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Umsetzung der Priifungsregelungen in die Praxis

Fiir die schriftlich zu bearbeitenden Priifungsbereiche
Verfahrenstechnische Systeme, Produktionsplanung und
-analyse sowie Wirtschafts- und Sozialkunde werden bun-
deseinheitliche Aufgaben von der PAL erstellt. Fiir den
praktisch durchzufiihrenden Priifungsbereich ,Herstellen
von Formteilen® ist eine bundeseinheitliche Arbeitsauf-
gabe nicht moglich, da bei der Aufgabenstellung der Be-
reich, in dem der Auszubildende iiberwiegend betrieblich
ausgebildet wurde, zu beriicksichtigen ist. Diese Rege-
lung ist notwendig, da Betriebe im Allgemeinen nicht alle

Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

Verarbeitungsverfahren, welche die Fachrichtung Form-
teile definieren, in ihren Fertigungsprozessen einsetzen.
Diese Verarbeitungsverfahren sind zwar ausnahmslos in
der Theorie, nicht aber in ihrer praktischen Anwendung
zu vermitteln. Aus diesem Grund stellt die PAL keine
Aufgaben fiir den praktisch zu priifenden Bereich zur
Verfiigung, sondern gibt den Priifungsausschiissen/Auf-
gabenerstellungsausschiissen der Kammern Hinweise flir
die Gestaltung und Bewertung der Arbeitsaufgaben. Auf
diese Weise soll sichergestellt werden, dass die Kammern
gleichwertige Aufgaben stellen und die Bewertung nach
vergleichbaren Kriterien erfolgt.

Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe Fachrichtung Formteile: SpritzgieBen

Fiir den Priifungsbereich ,Herstellen von Formteilen“ wird im Folgenden ein Beispiel fiir eine Arbeitsaufgabe vorge-
stellt, welches sich an den Hinweisen der PAL orientiert (s. a. Kap. 4.4.3.1).

Die Darstellung erfolgt

a) als Planungswerkzeug fiir den Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

B Bewertungsbogen fiir die Arbeitsaufgabe
b) als eine Prasentationsform fiir die Priiflinge.

a) Planungswerkzeug fiir Aufgabenerstellungsausschuss/Priifungsausschuss

Priifungsbereich:

Herstellen von Form-

teilen

B Arbeitsaufgabe

H Situatives Fach-
gesprach

1. Szenario/Ereignis

Zeitvorgabe:
7 Stunden, davon hdchstens 20 Minuten fiir das situative Fachgesprach

Bewertung

Herstellen von Formteilen durch SpritzgieBen

Aufbau (Riisten) eines SpritzgieBwerkzeuges und Anfahren der Anlage bis zur Prozessfreigabe

Dabei ist

® die Durchfiihrung als realer Produktionsauftrag wiinschenswert,

B eine angemessene MaschinengroBe zu wahlen, um den gesamten Prozess innerhalb der Pri-
fungszeit durchfiihren und damit priifen zu kénnen,

B zu beachten, dass alle im Priifungsbereich , Herstellen von Formteilen” gestellten Anforderun-

gen nachgewiesen werden konnen.
2. Auftragsdaten
groBe 110 to
| Auftragsmenge X
B Produktionsdauer X

B Umbau/Rusten (Einbau eines SpritzgieBwerkzeuges) auf einer SpritzgieBmaschine der Bau-

| Sicherstellen, dass der Vorgangerauftrag fertiggestellt ist
W bendtigter Material- und Farbbedarf zur Fertigung priifen und bereitstellen

bb Bundesinstitut far
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3. Beispielhafter
Arbeitsablauf
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Arbeitsvorbereitung 80 %
Fertigungspapiere zusammenstellen

Produktionspapiere

Rist- und Einrichthinweise, Maschinenparameter

Priifprotokolle, Priifmuster, evtl. Priiflehren

Datentrager, um spezifische Parameter in Maschine zu Ubertragen

Schichtmeister iiber Beginn der Arbeit informieren

. Bereitstellung von Werkzeug und Material
. Einsatzbereitschaft des Werkzeuges (Vollstandigkeit und Funktionstiichtigkeit) durch Sichtkontrolle

priifen

. Material-, Farb- und eventuell Additivverfiigharkeit priifen und an Maschine bereitstellen

Transportmittel, Werkzeug, Peripherie und Kranbahn an Maschine bereitstellen

Zuordnung zu Prifungsanforderungen:
Aund B: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1a, b

C
1.
2.
3

NI U

11.
12.

