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Vorwort

Zum 1. August 2004 ist die Neuordnung der industriellen Metallberufe in Kraft getreten. Mit
der Neuordnung wurden die bisherigen Ausbildungsinhalte grundlegend Uberarbeitet. Der
enorme technologische Fortschritt fand in den neuen Berufen eine angemessene
Berucksichtigung.

Neben der inhaltlichen Uberarbeitung wurden auch der Ausbildungsaufbau und die
Prufungsstruktur angepasst, so dass betriebsspezifische Inhalte besser abgebildet werden
kénnen, ohne die Pramisse der Beruflichkeit zu verlieren. Mit der flexibleren Struktur kénnen
betriebsspezifische Organisationsablaufe im Rahmen der Ausbildung besser abgebildet
werden. Die Neuordnung wurde unter den Gestaltungsprinzipien "Prozessorientierung”,
"Flexibilitat", "Berufliche Handlungskompetenz" und "Lernen in der Arbeit" vollzogen. So
werden die Ausbildungsinhalte und -berufe zukiinftig noch starker durch die jeweiligen
Geschaftsprozesse bestimmt werden.

Ausbildungsstruktur

Die Metallberufe wurden auf die bisherigen Grundberufe reduziert. Im Rahmen der
dreieinhalbjéhrigen Ausbildung werden die Ausbildungsinhalte zukiinftig zu einem Anteil von
21 Monaten im Bereich der Kernqualifikationen (liber alle Berufe gemeinsame
Qualifikationen) vermittelt. Die Struktur entspricht allerdings nicht dem Modell der beruflichen
Grundqualifizierung, da die erganzenden Fachqualifikationen integriert vermittelt werden.

Gestreckte Abschlussprifung

Die Prufung der Berufe wurde ebenfalls reformiert. In den Metallberufen wird zukiinftig die so
genannte gestreckte Abschlussprifung durchgefuhrt. Danach wird in der Mitte des zweiten
Ausbildungsjahres eine Abschlusspriifung Teil 1 durchgefiihrt. Diese prift im Rahmen einer
komplexen Aufgabe die erforderlichen Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten.

Am Ende der Ausbildung wird dann die Abschlussprifung Teil 2 durchgefuihrt. Das
Gesamtergebnis der Prifung wird aus beiden Teilen der Abschlussprufung ermittelt. Damit
wurde die Bedeutung der bisherigen Zwischenpriifung erheblich aufgewertet, da diese in
ihrer neuen Form als "Abschlussprifung Teil 1" zu 40 Prozent mit in das Gesamtergebnis
einflief3t.

Varianten-Modell

Innerhalb der praktischen Abschlusspriifung im Teil 2 kann der Ausbildungsbetrieb zwischen
zwei Prifungsvarianten wahlen. Bei der Variante 1 handelt es sich um einen Betrieblichen
Auftrag aus dem Einsatzgebiet des Prifungsteilnehmers. Dieser Auftrag darf hochstens 18
Stunden (Uibrige neugeordnete industrielle Metallberufe: 21 Stunden) umfassen und wird mit
praxisbezogenen Unterlagen dokumentiert. Hiertiber wird ein Fachgesprach von hdchstens
drei3ig Minuten gefiihrt. Bei der Variante 2 handelt es sich um eine praktische Aufgabe, die
Uberbetrieblich und betriebsiibergreifend zentral erstellt wird. Diese Aufgabe wird in
hochstens 18 Stunden durchgefihrt, wobei hier sieben Stunden fur die Durchfiihrungszeit
vorgesehen sind. Bei diesem Modell ist ein begleitendes Fachgesprach von zwanzig Minuten
vorgesehen.

Diese Handreichung stellt einen Betrieblichen Musterauftrag fir den Ausbildungsberuf
LZerspanungsmechaniker/in“ zur Verfigung. Weitergehende Hinweise, sowie Musterauftrage
fur weitere industrielle Metallberufe finden Sie auf der Homepage der IHK Arnsberg unter
www.ihk-arnsberg.de.




1. Der Betriebliche Auftrag

Der Betriebliche Auftrag stammt aus dem Einsatzgebiet des Auszubildenden und wird dem
Prufungsausschuss vor der Durchfihrung zur Genehmigung vorgelegt. Im Ausbildungsberuf
»Zerspanungsmechaniker/in“ ist eine Durchfiihrungszeit von héchstens 18 Stunden definiert.

