Abschlussprifung Teil 2

Zerspanungsmechaniker/Drehmaschinen-Systeme

Betrieblicher Auftrag: Fertigung von 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

Name: Dreh

Vorname: Peter

Ausbildungsberuf: Zerspanungsmechaniker/Drehautomaten-Systeme
Prufnummer: 4711

Ausbildungsbetrieb: SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG, Postfach 1220,

76671 Graben-Neudorf
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Personliche Erklarung zum Betrieblichen Auftrag

Hiermit versichere ich, dass ich den Betrieblichen Auftrag:

Fertigung von 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

unter der Betreuung von XXXXXXXXXX

selbststandig durchgefuhrt und die vorliegenden praxisbezogenen Unterlagen selbststan-
dig zusammengestellt habe.

Dokumente, die ich nicht selbsténdig erstellt habe, sind von mir entsprechend gekenn-
zeichnet.

Graben-Neudorf, 13.4.07 Peter Dreh P. Dreh

Ort, Datum Prufungsteilnehmer Unterschrift

Ich bestétige die Richtigkeit der Angaben des Prufungsteilnehmers:

Graben-Neudorf, 13.4.7. H.-D. Geisr

Ort, Datum Ausbilder/Ausbildungsverantwortlicher
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Arbeits- und Zeitnachweis EURODRIVE
Auftrag: 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife
Lfd. Arbeitsgang Zeit beno- Anmerkung
Nr. tigt
1| Auftragsgespréch fihren und Gespréchsnotiz erstellen 15h
2| Skizze und Priifprotokoll erstellen 1,5h
3 | Werkzeug, Prifmittel und Material besorgen 2h | Wegeeten alsh kallet
4 | CNC-Programme schreiben 3h
5 | Maschinen reinigen und risten 1h xfnjgz'n”e v von Stalgeren 2
6 | Prototyp fertigen (Drehen in zwei Aufspannungen, Frésen mit Teilapparat)/ CLU bt
MaBhaltigkeit prifen
7 | Auftrag an WU vergeben (Nut) 0,5h
8 | Probelauf mit Abteilung Produkt-Training 15h
9 | 4 Schwungscheiben teilautomatisiert fertigen Lho [ e prlellafeer
10 | MaBhaltigkeit prifen/ Prifprotokolle ausfiillen 05h | Besmere Surflt racht e
11 | Maschingn reinigen 05N
12 | Fertige Teile dbergeben 0,5h
Gesamtzeit benétigt: 17 1
P. Dreh
Ausfiuhrender: Peter Dreh 12.04.2007
Datum Unterschrift
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Auftragsanweisung intern EURODRIVE

Auftrag: 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

Teilauftrag: Nut fertigen
Auftraggeber: Abt. Ausbildung Kostenstelle: 777889

Auftragnehmer: Werksunterhaltung Kostenstelle: 7778810

Beschreibung:

Mittelloch-Nut gemal beiliegender Zeichnung fertigen

Fertigstellung bis: 10.4.07

Datum Unterschrift
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Prifprotokoll

EURODRIVE

Auftrag: 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

Lfd. Bewertungsstelle Mindest - Hochst- | Ist-Mal3/ Anmer- | Zeichen
Nr. malfd malfd kung
1 |AuRenmaf 116,7 1173|1171 Dr
2 |Nute™ 5,958 5,988 | Lenre Dr
3 |Bohrung 19 7 19 19,021 | Grenzlehrdorn Dr
4 | Mittelsackloch Durchmesser 25 25,1 25,05 Dr
5 | Mittelsackloch Tiefe 49 51 4.95 Dr
6 |Bohrung rechts 8 ™ 8 8015 | Grenlehrdom Dr
7 | Bohrung links 81 8 8015 | Gremlehrdorn Dr
8 | Gewindetiefe (Sackloch) 24,8 252 249 Dr
9 | Starke d. Schwungscheibe 45,7 46,3 45,8 Dr
10 | Parallelitat 0 0,05 |8 Mesnrice e Uer/ Dr
11 | Allgemeine Sichtkontrolle Oberflache - - Ofve Beastadng
12
P. Dreh
Ausfuhrender: Peter Dreh 12.04.2007
Datum Unterschrift
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