13.
14.

15.

16.
17.

18.
19.

Zu

Riistvorgang
Aufspannplatten der Maschine reinigen
Werkzeug mit geeignetem Anschlagmittel mittels Kranbahn in Maschine heben
Werkzeug an der feststehenden Seite/Platte befestigen und mittels Wasserwaage lotgerecht aus-
richten
Maschine langsam schlieBen und dabei auf eventuelle Kollision mit Anbauteilen achten
Bewegliche Seite befestigen und Auswerfer ankuppeln
Kiihlwasser, Hydraulik und eventuell Energieversorgung anschlieBen
Werkzeugeinbauhdhe einstellen und werkzeug- und materialspezifische Parameter in Maschine
einspielen
Probelauf beziehungsweise Programmablauf testen, dabei auf eventuelle Fehler oder Stérungen
achten
Ausfallschacht und Peripherie installieren, anschlieBen und auf Funktion priifen
. Sicherheitsfunktionen der Maschine (Schutztiir-, Not-, Aus- und Pumpenabschaltung) vor dem An-
fahren der Anlage priifen
Materialversorgung an Maschine anklemmen
Heizungszylinder aufheizen und von der Vorgangerfarbe anschlieBend zunéchst auf Naturfarbe
reinigen
Passende Maschinendiise einbauen
Anlage anfahren, Parameter optimieren, zum Beispiel Geschwindigkeiten, Spritz- und Nachdruck,
Schneckendrehzahl materialspezifisch einstellen, Werkzeugsicherungsdruck
Teile optisch nach Vorgabe bewerten (zum Beispiel vollstandige Fiillung, Farbsattigung, Deformie-
rungen etc.)
Priifschiisse in Qualitatssicherung zwecks Funktions- und MaBkontrolle abgeben
Regelkreise; qualitatssichernde MaBnahmen ergreifen/durchfiihren, zum Beispiel Toleranziiberwa-
chungen an der Maschine einstellen
Verpackungsmaterial entsprechend den Fertigungsvorgaben bereitstellen
Werkerselbstkontrolle durchfiihren und Arbeiten dokumentieren

ordnung zu Prifungsanforderungen:

C1-9: VO §8 Abs. 3, Nr. 1c, e

C10: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1d
C11-14: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1¢, e
C15-17: VO § 8 Abs. 3 Nr. 1f, g
C18:VO §8 Abs. 3Nr. 1b
C19:VO §8Abs. 3Nr. 1f, g, h

Zusatzmaterial, ergdanzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

4. Zu bewertende Priifer beobachten die Durchfiihrung der Arbeitsaufgabe, fiihren ein situatives Fachgesprach
Priifungsleistungen  durch und bewerten das Arbeitsergebnis mittels eines Punktesystems. Die summierten Punkte
gem. § 8 Abs. 3 Nr. 1 werden in Noten Ubersetzt.

Vorgabe durch die Verordnung:

.Der Priifling soll nachweisen, dass er

a) Produktionsauftrage nach Art und Umfang auswerten, Informationen fiir die Auftragsabwick-
lung beschaffen,

b) Arbeitsablaufe und Betriebsmitteleinsatz planen und strukturieren sowie die Fertigungsvor-
aussetzungen schaffen,

¢) Produktionsauftrage, insbesondere unter Berlicksichtigung technischer Dokumente, der Ar-

beitssicherheit und des Umweltschutzes, durchfiihren,

Sicherheitseinrichtungen auf ihre Wirksamkeit tiberpriifen,

e) Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Formteilen einrichten, anfahren, steuern und
iiberwachen, Produktionsablaufe optimieren und MaBnahmen zur Behebung von Stdrungen
ergreifen,

f) betriebliche Qualitatssicherungssysteme im eigenen Arbeitshereich anwenden, Ursachen von
Qualitatsmangeln systematisch suchen, beseitigen und dokumentieren,

g) Prifverfahren und Priifmittel auswahlen und anwenden, Priifplane und Priifvorschriften an-
wenden, Ergebnisse bewerten und dokumentieren sowie

h) die relevanten fachlichen Hintergriinde seiner Arbeit aufzeigen und seine Vorgehensweise
begriinden

kann.”

