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Variable Bereitstellungsliste fir Anlagenmechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb SchweiBtechnik

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsibliche Werkzeuge, Prif- und
Hilfsmittel verwendet werden.

Nur die angekreuzten Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel werden fiir die oben genannte Priifung zusatzlich
bendtigt!

l. Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. Aushalseisen DN 15 DN20 DN25 DN 32

O

Il.  Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

O 1. Holzstopfen flir Rohr(e) DN 15 DN20 DN25 DN 32

o 2 Rohrbiegestlck(e)

o 3 Formiergaseinrichtung

® 4 Biegehilfen sind, falls notwendig, je nach Ausfiihrung des Prufungsstticks vom Prifling

eigenstandig anzufertigen.

lll.  Prifmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:
O 1. je 1 Satz Radienschablonen R1-7 R15-25 (konkav, konvex)

IV. Werkzeuge und Hilfsmittel fiir die manuelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priiflinge
bereitgestellt werden miissen:

O 1. je 2 Maulschlissel SW10 SW13 SW16 SWi18 DIN 3110
O 2. je 2 Doppelmaulschlissel SW10 SW13 SW16 SWi18 DIN 3110
O 3. je 2 Doppelringschlissel SW10 SW13 Swi16 Swi18 DIN 838
O 4. je 1 Satz Gewindebohrer mit Windeisen M6 M8 M10 M12 DIN 352
O 5. je 1 Schneideisen mit Schneideisenhalter M6 M8 M10 M12
O 6. je 1 Schraubendreher fir Schrauben mit Schlitz A1,2 X8 A1,6 X 10 ISO 2380
V. Werkzeuge fiir die maschinelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt

werden miissen:
O 1. je 1 Spiralbohrer 11 mm @13mm @14 mm @18 mm DIN 6581

Die in diesem Heft aufgefiihrten Einzelteile sowie die Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel aus der Standard-
bereitstellungsliste werden zur Durchfiihrung dieses Arbeitsauftrags benétigt.

Das Heft ,Standardbereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb” fiir die Abschlusspriifung
Anlagenmechaniker/-in SchweiBtechnik Teil 2 kann unter www.ihk-pal.de heruntergeladen oder in Papier-
form bei der fiir den Ausbildungsbetrieb zustiandigen Industrie- und Handelskammer angefordert werden.

Der Prifling ist vom Ausbildenden dariliber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Vorschriften der
Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den
Unfallverhitungsvorschriften der DGUV, dann ist eine Teilnahme an der Priifung nicht zuléssig.

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen. Er wurde flr die Prifungs-
abwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungspriifungen entwickelt. Weder der Priifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fiir den freien
Wirtschaftsverkehr bestimmt.

Beispielhafte Hinweise auf bestimmte Produkte erfolgen ausschlieBlich zum Veranschaulichen der Produktanforderung beziehungsweise zum Verstandnis der jeweiligen
Prifungsaufgabe. Diese Hinweise haben keinen bindenden Produktcharakter.

Internet: www.ihk-pal.de
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Materialbereitstellung Anlagenmechaniker/-in
SchweiBer-Priifbescheinigungen nach DIN EN 287-1 | SchweiBtechnik
(DIN EN ISO 9606-1) oder DIN EN ISO 9606-2

Materialbereitstellung

Die Materialbereitstellung hat der Priifling gemaB der vorliegenden Zeichnung der Prifstation Blatt 1(1) innerhalb
der Vorbereitungszeit von 8 h, jedoch spétestens bis zum Tag der praktischen Prifung, selbststéndig vorzuneh-
men. Die auf Blatt 1(1) aufgefihrte Stickliste ist anschlieBend vom Priifling zu ergénzen. Die vom Prifling an-

gefertigten Halbzeuge und Normteile sowie die von ihm ergénzte Stlickliste einschlieBlich des Eintrags des Vor-
und Familiennamens und der Priflingsnummer auf Blatt 1(1) sind am Tag der praktischen Priifung mitzubringen.

