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Vorwort

Mit dem vorliegenden Arbeitsbuch geben Verlag und Autoren den Lehrkräften ein Arbeitsmittel in die Hand, mit dem 
die Inhalte der Lernfelder der Fachstufe 1 im Industrieberuf Konstruktionsmechaniker/in und im Handwerksberuf 
Metallbauer/in im handlungsorientierten Unterricht vermittelt werden können. Sie werden durch vier Hauptkapitel 
widergespiegelt:

 •  „Herstellen von Bauteilen und Baugruppen aus Blech“,
 •  „Herstellen von Umformteilen“,
 •  „Herstellen von Konstruktionen aus Profi len“ und
 •  „Montieren und Demontieren von Baugruppen“

Knapp formulierte berufl iche Aufträge sind Ausgangspunkt des Lernens und Handelns. Sie bilden jeweils die beruf-
liche Handlungsstruktur der Lernfelder ab. Bei jedem Arbeitsauftrag wird der Auszubildende entlang der berufl ichen 
Handlungsstruktur über die Arbeitsschritte Informieren, Planen, Durchführen und Kontrollieren zum Arbeitsergeb-
nis geführt. Durch zielgenaue Fragestellung wird die Lösung der Arbeitsaufträge unter technischen, sicherheitstech-
nischen, ökonomischen und ökologischen Aspekten betrachtet. Dabei wird zur Nutzung von Informationsquellen wie 
Fachbuch, Tabellenbuch, Internet angeregt. Mathematische Inhalte wurden integriert. In der vorliegenden 2. Aufl age 
wurden kleinere Fehler in Wort und Bild berichtigt. Wir danken unseren Lesern für die eingegangenen sachdienlichen 
Hinweise.

Mit Hilfe dieses Arbeitsheftes können sich Lernende die Kenntnisse des jeweiligen Lernfeldes auch weitgehend selbst-
ständig aneignen und diese anwenden, festigen und überprüfen. Im letzten Teil des Buches fi nden sich 5 Prüfungs-
projekte, die inhaltlich so gestaltet wurden, dass sie die Kontrolle der Anwendbarkeit der zuvor in den 4 Hauptteilen 
erworbenen Kenntnisse ermöglichen. Sie sind insgesamt oder in Teilen auch als Leistungskontrollen einsetzbar.

Zahlreiche technische Zeichnungen und Stücklisten ermöglichen eine ganzheitliche Sicht auf die dargestellten Sach-
verhalte und bergen Potential für die Arbeit des Lehrers mit eigenen projektbezogenen Aufgaben.
 
Das bebilderte Inhaltsverzeichnis nennt sowohl die zum jeweiligen Lernfeld gehörenden Arbeitsaufträge als auch die 
darin enthaltenen fachlichen Schwerpunkte.

Ein Lösungsband mit Lösungsvorschlägen für alle Aufgaben rundet das Angebot für den Lehrer ab.

Autoren und Verlag wünschen allen Nutzern dieses Werkes weiterhin viel Erfolg. Für Hinweise, die zur Weiterentwick-
lung des Werkes beitragen können sind wir dankbar (lektorat@europa-lehrmittel.de).

Sommer 2018
Autoren und Verlag

Didaktisch-methodische Hinweise

Ziel des Buches ist die Unterstützung des handlungsorientierten Unterrichts an der Berufsschule. Diese Art des Unter-
richts ist besonders gut geeignet, die künftigen Gesellen und Facharbeiter auf ihren berufl ichen Alltag vorzubereiten, 
besonders dann, wenn sich der Unterricht konsequent an der späteren berufl ichen Handlung orientiert.

Für dieses Buch wurden deshalb Arbeitsaufträge ausgesucht, die sich sowohl im Unterricht der Berufsschule als auch 
in Zusammenarbeit mit den Ausbildungsbetrieben theoretisch und praktisch lösen lassen.

Knapp formulierte berufl iche Aufträge bilden den Ausgangspunkt des Lernens und Handelns. Bei jedem Arbeitsauf-
trag wird der Auszubildende entlang der berufl ichen Handlungsstruktur über die Phasen Informieren, Planen, Durch-
führen und Kontrollieren zum Arbeitsergebnis geführt.