(=8
=

5. Beurteilung Die Priifer beurteilen die Leistungen des Priiflings:
B Auftrag auswerten und Informationen fiir die Auftragsabwicklung beschaffen (§ 8 Abs. 3
Nr. 1a;s.0.3,A)
B Planung und Vorbereitung (§ 8 Abs. 3 Nr. 1b; s.0. 3, B; C 18)
B Durchfiihrung der Arbeitsprobe (§ 8 Abs. 3 Nr. 1¢; s.0. 3, C 1-9, C 11-14)
W Beachtung der Sicherheit (§ 8 Abs. 3 Nr. 1d; s.0. 3, C 10)
B Einrichten der Anlage (§ 8 Abs. 3 Nr. Te;s.0.3, C 1-9, C 11-14)
B Qualitatssichernde MaBnahme nach betrieblichen Vorgaben anwenden und umsetzen
(§ 8 Abs. 3 Nr. 1f;s.0.3, C15-17,C19)
B Qualitatsbewusstes Arbeiten, Priifmittel, Priifplane und evtl. Priiflehren spezifisch auswahlen/
anwenden (§ 8 Abs. 3 Nr. 1g; s.0.3, C15-17,C 19)
| Reihenfolge der durchgefiihrten Arbeiten begriinden und zu den einzelnen Arbeitsschritten die
Hintergriinde erlautern (§ 8 Abs. 3 Nr. 1h; s.0.3, C 19)
6. Situatives Fach- 20 %
gesprach fiihren
gem. § 8 Abs. 3 Nr. 3
Dauer: hochstens
20 Minuten

Anlagen
Anlage 1: Beispiel fiir Bewertungsbogen
Anlage 2: Formblatt fiir Produktionsprotokoll

. ) Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

Anlage 1: Beispiel fiir Bewertungsbogen

Von der PAL wird folgender Bewertungsbogen bereitge-  konkrete Aufgabenstellung angepasst werden kann
stellt, der durch den Priifungsausschuss vor Ort an die  (s. a. S. 202).

Vor- und Familienname:

IHK

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen
Herstellen von Formteilen
Verarbeitungsverfahren: SpritzgieBen

-

Arbeitsaufgabe
Vorgabezeit: 7 Stunden, innerhalb dieser Zeit soll das situative Fachgesprach hochstens 20 Minuten dauern.

Bewertung 10 bis 0 Punkte

Lfd.
Nr. | Bewertungsgrundlagen Punkte | Faktor
1 |Arbeitsplanung/Arbeitsvorbereitung
o (Strukturierung von Arbeitsablaufen und Betriebsmitteleinsatz, Berech- X 3
5 nung und Ermittlung von Einstellwerten)
E 2 | Fertigungsvoraussetzungen schaffen und bewerten
o (Material, Werkzeug, Zubehor, Materialfluss, SpritzgieBmaschine, X 2
Prozessablauf und Einstellwerte)
3 | Sicherheitsiiberpriifung
(Werkzeuggewicht, Belastbarkeit der Hebezeuge, Sicherheits-Elemente, %2
UWV (PSA), Schutzbestimmungen, Gesundheits- und Umweltschutz,
Ordnung, Sauberkeit)
4 | Werkzeug einbauen
(Vollstandigkeit, Mess- und Versorgungsanschliisse, Zentrierung, Befesti-
N S ) X 2
gung, Dusenanlage, Auswerfersystem, Zusatzeinrichtungen, EinbaumaBe,
Einbaureihenfolge)
o 5 |Werkzeug-SchlieBeinheit einstellen
E] (Nullpunkt, Wege, Driuicke, Geschwindigkeiten, Temperaturen, Durchfluss- % 2
=1 mengen, Zuhaltekréfte, Werkzeugsicherung, Auswerfer, Zusatzfunktionen,
:E-, Entnahmesysteme)
5 6 | Spritzeinheit einstellen
o (Nullpunkt, Dusenanlage, Anlagekraft, Driicke, Temperaturen, Wege, %2
Zeiten, Geschwindigkeiten, Drehfrequenzen, Umschaltart und -punkt,
Sonderfunktionen)
7 | Probelauf
(Temperierung, Maschinenfunktionen, Auswerfer, Werkzeugbewegungen X1
und -sicherung, Zubehdr)
8 | Anfahren und gesamten Maschinenablauf optimieren
(Formmassenbeurteilung, Temperaturvergleich, Fullstudie, Siegelpunkt; X 4
Driicke, Temperaturen, Wege, Zeiten, Geschwindigkeiten anpassen)
9 | Qualitditsmanagement und Teilefreigabe
& % (Mustervergleich, Sichtprifung, Prifmitteleinsatz, Qualitatsregelkarte, X 2
& E statistische Qualitdtskontrolle, Betriebsdatenerfassung)
% % 10 Ff;oduktionsi.ibemachung und Behebung/Vermeidung von Stérungen
3 £ (Uberwachungssysteme anpassen, Materialfluss beeinflussen, Strategien %
£ zur systematischen Behebung/Vermeidung von Stérungen darlegen bzw.
anwenden)
Zwischenergebnis
Ergebnis der Arbeitsaufgabe = Zwischenergebnis : 2,2 =
(max. 100 Punkte)
Das Ergebnis ist in das Feld 1 des Gesamtbewertungsbogens zu Uibertragen. [ _Feld 1
IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten -1-(2)
bb R Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
Bundesinstitut far .
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2 Situatives Fachgesprach

Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

Lfd.
Nr.

FUhren Sie im Verlauf der Arbeitsaufgabe mit dem Prtifling das
situative Fachgesprach, das aus mehreren Gesprachsphasen
bestehen kann, durch. Dokumentieren und beurteilen Sie dies.

Bewertung 10 bis 0 Punkte

Punkte

Faktor

Aufzeigen von Fachhintergriinden

(Erkennen von technischen Zusammenhangen, Auseinanderset-
zen mit der Problematik des Arbeitsauftrags, Fachkenntnisse bei
der Beantwortung von Fragen)

X 4

Fachliche Argumentation

(Kompetenz bei der Anwendung von Fachbegriffen, Begrindungen
der Vorgehensweise bei der Auftragsbearbeitung; Interpretation
der Arbeitsergebnisse; Bewerten von Alternativen)

X3

Durchdringung der betrieblichen Zusammenhange

(Reflexion des gesamten Produktionsablaufs, fachliche und
betriebliche Zusammenhange, Betriebsdatenerfassung, Qualitats-
management, Recycling, Unfallverhitung ...)

X3

Ergebnis des situativen Fachgesprachs (max. 100 Punkte)

Feld 2

Datum

2-2)

Bundesinstitut far
Berufshildung

Prifungsausschuss
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

In der folgenden Liste sind mogliche Aspekte zur Anpassung des Bewertungsbogens der PAL an die vom Prii-
fungsausschuss erstellte Arbeitsaufgabe aufgefiihrt:

Fertigungsvoraussetzungen priifen

Fertigungspapiere vorbereiten

Bewertung des Arbeitsplanes nach Liefertermin, Auftragsdauer und Menge

Betriebsmittel planen, iberpriifen und bereitstellen (Transportmittel, Kran, Werkzeug etc.)

erforderliche Werkstoffe (Material, Farbe und evtl. Additive) auf Verfiigbarkeit tiberpriifen und bereitstellen
entsprechende Begleitpapiere zusammenstellen

Verfiigbarkeit der Maschine priifen (Ist der Vorgangerauftrag tatsachlich abgearbeitet?)

Werkzeug auf Einsatzbereitschaft und Funktion priifen

Stehen geeignete Spann- und Anschlagmittel zur Verfiigung?

Informationsfluss an Schichtmeister/Beginn der Arbeiten

Sicherheit der Maschinen priifen

Maschinen — Aufspannplatten vor Beginn der Arbeiten reinigen (Flugrost etc.)