Der Prifungsteilnehmer erstellt wahrend des Durchfiihrungszeitraumes praxisbezogene
Unterlagen, die als Grundlage fiir das Fachgesprach genutzt werden. Diese Unterlagen
sollen im Idealfall wahrend des gesamten Prozesses "automatisch" erzeugt und nicht
gesondert fur die Prufung erstellt werden. Dies kdnnen beispielsweise Prif- und
Messprotokolle sein, aber auch auftragsbezogene Unterlagen wie Liefer- und
Materialscheine. Neben dem Antrag fur den Betrieblichen Auftrag sollen somit keine weiteren
Unterlagen speziell fur die Prufung angefertigt werden.

Es handelt sich somit nicht um eine Dokumentation, wie sie aus anderen Berufen bekannt
ist.

Dieser Betriebliche Auftrag stellt keine ,kiinstliche®, also ausschlieRlich fir die Priifung
entwickelte Aufgabenstellung dar, sondern ist ,echt* und basiert in der Thematik auf dem
betrieblichen Einsatzgebiet. Dabei kann der Betriebliche Auftrag ein eigenstéandiges, in sich
abgeschlossener Auftrag oder auch ein Teilauftrag aus einem gré3eren Zusammenhang
sein. Die Erstellung der praxisbezogenen Unterlagen gehdort zur Bearbeitungszeit fir den
Betrieblichen Auftrag.

2. Der vollstandige Handlungszyklus

Der § 25 Absatz 3 der Verordnung "Zerspanungsmechaniker/-in" beschreibt hierbei
exemplarisch den vollstandigen Handlungszyklus, den ein Auszubildender durchlaufen muss:

,Der Prifling soll ... zeigen, dass er

1. Art und Umfang von Auftragen klaren, ...

2. Informationen fir die Auftragsabwicklung auswerten und nutzen, ...
3. Auftrage ... durchfiihren, ...

4. Prifverfahren und Prifmittel auswahlen und anwenden, ...

kann.*

Dies beschreibt die vier Phasen
1. Information

2. Planung

3. Durchfiihrung und

4. Kontrolle

die der Prifungsteilnehmer in seinem Betrieblichen Auftrag laut Ausbildungsordnung
durchlaufen muss. Die Phasen 1 und 2 werden zu einer gemeinsamen Phase
zusammengefasst, so dass drei Phasen sichtbar werden. Diese drei Phasen sind
verpflichtend, d.h. ein Betrieblicher Auftrag ist nur dann genehmigungsféhig, wenn diese drei
Phasen vorhanden sind.



3. Antrag zum Betrieblichen Auftrag

Der formalisierte Antrag (Vorlage im Anhang A) enthalt zunéchst die Daten des
Prufungsteilnehmers, Angaben zum Ausbildungsbetrieb und zum betrieblichen Betreuer als
mdgliche Kontaktperson fir den Priifungsausschuss, die Auftragsbezeichnung oder das
Thema der Arbeit sowie den Durchfiihrungszeitraum. Dariliber hinaus ist das Einverstandnis
des Ausbildungsbetriebes zur Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrages einzuholen. Der
Auftrag wird vom Antragsteller (Prifungsteilnehmer) sowie vom Ausbildungsbetrieb,
eventuell auch Prufbetrieb, unterzeichnet.

Von besonderer Wichtigkeit ist im Rahmen des Antrages die Auftragsbeschreibung. Darunter
ist die Darstellung des Auftrags zu verstehen. Weiterhin sind in kurzer und knapper Form die
Einbindung und die Schnittstellen des Auftrages innerhalb eines Auftrages bzw. Teilauftrages
darzustellen.

Es sind Angaben zur Ausgangssituation, d.h. zum Ist-Zustand anzugeben und aul3erdem
werden Hinweise zur Nutzendarstellung bzw. zum Ziel des Auftrages erwartet.

Ferner sind die Arbeitsphasen einschlie3lich eines Zeitplanes anzugeben. Dazu gehéren die
Definition der Kernaufgaben des Auftrages, die Zuordnung dieser Aufgaben zu Zeitumfangen
sowie die Darstellung zeitlicher Abhangigkeiten innerhalb des Auftrages (sofern vorhanden).