  Hier muss sich der Lernende vorrangig über Zeichnungen und Stücklisten, aber auch andere 
Materialien über die Lernsituation informieren. Das erfordert eine aktive Auseinandersetzung 
mit dem Arbeitsauftrag.

  Der Lernende stellt Überlegungen zur Planung der einzelnen Arbeitschritte, die zur Auftrags-
durchführung erforderlich sind, an. Dabei muss er theoretische Kenntnisse mit praktischen 
Erfordernissen verknüpfen.

  Der Lernende führt theoretische und praktische Kenntnisse über die Durchführung berufl icher 
Handlungen zusammen. Der Vergleich von Lösungsmöglichkeiten wird angeregt.

  Der Lernende kontrolliert seine Arbeitsergebnisse, bewertet sie und zieht entsprechende 
Schlüsse für die weitere Arbeit.

Informieren

Planen

Durchführen

Kontrollieren
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Auftrag

Der Gesamtauftrag besteht darin, die Herstellung eines Holzkohle-Grills zu 
planen und durchzuführen. Der Auftraggeber wünscht eine abnehmbare 
quadratische Grillfl äche mit den Abmessungen von ca. 400 mm × 400 mm. 
Das Grillgut soll durch einen aufgestellten Rand geschützt werden. Der Ver-
brennungsraum ist pyramidenförmig auszuführen, um den Abbrand der 
Holzkohle zu verbessern.

Ein herausnehmbares Verbrennungsrost wird stabil im Verbrennungsraum 
gelagert. Die Asche wird in einen separaten Kasten, der mit einem Handgriff 
versehen ist, aufgefangen. Außerdem soll der Grillkörper mit wenigen Hand-
griffen vom Ständer getrennt werden können, sodass der Grill auch in einem 
Fahrzeug mit weniger geräumigem Gepäckraum verstaut werden kann.
Er soll aber dennoch stabil und kippsicher sein.

Ihr Teilauftrag besteht darin, den Aschekasten für diesen Grill herzustellen.
Die Fertigung ist zu planen und durchzuführen.

Die Konstruktion soll aus Edelstahl X5CrNi18-10 ausgeführt werden. Für das 
äußere Erscheinungsbild wünscht sich der Kunde eine leicht strukturierte 
matt glänzende Oberfl äche.

Informieren

Z (1:1)

(1:5)

Schweißverfahren: 141

Z

5

4

3

1.  a)  Informieren Sie sich zunächst anhand der Zeichnungen Blatt 1 und 2 sowie der Stückliste Blatt 3 über Ihren 
Arbeitsauftrag.

 b) Tragen Sie die fehlenden Positionsnummern in die Zeichnungen ein.

Lernfeld

Herstellen von Bauteilen und
Baugruppen aus Blech
Auftrag Holzkohle-Grill

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

23
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Lernfeld

Herstellen von Bauteilen und
Baugruppen aus Blech
Auftrag Holzkohle-Grill

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Schule Erstellt durch Titel, zusätzlicher Titel

Holzkohle-Grill

Details X, Y, W, U

Dokumentenart

Klasse Ausgabedatum Zeichnungsnummer Blatt

24

X

X(1:2,5) U(1:2)

U

W

Y

W(1:2,5)

Y(1:2)

19

14

17

5

6

1 2
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Lernfeld

Herstellen von Bauteilen und
Baugruppen aus Blech
Auftrag Aufgabebunker

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Auftrag

Für die Zwischenlagerung und die Beschickung von 
Transportbändern für den Weitertransport leichter 
Schüttgüter wie z. B. Glas oder Kunststoff werden trich-
terförmige Bunker benötigt. Sie werden durch die Ent-
leerung von Transportbehältern, z. B. Big Bags beschickt. 
Das Schüttgut wird auf ein darunter befi ndliches Förder-
band geleitet. Dieses befüllt eine Aufbereitungsanlage.

Der Aufgabebunker besteht aus Stahlblech und wird in 
einem Stahlgerüst gelagert.

Wegen des hohen Verschleißes durch Reibung des 
Schüttgutes und durch Korrosionsangriff an den Trichter-
fl ächen ist es erforderlich, die Blechkonstruktion des 
Schüttkastens zu erneuern. 