Werkzeug mittels geeigneter Anschlagmittel und Kranbahn in Maschine einbauen (Arbeitssicherheit — freier Hebebereich!!)
Werkzeug mit Spannmitteln in der Maschine befestigen (lotgerecht ausrichten)

Auswerfer ankuppeln

Energieversorgung an Werkzeug anschlieBen und auf Funktion priifen (Kiihlwasser, Hydraulik etc.)
spezifische Parameter in Maschine iibertragen

Einbauhohe des Werkzeuges einstellen

Programmablauf testen

entsprechendes Material an Maschine anschlieBen

Maschinenheizung des Spritzzylinders einschalten

zum Werkzeug passende Maschinendiise einbauen (Thema Arbeitssicherheit — Handschuhe dabei benutzen)
Heizungszylinder reinigen (altes Material, Farbe)

spezifische Peripherie installieren

Anlage anfahren

diverse Priifungen im Prozessablauf durchfiihren (z. B. Artikelentformung, Spritz- und Nachdruckpriifung)
Farbdosierung zuschalten

Artikel nach Vorgabemuster optisch bewerten (Fiillung/Ausformung, Farbséttigung)

Priifmuster in Qualitatssicherung zwecks Funktionspriifungen zur Verfiigung stellen

Regelkreise an der Maschine (Toleranziiberwachungen, automatische Ausschleusung von Schlechtteilen etc.)
Arbeitsplatz aufraumen

unter dem Aspekt der Arbeitssicherheit: evtl. Stolperfallen wie Kabelverlegung optimieren

nach Freigabe durch die Qualitatssicherung die Anlage zur Produktion freigeben

Allgemeine Arbeitssicherheit

Benutzung der personlichen Arbeitsschutzausriistung

Beachtung der allgemeinen Sicherheitsvorschriften

Ordnung und Sauberkeit

Kontrolle der Formteile:

firmenspezifische Priifprotokolle

artikelspezifische Priifungen

Produktionsdatenerfassung:

schichtbezogene Stichprobenpriifungen (durch Qualitatssicherung)

Dokumentation der Priifungen: Name, Datum, Schicht, Uhrzeit, Artikelnummer und Chargennummer
Priifmuster mittels firmeninterner Messmittel ausmessen (durch die Qualitatssicherung)
Funktionspriifung (durch die Qualitétssicherung)

AbmaBe priifen (durch die Qualitatssicherung)

DURCHFUHRUNG PLANUNG

QUALITATS-
MANAGEMENT

. ) Zusatzmaterial, ergdanzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
Bundesinstitut far .
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

Anlage 2: Formblatt fiir das Produktionsprotokoll

bibb Bundesinstitut far Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN: Verfahrensmechaniker/-in
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

b) Beispiel der Prasentationsform fiir Priiflinge

Teil 2 der gestreckten Abschlusspriifung

Priifungsbereich: Herstellen von Formteilen

Szenario: Auf der Anlage sollen x Artikel hergestellt werden. Dazu ist die Anlage zu riisten, anzufahren, zu optimieren, und nach Pri-
fung der Qualitat des Formteils ist eine Produktionsfreigabe zu erreichen.

Vorgabezeit: Priifungszeit insgesamt 7 Stunden, davon hochstens 20 Minuten fiir das situative Fachge- Bewertung:

sprach

Aufgabenstellung

Zu bewertende Priifungs-

leistungen

Situatives Fachgesprach

Anlagen

max. 100 Punkte

Auf der Grundlage der beiliegenden Fertigungspapiere (Anlage) soll eine
Menge X von Formteilen durch SpritzgieBen hergestellt werden.

B Planung der entsprechenden Arbeitsschritte unter Beriicksichtigung des 80 %
Werkzeugs, der Maschine, des Materials, der Betriebsmittel und der Peri-
pherie

B Bestimmen der technologischen Daten

B Arbeits- und Umweltschutz

M Riisten der Anlage

B Anfahren der Anlage

B Optimieren des Prozesses

B Erwirken der Produktionsfreigabe

B Qualitatssicherung, Dokumentation in betriebsiiblicher Form

Im Rahmen der Priifung wird ein maximal 20-miniitiges Fachgesprach mit 20 %
Ihnen gefiihrt. Es bezieht sich auf die Durchfiihrung sowie die fachlichen Hin-
tergriinde des Fertigungsauftrags.