Hinweise:

— Die diesem Heft beiliegende Zeichnung Blatt 1(1) dient ausschlieBlich der Materialbereitstellung.
— Die Fertigung der auf Blatt 1(1) dargestellten Priifstation erfolgt wahrend der Durchfiihrungszeit am Tag der prak-
tischen Prifung unter Aufsicht eines autorisierten Prifungsausschusses.

Die Grundplatte (Pos.-Nr. 1) ist nach Skizze 1, die beiden Justierungen (Pos.-Nr. 2) sind nach Skizze 2, das
Rohrstick (Pos.-Nr. 3) nach Skizze 3 und das Rohrstlick (Pos.-Nr. 4) nach Skizze 4 nach der auf Blatt 1(1)
dargestellten Prifstation vorgefertigt am Tag der praktischen Prifung bereitzustellen. Fir die Herstellung der
aufgeflhrten Skizzen gelten, wenn nicht weiter aufgeftihrt, die Allgemeintoleranzen fir SchweiBkonstruktionen
nach DIN EN ISO 13920, Toleranzklasse B.

SchweiBer-Priifbescheinigungen nach DIN EN 287-1 (DIN EN ISO 9606-1) oder DIN EN ISO 9606-2

Fir die Durchfihrungsphase sind im Einsatzgebiet SchweiBtechnik drei schweitechnische Priifstliicke in zwei
HandschweiBverfahren nach Norm mit zwei verschiedenen Werkstoffgruppen entsprechend DIN EN 287-1 (DIN EN
ISO 9606-1) fir Stahle oder nach DIN EN ISO 9606-2 fir Aluminium und Aluminiumlegierungen auszufiihren und zu
bescheinigen.
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} Tabelle:  Grenzwerte fiir SchweinahtunregelmaBigkeit Bewertungsgruppe C (mittel)
R S S — nach DIN EN ISO 5817
Q A Beschreibung der Beschreibung der Grenzwerte fiir UnregelmaBigkeit
UnregelmaBigkeit UnregelmaBigkeit b Beze{rrv:;:glsigmppe
Allgemeintoleranz fir SchweiBkonstruktionen ~Auszug-
- Langs-, Quer- und sternfdrmige
1 [F 1 0 7 naCh DlN EN |SO 13920 Risse Risse im SchweiBgut sowie in der Nicht zuldssig
GI"EI’]Z abmaBe Bindezone und Warmeeinflusszone
o - Summe der Porenfldche auf der Einlagig: =15 %
= - " Porositat und Poren untersuchten Oberflache Mehrlagig 3,0 %
o~ f[_||" NennmaBbe[‘eﬂ:he - GroBtmaB (in mm) einer einzelnen Pore <4 mm
~Itin mm Schlauchporen,
TOleranZ ( ) ™ " " Gaskandle, - Lange UnregelmaBigkeit Nicht zuldssig
klaSSE Uber Uber Uber Uber Lunker,‘ ) - GroBtmaB einer UnregelmaBigkeit
2 30 120 400 1000 feste Einschlisse
. . f . . - Flankenbindefehler
255 bis | bis | bis | bis | bis Bindefenler ~ Logenbindefehter Nicht zulissig
> Y 30 | 120 | 400 | 1000 | 2000 - Wurzelbindefehler
)< — Ungend Lange UnregelmaBigkeiten nicht zuldssig
o B +1 +2 +2 +3 +[|_ DurchschweiBung - Tatsachlicher Einbrand < Solleinbrand Kurze UnregelmaBigkeiten zuldssig
rTr 8 Ca) — - - - - h =01 s/h max. 1,5 mm
B Einbrandkerbe _ Weicher Ubergang wird verlangt Kurze UnregelmaBigkeiten zulassig
h <0,1 t/h max. 1,5 mm
_ V V-Naht: h <1,0 mm + 0,5 b
1 5 6 1 1 15 . R . o . . Zu groBe . - Weicher Ubergang wird verlangt max. 7,0 mm
— Betriebsibliche Chrom-Nickel-Stahle mit der gleichen Nahtiberhghung Ketinatt: h <10 am + 0 b
max. 4,0 mm
AmeSSUI’lg Slnd ZUlaSSIg Decklagenunter- - Vertiefung in der Naht wegen zu Lange UnregelméBigkeiten nicht zuldssig
415 15; . wolbung wenig SchweiBgut Kurze UnregelméBigkeiten zuldssig
b B b B 1 Verlaufendes - Schwerkraftbedingt verlaufendes h <0,1 t/max. 1,0 mm
. . SchweiBgut SchweiBgut
- 186 155 - Bogen und Rohre (Pos.-Nrn. 3, &, 5 und 6) sind Ubermaiges Schweifget am
R e . SchweiBgutiberlauf Naht b , d hne Bindi Nicht zul
schweiB3seitig mit 30° anzufasen. celsuiibertse 2ot dem werkstuck aufliegt e