Ihre Werkstatt erhält den Auftrag, diese Erneuerung bei 
zwei der in der Betriebsanlage vorhandenen Beladevor-
richtungen vorzunehmen.

Informieren

1146

35
8

500

50

2000

1200

10
50

6x1188x 2

1.  Von der Originalkonstruktion ist eine Zeichnung erhalten. Machen Sie sich anhand der Zeichnung auf Seite 37
mit dem Aufbau des Aufgabebunkers vertraut. Lesen Sie die Stückliste auf Seite 38.

 a) Übertragen Sie dann die Positionsnummern auf die unten abgebildete Baugruppe „Schüttkasten“.

 b)  Entnehmen Sie der Stückliste die Kurzbezeichnungen der Bleche und tragen Sie diese in die untenstehende 
Zeichnung ein.

36
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Lernfeld

Herstellen von Bauteilen und
Baugruppen aus Blech
Auftrag Aufgabebunker

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Z(1:5) B(1:40)

B
Z21

17

20

5

15

10

12

14

19

23

6

26

25

27

3

4

22

16

11

24

13

17928

Konstruiert von Kontrolliert von Genehmigt von Datum Datum
M 1:20

Aufgabebunker

Ausgabe Blatt

37
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Lernfeld

Herstellen von Bauteilen und
Baugruppen aus Blech
Auftrag Räucherofen

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

2.  Wählen Sie aus diesen Stählen einen aus, der sich nach Ihrer Meinung am besten für die Herstellung der
Räucheröfen eignet. Begründen Sie kurz.

Auftrag

Ihre Schülerwerkstatt erhält zu Ausbildungszwecken
und aus Kostengründen den Auftrag zur handwerklichen 
Fertigung von 50 Räucheröfen nach Zeichnung aus
korrosionsbeständigem Stahlblech. Die Räucheröfen 
sollen das Angebot eines regionalen Baumarktes an 
Hobby- u. Freizeitartikeln erweitern.

Als Ausgangsmaterial sind blanke Blechtafeln im Klein-
format aus einem zum Kaltumformen als auch zum 
Schweißen geeigneten korrosionsbeständigen Stahl 
vorgesehen, der außerdem noch gut polierbar sein soll.

Ein Teilauftrag beinhaltet die Herstellung der Abzugs-
hauben. Eingeschlossen ist die Anfertigung einer Natur-
größe für den Anriss des Blechzuschnitts für die 50 Ab-
zugshauben.

Informieren

1. Zunächst wird ein geeigneter Werkstoff für die Herstellung der Räucheröfen gesucht.

  Recherchieren Sie für die gegebenen Stähle die Eigenschaften bezüglich der in der Tabelle angegebenen Ver-
gleichskriterien. Nutzen Sie dazu z. B. die Nirosta-Werkstoffblätter der Firma ThyssenKrupp (www.nirosta.de). 
Machen Sie stichwortartige Eintragungen.

Kurzbezeichnung X5CrNiMo17-12-2 X6CrNiTi18-10

Werkstoffnummer 1.4541 1.4301

Verarbeitung

Schweißeignung

Polierbarkeit

Verwendung

Wegen des Mo-Zusatzes be-
ständiger gegenüber Säuren 
als 1.4301.
Apparatebau,
Haushaltswaren.

Ti-Zusatz bewirkt Beständig-
keit gegen interkristalline 
Korrosion. Nahrungsmittel-
industrie, Transportfahr-
zeugbau.

Anwendung für Haushalts-
waren, Geschirrspüler, 
Konsumgüter, Fahrzeugbau, 
Architektur, Behälterbau.

45
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Lernfeld

Herstellen von Bauteilen und
Baugruppen aus Blech
Auftrag Räucherofen

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

3.  Die Rauchabzugshaube des Räucherofens geht vom rechteckigen Quer-
schnitt des Ofenkörpers zum kreisförmigen Querschnitt des Abzugs-
rohres über. Blechkörper, die solche Querschnittsübergänge aufweisen, 
nennt man Übergangskörper. Um diese formen zu können, muss das 
Blech in ganz bestimmter Art zugeschnitten werden.

 a)  Wie nennt man die Schablonen, die zum Anreißen verwendet werden?

 b)  Auf welcher Basis werden solche Naturgrößen angefertigt?