Anlage 1: Fertigungsauftrag

Anlage 2: Priifstammblatt

b5

Bundesinstitut far
Berufsbildung
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Anlage 1: Fertigungsauftrag

Zusatzmaterial, ergdanzt Kapitel 4.4.4.1

W FERTIGUNGSAUFTRAG Seite : 1
(Duplikat) Firma : -
Artikelcode : @B 3460 GENNINENE Farbe WEISS Produktionsauftrag : [
Material PP Produktionsstartdatum:
Chargen Nr. Bestellte Menge :
Gefertigte Menge :
Lager 3 400 Fertigwaren Barl
Kartoninhalt : (M Kartonanzahl Kart.Brutto-Gew. oD Artikelgewicht x
Artikeltext : SCREW ON ND20
200 945 010
3
WERKZEUG - NR. : 3460/1 EINSATZE o
Pos Kurztext | Abt. Bez. Arbeitsplatz | Masch. | Prod.-Zeit | Einh. Startdatum | Enddatum
| | | | l_
0010 | U | | HP47 ET110 BJ2002 | 227 | r Ak — B ]
| | | ©S MUSTERVERSAND | | |
| l | I | l l
| | | l | | |
| | | | | | l |
0020 | WIEGEN | | Arbeitsplatz Scannen | I-PUNKT| 0,00 | STD |geeeeENE @O
0011 | FORMEN | | 3460/1 Basisform | 3460/1 | JER s> GRS
Artikelnummer | Bezeichnung | Einh. |Lager| Res-Nr. | Menge (Vorkalkulation) |
l | | | |
10200029 KG [N )
121B0013 KG o S X
18100004 Karton Gr. STK B S
18200005 Seitenfaltensack (NN STK - -
18300011 S Palctte 1200x800mm w STK -

NTATARN oo oo . sosmoons

bb Bundesinstitut flr
Berufsbildung
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Anlage 2: Priifstammblatt Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.4.4.1

=) Artikelpriifstammblatt Priifplan Artikel: 3460 Revision: 03
|Artike|kenndaten Datum: 15.11.2012 Zust. Nr. Merkmal Soll-Mak Tol.+ Tol- It Int.
Priifmittel/Lehre/Toleranz Tol.+ Tol.-
Bezeichnung: Schraub hlus: Priifvolumen/Hinweise
NennmaB:  Nd 20 E m ive“"cm
. ' i . E laage
Art-Gruppe: Kundengebund. Artikel Fl.-Zeichn.: EM400650 Prod.-Fehlerblatt 71 Gowkhiaemiteli Gl in QDE eingeben
Wha.: Anz. Eins.: Ext. Deckel.: Art.-Zeichn.: §eEinrichter  *<Produktionsstart  **=in-Prozess-Priung QS M=Maschinenbedienung Gepriift: 15.11.2012
12 nein 5411/4 A=QSAPTP  T=
- CMM=3-Coordinaten-Mefimaschine FL=Fiihlerlehre IM=3-P. Innenmikrometer IT=Intertest LD=Lehdom | . L
Priifplan Artikel: 3460 Revision: 03 LM=L5 i Projektor  SL=Schig pezi i TM=Tiefenma/-uhr | Sign.:
Zust. Nr. Merkmal Soll-Maf  Tol.+ Tol.- Int. Int.
PriifmitteliLehre/Toleranz Tol. + Tol.-

generelles Prifvolumen: 1 Schuss

Bei jedem Cl sind die gleichen Merkmale zu priifen wie bei Pr
° 001 AuBen-@ unten 2330 040 ! / /
CMM/SL

® 005 Gewinde-Kemn-@ 1820 020 010 ! /
CMM/SL

° 011 Innentiefe 11,00 040 1 I !
CMM/TM 1

=)
=}

Héhe komplett 1510 030 0,30 / /
CMMILM

° 150 Identitatsprifung (QSP-QS-27)

=
R}

Innenzylinder-@ 740 003 005 ! /
CMM/ILD

°/°° 026 Visuelle Prifung ODER

1 Schuss, 1 x pro Tag
=/°° 029 Farbtonpriifung (QSP-QS-22) ODER

1 Schuss, 1x pro Tag

O
M
Einfallstellen unterhalb vom Boden; Maximum = siehe Grenzmuster von Artikel 2945 (G3-1)
°/T 026 Visuelle Prifung

1 Schuss, 2 x pro Schicht
°/T 029 Farbtonpriifung (QSP-QS-22)

1 Schuss, 2x pro Schicht
E 123 separate Innentiefe 720 010 010 010 020
CMM/11-D010 + 11-D002
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