Durch die Aufteilung des Betrieblichen Auftrags in die drei Phasen kann der Auszubildende,
aber auch der Prufungsausschuss kontrollieren, ob alle drei Phasen entsprechend der
Ausbildungsordnung vorhanden sind. Die Angabe der voraussichtlich benétigten Zeit bietet
einen weiteren Anhaltspunkt, ob es sich um einen realen Betrieblichen Auftrag handelt.

4. Die Entscheidungshilfe zum Betrieblichen Auftrag

Im Anhang B befinden sich eine Entscheidungshilfe, mit der den Auszubildenden die
Auswahl eines Betrieblichen Auftrags erleichtert werden kann. Die Entscheidungshilfe zeigt
die vor genannten drei Phasen Information und Planung, Durchfiihrung sowie Kontrolle.

Zur Feststellung, ob ein Betrieblicher Auftrag genehmigungsféhig im Sinne der
Ausbildungsordnung ist, miissen in jeder Phase mindestens die vorgeschrieben Anzahl an
Teilaufgaben anzutreffen sein. Die Aufstellung ist nicht abschlieRend, da es Betriebliche
Auftrdge geben kann, an die andere Bewertungskriterien (z.B. in der Informationsphase)
angelegt werden missen. Dennoch kann der Priifungsteilnehmer erkennen, ob eine Phase
ganzlich fehlt. In diesem Fall ist der Auftrag nicht genehmigungsféahig, da es kein
Betrieblicher Auftrag im Sinne der Ausbildungsordnung ist. Weiterhin empfiehlt es sich,
bereits an dieser Stelle zu prifen, ob in dieser Phase praxisbezogene Unterlagen entstehen.

5. Die praxisbezogenen Unterlagen zum Betrieblichen Auftrag

Im Anhang C befinden sich ein Betrieblicher Musterauftrag, der das Niveau des Betrieblichen
Auftrages aufzeigt.



Anhang A: Antrag zum Betrieblichen Auftrag

Berufsbezeichnung / Einsatzgebiet Abschlusspriifung Teil 2
Zerspanungsmechaniker / Drehmaschinen-Systeme Sommer 2007 Winter 20XX/20XX
Priifling Ausbildungsbetrieb

Name: Dreh Firma: SEW-EURODRIVE
Vorname: Peter GmbH & Co KG
Anschrift: Spangasse 3 Anschrift: Postfach XXXXX

PLZ: 55545 Ort:  XXXX PLZ: Xxx Ot  XXXX
Tel-Nr.. 0190/ 0000000 Tel-Nr.:  XXXXXXX

Fax-Nr.: Fax-Nr.:  XXXXXXX

E-Mail: p.dreh@dreh info E-Mail:  X00000{@sew-eurodrive.de
Bezeichnung des Betrieblichen Auftrags:

Fertigung von 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

Beschreibung des Betrieblichen Auftrags

Beschrelben Sie kurz und In verstdndlicher Famm Ihren Betreblichen Aufirag, Beschreiben Sie dabel den Ausgangszustand, das Ziel
der Arbeit, die Rahmenbedingungen (Arbeitsumfeld), die Aspekie der einzalnen Phasen und die wesentlichen Tétigkeiten, z. B. Errich-
wing, Instandhaltung, Anderung. Geben Sie die voraussichtich zu benétigende Zelt und die praxisbezogenen Unterdagen an, die vor-
auseichilich bal der Durchflihrung des Auftrags entstehan werden.

Ausgangszustand, Ziel, Rahmenbedingungen:

In der Abteilung .Produktiraining” werden Schwungscheiben benétigt, um den Drehmomentveriauf von
Elektromotoren in Schulungen und auf Messen fir Kunden und interessierte Personen erfahrbar zu machen.

Die Schwungscheiben werden erstmals gefertigt. Nach Absprache mit der Abteilung ,Produki-Training*
erstelle ich eine Skizze, die von einer internen Abteilung in ein CAD-Format Ubertragen werden soll.

Hohe Anspriiche werden an Oberflichen-Beschaffenheit und Rundlauf-Eigenschaften der Schwungscheibe
gestelit,

Es sind weitere Auftrage dieser Art zu erwarten, Deshailb ist der Fertigungsprozess in Serienreife zu bringen.