4.  Die Abbildung zeigt ein Verfahren, das zur Konstruktion der Mantel-
abwicklung der Haube des Räucherofens geeignet ist.

Hilfskonstruktion zur Bestimmung
der wahren Längen1 2 3 4 5 6 7

B C

1
2

34 5
6
7

w.L. B–2; B–3; C–5; C–6

w.L. B–1; B–4; C–4; C–7

B–2
B–3
C–5
C–6
B–1
B–4
C–4
C–7

1 2 3 4 5 6 7

B
C

D

A

2 3 4 5 6 7

B
C

D

B C

A D

 a)   Wie nennt man das abgebildete Abwicklungsverfahren?

 b)  Beschreiben Sie die Vorgehensweise bei diesem Anbwicklungs-
verfahren.

 c)  Geben Sie als Beispiel die Arbeitsschritte zur Ermittlung der  wahren 
Länge der Strecke C5 an! Tragen Sie diese in die Skizze ein.

5

5'

C

H
ö

h
e

wahre Länge

Grundrissebene

Höhe
Punkt 5
über
Grund-
rissebene

5

5' C
Grundriss

C5

48
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Lernfeld

Herstellen von Umformteilen

Auftrag Torband

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Auftrag

Für die Rekonstruktion der Tore eines altertümlichen 
Speichergebäudes werden insgesamt 24 geschmiedete
Torbänder benötigt. Sie sollen aus Flachstahl DIN EN 
10058 – 50 × 8 – S235JR unter Anwendung handwerk-
licher Schmiedetechniken hergestellt werden. 

Zur Vorbereitung der Arbeiten erhalten Sie den Auftrag, 
sich über das Verfahren Schmieden, insbesondere das 
Freiformschmieden zu informieren. Ein von Ihnen ausge-
arbeiteter Arbeitsplan zur Herstellung eines Torbandes 
soll als Arbeitsergebnis vorliegen. 

Informieren

1.  Erklären Sie kurz, was man unter Schmieden versteht. 

3.  Welchen Nachteil hat es, wenn Sie die Torbänder im Freiformschmiedeverfahren herstellen?

4.  Die Herstellung der Torbänder durch Schmieden hat gegenüber anderen Fertigungsverfahren Vorteile.
Nennen Sie mindestens drei.

gelocht

gestaucht

2.  Nennen und erläutern Sie die beiden Fertigungsprinzipien des Schmiedens.
 Man unterscheidet:

60
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65

Lernfeld

Herstellen von Umformteilen

Auftrag Torband

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

16.  Nachfolgend sind die einzelnen Arbeitsstufen beim Einrollen des Torbandes abgebildet. Benennen Sie jede
Arbeitsstufe jeweils kurz. 

 b)  Wählen Sie eine Technik aus, die Sie auch beim Torband anwenden werden und beschreiben Sie, welche
Formänderung Sie damit bewirken wollen.

15.  Beim Schmieden des Torbandes müssen Sie verschiedene Schmiedetechniken anwenden. 

 a)  Benennen Sie die dargestellten Schmiedetechniken.

Kehlhammer

Kehlschrot

Zuschlaghammer

Schlitzhammer

weiche
Unterlage
(Baustahl)

Schrothammer

Abschrot

Handhammer

17.  Im Anschluss müssen die quadratischen Löcher des Torbandes hergestellt werden. Nachdem Sie diese an-
gerissen haben, folgen weitere Arbeitsschritte. Beschreiben Sie diese. 

41 3

s

b

2

1

2

3

4

65
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Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Sitzbank

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Edelstahlbank

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Informieren

Auftrag

Ein Architekt möchte eine exklusive Sitzgruppe aus Edel-
stahl in einer frei schwingenden Ausführung umsetzen.

Die Tragkonstruktion soll aus Rundrohren hergestellt 
werden.

Die Sitzschale besteht aus Vierkantrohren mit einge-
schweißten Rundstäben.