Bitte beachten: Zeichnung ist nicht maBstablich % bei Einbau anpassen

450

-— 18 L |Vierkantrohr S235)R Hohlprofil 40x40x3x150 EN 10210-2
17 L |Sechskantmutter M8 ISO 4032 8
— I 16 3 |Gewindestange M8-70 DIN 975 k.6 (verzinkt)
o 15 2 |Rohrschelle ©38-45 mit Gummieinlage betriebsiiblich
= 1k 1 |Rohrschelle @58-64 mit Gummieinlage betriebsiiblich
13 1 |VorschweiBflansch 11/B1/DN32/PN16  |EN 1092-1 X6CrNiTi18-10
12 1 |Kappe 60,3x2,9-38 EN 10253-4 (DIN 2617) | X6CrNiTi18-10
= o 1 2 |Bogen 90°-3D-42,4x2,6 EN 10253-4 (DIN 2605-1) |X6CrNiTi18-10 |Bauart 3
L _'_I')"" r? 10 1 |Reduzierstiick 60,3x2,9-42,4x2,6K  |EN 10253-4 (DIN 2616-1) | X6CrNiTi18-10 |Form K
T 9 2 |SchweiBmuffe Rp1/2x34 EN 10241 X6CrNiTi18-10
' 8 1 |Rohrstiick L210GA Rohr 42,4x2,6-65 EN 10220
= - | B 1 1 |Rohrstiick L210GA Rohr 42,4x2,6-80 EN 10220
IIL__JI} ? 6 1 |Rohrstiick X6CrNiTi18-10 |Rohr 42,4x2,6 (Rest von Teil 5) EN 10220
_ — I - ! 5 1 |Rohrstiick X6CrNiTi18-10 | Rohr 42,4x2,6-300 EN 10220
| . l . l . i L 1 |Rohrstiick X6CrNiTi18-10 |Rohr 42,4x2,6-223% EN 10220
3 1 |Rohrstiick X6CrNiTi18-10 | Rohr 60,3x2,9-240% EN 10220
Schnittqualitat und MaBtoleranzen fir thermische Schnitte 2 2| Justierung 23R Rd 42-8 EN 10060
nach DIN EN IS0 9013-342 1 1 |Grundplatte S235)R 5Ax450x310 EN 10029
Qualitat der Schnittflachen Pos.-Nr. | Stick |Benennung Normblatt Werkstoff Halbzeug (nach Materialbereitstellungsliste)
pereich |+ toleranss | Routiefe s | Bemerkun IHK' abschiusspriifung Teit 2 - 2023
: ‘ 5 g schlussprifung Tei ommer
In-mm In um
S PP RN R TS % | Anlagenmechaniker/-in Bt 1(1)
20050007 5 [Ru< 404085 |icke’s Einsatzgebiet: SchweiBtechnik Lfd_Nr. :
3 u<0b4+001-s |Ru<?0+12-s |einsetzen
A v<12+0035-5s |Rgs<10+18-s Priifstation
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