Information und Auftragsplanung: ca. 4 Stunden

o lch werde den Auftrag an sinem zu vereinbarenden Termin entgegennehmen und alle Auftragsdaten
schriftlich fixieren. Dabei muss ich auch die spezifischen Anforderungen dieses internen Kunden kléren.
Nach der Absprache werde ich eine Skizze der Schwungscheibs erstellen.

Eine Kopie der Skizze gebe ich dem Zeichenbiiro, um diese dort ins CAD-Format zu Ubertragen zu las-
sen.

Fur die zielgerichtete Planung erstelle ich einen Arbeits- und Zeitplan.

Alle funktionsbezogenen Male erfasse ich in einem Priifprotokoll.

Ich stelle die Mess- und Priifmittel zusammen- und bereit,

Ich werde Material auswéhlen und beschaffen.

Die Fertigung der Nut muss ich an eine andere Abteilung geben.

oo
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Auftragsdurchfilhrung:

00000

Ggf. muss ich
Testlauf vornehmen.

Werkzeug-,

(=3 =]

ca. 12 Stunden

Ich werde ein CNC-Programm flr die Drehbearbeitung erstellen.
Es sind zwei Aufspannungen notwendig, um die Parallelitdt der Stirnflachen zu gewahrleisten.
Die zweite Aufspannung erfolgt in weichen Drehbacken.

Die Werkzeuge werde ich vermessen und in der CNC- Drehmaschine riisten.
Werkzeugdaten- oder

Programmkorrekturen nach  einem

Teilapparat auf CNC- Frasmaschine aufspannen und ausrichten.
Ich erstelle ein CNC-Programm fiir die Bohrbearbeitung.

o Fir die Fertigung muss ich betriebliche Sicherheits- und Umweltstandards beriicksichtigen. (Entgratung,

fachgerechte Entsorgung der Spéne ...)

Auftragskontrolle:

ca. 2 Stunden

o Ich werde alle funktionsbezogenen MaRe zu 100% prifen und im selbst entwickelten Priifprotokoll do-

kumentieren.

o Die gefertigten Teile Gbergebe ich an die Fachabteilung.

Priifling:

Ort: Graben Neudorf 10.01.2007

Peter Dreh

Untarschrift

Auftrages:

Ort: Graben Neudorf 10.01.2007

Einverstindniserklirung des Ausbildungsbetriebes zur Durchfiihrung des Betrieblichen

XXXXX
und

Geplanter Durchfiihrungszeitraum nach
Genehmigung:

von: 06.04.07
bis: © 13.04.07

*Wichtiger Hinwelsl

Ausbildungsverantwortlicher im
Ausbildungsbetrieb:

XXXX
Telefon: X0
E-Mail: xouoc@sew-eurodrive.de
Datum 01.01.2007 XXX

Name: Vomame: XXxxx

UTGTSCH
Nur vom Priiffungsausschuss auszufiillen
Der Betriebliche Auftrag ist  genehmigt [[] genehmigt unter Vorbehalt [_] abgeletnt ]
(Auflagen sishe unten) {Begrindung siehe unten)
Ort: Datum:

Unterschrift Prifungsausschuss

Auflagen/Begrliindung bei Ablehnung:

" Die praxishezogenen betrieblichen Unterlagen einschlieBlich giner kurzen inhaltiichen Beschrelbung (max. 3 Seiten) missen
schnellstméglich nach dem Durchflihrungszeitraum gehsftet und in dreifacher Ausfihrung bel der zustandigen IHK vortiegen.




Anhang B: Entscheidungshilfe zum Betrieblichen Auftrag

IHK

Anlage zum Antrag auf Genehmigung eines Betrieblichen Auftrags
Entscheidungshilfe fiir die Auswahl eines Betrieblichen Auftrags
Industriemechaniker/in im Einsatzgebiet: Feingeratebau [, Instandhaltung ], Maschinen- und

Anlagenbau [, Produktionstechnik [J, O
(Zutreffendes bitte ankreuzen)