Der Abstand der Rundstäbe ist dabei so zu wählen, dass 
diese beim Sitzen nicht drücken.

1.  Informieren Sie sich über den Aufbau der Edelstahlbank mithilfe der nachfolgenden Zeichnungen.
Ergänzen Sie im Anschluss in der Stückliste die fehlenden Mengenangaben und Zuschnittlängen.

2.  Der Architekt möchte wissen, wie schwer die Bank werden wird. Berechnen Sie hierfür die Gesamtmasse m 
einer Bank in kg!

Planen

Geg.:

Ges.:

Lösung:

Tragrahmen: 

Sitzschale: 

Gesamtmasse: 

Nr. Menge Benennung Sachnummer/Norm-Kurzbezeichnung Werkstoff
Masse m in 

kg/Stück

Tragrahmen aus Rundrohren

1 Rahmenrohre,
quer Rohr ISO 1127 – 42,4 × 2,0 – X5CrNi18-10 4,73

2 Rahmenrohre,
längs Rohr ISO 1127 – 42,4 × 2,0 –        X5CrNi18-10 1,41

3 Rahmenrohre,
vertikal Rohr ISO 1127 – 42,4 × 2,0 –        X5CrNi18-10 1,21

4 Anschweiß-
bögen

Rohr ISO 1127 – 42,4 × 2,0  X5CrNi18-10 0,20

Sitzschale

5 Querrahmen,
unten Hohlprofi l DIN EN 10088 – 40 × 20 × 2,0 –    vX5CrNi18-10 2,24

6 Längsrahmen,
unten Hohlprofi l DIN EN 10088 – 40 × 20 × 2,0 –      X5CrNi18-10 1,14

7 Lehne,
Querrahmen Hohlprofi l DIN EN 10088 – 40 × 20 × 2,0 –    X5CrNi18-10 2,24

8 Lehne, links Hohlprofi l DIN EN 10088 – 40 × 20 × 2,0 –      X5CrNi18-10 1,09

9 Lehne, rechts Hohlprofi l DIN EN 10088 – 40 × 20 × 2,0 –      X5CrNi18-10 1,09

10 Füllstäbe Hohlprofi l DIN EN 10088 – Rd 12 –               X5CrNi18-10 1,01

92
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Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Sitzbank

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Edelstahlbank

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Schule Erstellt durch Titel, zusätzlicher Titel

Edelstahlbank

Dokumentenart

  

Klasse Ausgabedatum Zeichnungsnummer Blatt

93

62
0

55
0

13
32

97
°

84
°

74

12
15

472
46,47

620

11
84

595

418

2
4 3

5
1

6

9

7
10

8
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Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Edelstahlbank

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Durchführen

3.   Vor dem Verschweißen der Edelstahlprofile muss eine Schweißnaht-
vorbereitung erfolgen. Ermitteln Sie die für die Profile erforderliche 
Fugenform.

4.   Nennen Sie Möglichkeiten, die geforderte Fugenform an den Edelstahlprofilen herzustellen!

5.   Was müssen Sie hinsichtlich der Oberfläche im Bereich der Schweißnaht vor
dem Verschweißen der Edelstahlprofile noch beachten?

a) Schweißverfahren und ihre Ordnungsnummer

b) Beurteilung der Eignung zum Schweißen der Edelstahlprofi le

6. Ihnen stehen die unten abgebildeten Schweißverfahren zum Fügen der Edelstahlbankprofi le zur Verfügung.

 a) Benennen Sie die Schweißverfahren inkl. ihrer Ordnungsnummer.

 b)  Beurteilen Sie die Verfahren hinsichtlich ihrer Eignung für das Verschweißen der Edelstahlprofi le.

94

Skizze:
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Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Edelstahlbank

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Type

Art.No.

Ser.No.

