 


17 – 11         2 


10 – 04        1.5 


03 – 00         1 


    







Trennen_ Vorbereitung TP_Satz 4.pdf


Bewertungsblatt Dreharbeiten 


   


Vorbereitung TP Satz 4  /  D 72031


Name:_______________  Vorname:_______________  


Soll-Mass Punkte max. Ist-Mass Pkt. erreicht


Welle Pos. 1 Längenmasse 150 +/- 0.2 mm 1


 66 +/- 0.2 mm 1


 36 +/- 0.15 mm 1


 69 +/- 0.15 mm 1


 45 +0.2/+0.1 mm 2


 15 +/- 0.1mm 1


  5 +/- 0.1 mm 2


 26.3 +0.2/0 mm 2


 1.3 H13 1


Durchmesser  Ø 30 +/- 0.2 mm 1


 Ø 18 +/- 0.1 mm 2


 Ø 23.9 h12 2


Sitze  Ø 32 f7 4


 Ø 25 -0.05/-0.1 mm 3


 Ø 20 +/-0.05 mm 3


Gewinde  Ø 19.96 - 19.63 mm 1


 Ø 16 +/- 0.1 mm 1


  6 +/- 0.1 mm 1


  2 X 45° 1


 Spiel 4 3 2 1 0


 Sauberkeit 4 3 2 1 0


Kanten  1 Stk. 3 X 45° 1


 2 Stk. 1 X 45° 1


Büchse Pos. 2 Längenmasse  49 -0.1/-0.3 mm 2


   7 +/- 0.1 mm 2


 25 +/- 0.1 mm 2


Durchmesser  Ø 25 H7 4


 Ø 32 +0.2/+0.1 mm 3


 Ø 53 +0.25/+0.15mm 3


Kanten  1 Stk. 3X45° 1


 2 Stk. 2X45° 2 1 0


 1 Stk. 1X45° 1


Allgemein Oberflächensauberkeit / Technische Fehler 5 4 3 2 1 0 


Oberflächenrauheit / Radien / Kanten Allg. 0.2 X 45°  4 3 2 1 0 


Total Punkte 70


Note      Notentabelle siehe Rückseite







Bewertungsblatt Mechanikerarbeiten 


   


Vorbereitung TP Satz 4  /  E 72070


Name:_______________  Vorname:_______________  


Soll-Mass Punkte max. Ist-Mass Pkt. erreicht


Position 1 Masse  75 +/- 0.15 mm 3


 14.7 +/- 0.1 mm 3


Sagen  20 +/-0.3 mm 1


 12 +/-0.3 mm 1


Längenmass Horizontal  2 Stk. 30 +/- 0.1 mm (M8)  2


 30 +/- 0.1 mm (Ø12H7) 1


Längenmass Vertikal  30 +/- 0.1 mm (Ø12H7) 1


 10 +/- 0.1 mm (M8)  1


 40 +/- 0.1 mm (M8) 1


Präzisionsbohrung  Ø 12H7 2


Gewinde  2 Stk. M 8 2 1 0


Radius  R 15 3 2 1 0


Anschrägung  10X45° 2 1 0


Position 2 Masse  25 +/- 0.1 mm 3


 14.8 0/- 0.2 mm 3


Längenmass Horizontal  8 +/- 0.1 mm (M6) 1


2 Stk.12.5 +/- 0.1 mm (Ø13.5/Ø8.5) 2 1 0 


 12.5 +/- 0.1 mm  (Ø12H7) 1


Längenmass Vertikal  40 +/- 0.1 mm (Ø13.5/Ø8.5) 1


Mittigkeit  Ø 12H7 1


 M6 1


 Ø13.5/Ø8.5 1


Tiefe Senkbohrung  2 Stk. 9 0/+0.5 mm 1


Präzisionsbohrung  Ø 12H7 2


Gewinde  M6 1


Allgemein Gefeilte Oberflächen / Ebenheit 10 - 0


Gefeilte Winkel 90° 8 - 0


Oberflächenbeschaffenheit / Technische Fehler 6 5 4 3 2 1 0


Kanten Allgemein 0.3 X 45 ° 3 2 1 0 


Bündigkeit / Gedreht montierbar 2 1 0 


Total Punkte 70


Note       Notentabelle siehe Rückseite