Firma: Deutsche Steinkohle AG
Name des Priiflings: Bergwerk Prosper-Haniel Priflingsnr.: Datum:
Emil Mustermann Knappenstrafie 30-32 . 0816 01.09.2006
Teilaufgaben Auswahl- Zeitplanun,
Phase Aufgaben Fortl. Nursner Teilaufgaben in s‘:undeng
o 1. Arbeitsumfang und Auftragsziel analysieren X
c Auftrags- 2. Informationen beschaffen (z.B. technische Unterlagen) X
3, g 3. Informationen auswerten =]
n o kldrung A hi
g H 4. spezielle Kundenanforderungen kidren X Auswa
2@3 5. Arbeitsschritte planen X mindestens 7
E g s 6. Zeitplanung erstellen X
4 _ 7. Freigabeantrége erstellen ]
S < ‘:::::g; 8. Hilfs- und Prufmittel auswahien und beschaffen = ca3sh
£ 9. Teilauftrdge veranlassen 0
10. Werkzeug und Material auswéhlen und beschaffen X
11. Betriebsbereitschaft von Werlzeugmaschinen O
einschlieBlich der Werkzeuge sicherstellen
12. Bauteile durch manuelle Fertigungsverfahren herstellen [m]
Herstellen 13. Bauteile durch maschinelle Fertigungsverfahren herstellen ]
von Bauteilen, |14 Bauteile durch Trennen und Umformen herstellen [m]
-gruppen oder 15. B.augruppen und Bauteile lage- und funktionsgerecht mon- O
technischen Sys- tieren
temen 16. Baugruppen, Systeme oder Anlagen demontieren und O
kennzeichnen
17. weitere auftragsspezifische Teilaufgaben 0
o 18. Maschinen oder Syst reinigen und pflegen X
c 19. Betriebsstoffe auswihlen, anwenden und entsorgen [m]
2 oder 20. Betriebsbereitschaft durch Prafen feststellen X
g 21. mechanische oder elektrische Bauteile und Verbindungen =
‘E Instandhal- aui mechanische Bes_chﬁdigungen sichtprifen Auswahl min-
tun 22, Stérungen an Maschinen oder Systemen unter Beachtung destens 4"
© g von y N X
5 Maschinen oder der Schnittstellen feststellen und Fehler eingrenzen
o technischen Sys- 23. Mafnahmen zur Beseitigung von Schiden durchfiihren und =
"] temen deren Wirksamkeit sicherstellen ca. 140h
g’ 24. weitere auftragsspezifische Teilaufgaben 0
g
< 25 Maschinen oder Systeme Uberwachen, Arbeitsergebnisse
Gberpriifen und diese durch Verandern von Fertigungspara- O
metern sicherstellen
oder 26. Schutz- und Sicherheitseinrichtungen montieren und deren o
. Funktion priifen
Einrichten, 27. elektrische Baugruppen oder Komponenten mechanisch O
Andern oder aufbauen
Umriisten von 28 mit Kleinspannung betriebene elektrische Baugruppen oder O
Maschinen oder Komponenten installieren und prifen
technischen Sys- 59 "funktionsgerechten Ablauf von Steuerungen tberprifen O
temen 30._Maschinen oder Systeme flr neuen Einsatzzweck riisten [m]
31. weitere auftragsspezifische Teilaufgaben O
. Inbetrieb- 32. Funktionskontrolle durchfilhren X
) 2 nehmen 33. Ubergabe an den Kunden [x] Auswahl min-
@ [ 34. Skizzen/Zeichnungen/Pline dndern [ destens 4
e = Andern/ 35. Arbeitszeit/Materialverbrauch dokumentieren X
2 S Erstellen 36. Prufprotokoll ausfallen = ca.35h
37. Ubergabebericht/Abnahmeprotokoll erstellen O
Gesamtzeit: 210

Bei der Durchfiihrung des Betrieblichen Auftrags sind die einschlégigen Bestimmungen fur Sicherheit und Gesundheitsschutz bei der Arbeit

sowie der Umweltschutz zu berflicksichtigen.

Y Hier ist die Auswahl innerhalb ,Herstellen..., Instandhaltung... oder Einrichten...“ vorzunehmen.

2 Die Arbeitszett fur die Erstellung der praxisbezogenen Unterlagen ist in der Gesamtzeit von 21 h enthalten.




Anhang C: Betrieblicher Musterauftrag

Beispiel fur einen Betrieblichen Auftrag

Fertigung von 5 Schwungscheiben
In Fertigungsprozess- Reife

Beruf:
Zerspanungsmechaniker/in
Einsatzgebiet:

Drehmaschinen-Systeme

Dieser Auftrag stammt von der Firma:
SEW-EURODRIVE GmbH & Co. KG.