MagicWave 1700 G/F

4,075,127

19344023
IEC 60974-1/-3/-10 Cl.A

3 A /10,1 V - 170 A / 26.0 V
X(40°C) 35% 60% 100%

I2

I1max I1eff

U2

U0 U0

U1

170 A
9,5 kV 88 V 16,8 V

230 V
IP 23

1~
50-60Hz

15,2 V 14,0 V
130 A

16 A 28 A 16 A

100 A

S

1
423

5

6

8.   Sie lesen weiterhin auf ihrem Schweißgerät die Abkürzung „TIG“. Welche Bedeutung hat diese Abkürzung?

9.   Welche Schutzgase sind für das WIG-Schweißen geeignet?

10.   Worin unterscheiden sich Helium und Argon als Schutzgas?

11.   Warum ist Metall-Aktivgas-Schweißen für das Verschweißen der Edelstahlprofile nicht geeignet?

7.   Die Edelstahlbank soll verschweißt werden. Dafür soll das abgebildete WIG-Schweißgerät verwendet werden. 
Auf der Rückseite des Inverters befindet sich das abgebildete Typenschild.
Erläutern Sie die nummerierten Angaben!

Nr. Beschreibung

1

2

3

4

5

6

95
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Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Schweißwagen

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Informieren

Auftrag

Für eine Lehrwerkstatt sind für den sicheren Transport von WIG – Schweiß-
invertern und der zugehörigen Schutzgasflasche acht Schweißwagen herzu-
stellen.

Die Schweißwagen sollen durch vier Laufrollen mobil und leicht in der Werk-
statt verschiebbar sein.

Weiterhin sollen sie eine Ablage, eine Halterung für den Schweißbrenner so-
wie Aufnahme für verschiedene Schweißdrähte besitzen.

Als Grundmaterial soll herkömmlicher Baustahl verwendet werden.

Der Korrosionsschutz erfolgt durch einen Lackanstrich.

C

A

B

D

E

1. Beschreiben Sie die Funktion der gekennzeichneten Bauteile.

A:

B:

C:

D:

E:

2.   Sie wollen die Profile für den Schweißwagen bestellen. Geben Sie hierfür die fachgerechte Normbezeichnung an! 

 a)  Warmgefertigtes quadratisches Rundrohr mit einem Außendurchmesser von 30 mm und einer Wandungs-
stärke von 2 mm.

 b)  Flachstahl mit einer Breite von 40 mm und einer Materialstärke von 5 mm.

 c)  Stahlwinkel mit einer Schenkellänge von 50 mm und einer Materialstärke von 5 mm.

 d)  Rundrohr aus Edelstahl mit einem Durchmesser von 26,9 mm und einer Wandungsstärke von 2 mm.

102
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103

Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Schweißwagen

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

R

8.   Für Herstellung, Transport und die Preiskalkulation ist die Gesamtmasse des Schweißwagens von Bedeutung. 

 a)  Was wird bei Halbzeugen unter der „längenbezogenen“ Masse m’ verstanden?

 b)  Wie kann mit der längenbezogenen Masse m‘ die Gesamtmasse einer Konstruktion ermittelt werden?

9.   Ermitteln Sie mithilfe von Tabellen für die folgenden Profile die längenbezogene Masse m‘! 

a) L 50 × 50 × 5 – DIN EN 10056-1 – S235JR 

b) Rohr 26,9 × 2,0 – DIN EN  ISO 1127 – X5CrNi18-10 

c) Rd 8 – DIN EN 10060 – S235JR 

d) Fl 40 × 5 – DIN EN 10058 – S235JR 

3.  Erklären Sie die einzelnen Teile der Profi lbezeichnung von Position 5: L DIN EN 10056-1-50 × 50 × 5 – S235JR! 

4.  Was versteht man unter „schwarzem“ und „weißem“ Stahl? 

5.  Quadratische und rechteckige Hohlprofi le aus Stahl sind im Eckenbereich nicht scharfkantig. Erklären Sie, woher 
die Rundungen an den Profi len stammen. 

6.  Geben Sie für die zwei nachfolgenden Stahlprofi le des Schweißwagens die Eckradien an! 

Hohlprofi l 30 × 30 × 2: Winkel 50 × 50 × 5:

7.  Welchen Einfl uss haben die Eckradien bei dem skizzierten Stumpfstoß am Rahmen des Schweißwagens auf die 
Schweißnahtvorbereitung? 