Abschlusspriifung Teil 2

Zerspanungsmechaniker/Drehmaschinen-Systeme

Betrieblicher Auftrag:  Fertigung von 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

Name: Dreh
Vorname: Peter
Ausbildungsberuf: Zerspanungsmechaniker/Drehautomaten-Systeme
Prifnummer. 471

Ausbildungsbetrieb: SEW-EURODRIVE GmbH & Co KG, Postfach 1220,
76671 Graben-Neudorf

Persdnliche Erkldrung

Skizze bei Auftragsannahme
Gesprachsnotiz

Reinzeichnung der Schwungscheibe (CAD)
Arbeits- und Zeitnachweis
Auftragsanweisung ,Nut fertigen”

Priifprotokoll



Personliche Erkldrung zum Betrieblichen Auftrag

Hiermit versichere ich, dass ich den Betrieblichen Auftrag:

Fertigung von 5 Schwungschetben in Fertioungsprozess-Reife

unter der Betreuung von HHXHAAXXXX

selbststandig durchgefiihrt und die vorliegenden praxisbezogenen Unterlagen selbststan-
dig zusammengestelit habe.

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

zeichnet.
qraben-Newdorf, 13.4 .07 Peter Dren P. Dreh
Ort, Datum Priifungsteilnehmer Unterschrift

Ich bestétige die Richtigkeit der Angaben des Priifungsteilnehmers:

Graben-Newdorf, 13.4.7. HOP. Getser

Ort, Datum Ausbilder/Ausbildungsverantwortlicher
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Arbeits- und Zeitnachweis

Auftrag: 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

1 |Auftragsgespriich filhiren und Gespriichsnotiz 1,5h
erstellen
Skizze und Privfprotokoll erstellen 1,5h
3 |Werkzeug, Prifmittel und Material besorgen 2h mf’““
4 |CNC-Programme schreiben 3h
5 | Maschinen relnigen und riisten - o S Ll
Stahlsplnen zu
rtlnigen B
B B P _ viel Nacharbelt (Pro-
& |Prototyp ferttg,ew (lfbrehew b zwel Au{s?a Wit LI i
gen, Fritsen mit Tellapparat)/ Mabhaltigkeit
pritfen
b Auﬁ:mg an WL vergeben (Nuk) 0,5h |
g |Probelawf mit Abteilung Produkt-Training 1,5h
9 |4 Sthwungscheiben teilautomatisiert fertigen 1h aw;?’mi_ |
wen !
10 | Mabhaltigkeit priifens Pricprotokolle ausfidlen 0,5 | Besondere sorgfle
braucht mehr Zeit
11 | Maschinew relnigen o,5h
12 | Fertige Teile ibergeben 0,5 h
Gesamtzeit benétigt: 17 I
| P, Duch
| Ausfiihrender: __ Peter Dreh 12.04.2007

‘ Datum

Unterschrift




Auftragsanweisung intern EURODRIVE

Auftrag: 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

Teilauftrag: Nut fertigen

Auftraggeber: Abt. Aushildung Kostenstelle: ##7r59
Auftragnehmer: Werksuntérhaltung Kostenstelle: #=zzg10
Beschreibung:

Mittelloch-Nut gemaR beiliegender Zeichnung fertigen

Fertigstellung bis: 10.4.0%



Prifprotokoll EURODRIVE

Auftrag: 5 Schwungscheiben in Fertigungsprozess-Reife

1 |AuBenmal ‘ 173 (1171 By

2 [Nut6®™ 5958 | 5,988 |Lenre Br
3 |Bohrung 1977 19 | 19,021 | Grenzlehrdonn | Dy

4 |Mittelsackloch Durchmesser ' 25 | 251 |2505 Dy

5 |Mittelsackloch Tiefe 4,9 & h 4,95 | Dr

6 |Bohrung rechts 8 g 2,015 |Grenzighrdorn Dy

7 |Bohrung links 8 7 - & g,015 c:ﬁwztehrdom Dr

8 |Gewindetiefe (Sackloch) 24,8 =252 (24,9 by

9 |Starke d. Schwungscheibe 457 | 462 |452 "br

10 |Parallelitat N o P e I

11 |Aligemeine Sichtkontrolle Oberfliche B _ | OhwBanstiadung

e - :

P. Dech
Ausfiihrender: ___Peter Dreh 12.04.2007
Datum Unterschrift
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