Planen

103
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Lernfeld

Herstellen von Konstruktionen
aus Profi len
Auftrag Schweißwagen

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

10.  Vervollständigen Sie den nachfolgenden Auszug aus der Zuschnittliste für den Schweißwagen mithilfe der nach-
folgenden Zeichnungen!

Pos. Menge Benennung Norm-Kurzbezeichnung
Zuschnitt-

länge in mm

Zuschnittwinkel

(links – rechts)

1 Rahmen, vorne Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 45°45°

2 4 Rahmen, quer Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 500 45°45°

3 2 Rahmen, unten Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 45°90°

4 Rahmen, unten Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 200 90°90°

5 2 Rahmen, hinten Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 970 45°90°

6 4 Rahmen, Seiten Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 585 90°90°

7 5 Querstreben Hohlprofi l 30 × 30 × 2 – DIN EN 10210-2 90°90°

8 4 Schweißdrahtrohr Rohr 25 × 2 – DIN EN 755-2 – AlMgSi 0,5 900 90°90°

9 Halteplatten Rollen Flachstahl DIN EN 10058 – Fl 100 × 6 85 90°90°

10 Seitenteile Griff Flachstahl DIN EN 10058 –  Fl 40 × 6 120 90°30°

11 Haltewinkel Rohre Winkel DIN EN 10056-1 L 50 × 50 × 5 90°90°

12 2 Haken Rundstahl DIN EN 10060 Rd 8 150 90°90°

13 Griffrohr Rohr DIN EN 10305-126,9 × 2,0 540 90°90°

11.  Berechnen Sie die Gesamtmasse der acht Schweißwagenrahmen! Verwenden Sie hierfür die obige Zuschnittliste!

Pos. Menge Norm-Kurzbezeichnung
Zuschnittlänge

in m

Masse m‘

in kg/m

Gesamtmasse m

in kg

1

Hohlprofi l
DIN EN 10210-1

– S235JR –
30 × 30 × 2

2

3

4

5

6

7

Gesamtmasse für einen Rahmen

Gesamtmasse für acht Rahmen

12.  Berechnen Sie den Gesamtverbrauch an Halbzeug für den Rahmen (Pos. 1 – Pos. 7) unter Berücksichtigung eines 
möglichst geringen Verschnitts (Stablänge 6,03 m).

104
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Lernfeld

Montieren und Demontieren
von Baugruppen
Auftrag Balkonanlage

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Informieren

Auftrag

Im Zuge der energetischen Sanierung einer Reihenhaus-
anlage werden an jedem Gebäude neben einer Außen-
dämmung auch mehrstöckige Balkone angebracht.

Da in kurzer Zeit gleich zwanzig Balkonanlagen aufge-
stellt werden sollen, müssen die gesamten Balkone be-
reits soweit wie möglich werkseitig vormontiert werden.

Zur Montage vor Ort steht ein Lkw mit Ladekran zur Ver-
fügung. Die erforderlichen Wandbefestigungen und Be-
tonfundamente werden bereits im Vorfeld hergestellt.

1.  Informieren Sie sich über den Aufbau der Balkonanlage mithilfe der nachfolgenden Zeichnungen und der Stück-
liste. Übertragen Sie im Anschluss die entsprechenden Positionsnummern in die Abbildung (inkl. deren Profil-
kurzbezeichnungen)!

100x100x4 7

Fä 110x5 27

BFä 240x15 26

U180 1
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Lernfeld

Montieren und Demontieren
von Baugruppen
Auftrag Balkonanlage

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Schule Erstellt durch Titel, zusätzlicher Titel

Balkonanlage

AnsichtenKlasse Ausgabedatum Zeichnungsnummer Blatt

24
0

nicht maßstäblich

21
0

21
0

21
0

10
08

10
08

10
08

24
50

27
00

27
00 27

00
13

17
27

00
27

90

15
00

3000

3340

19
0

630 630650

100

11
40

2900

1480 148040

1280

25
95

24
90

24
90

12
95

650

100 100
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Lernfeld

Montieren und Demontieren
von Baugruppen
Auftrag Balkonanlage

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Schule Erstellt durch Titel, zusätzlicher Titel

Balkonanlage

Details
Klasse

 

Ausgabedatum Zeichnungsnummer Blatt

D

B

A

C

C

D

B

A

22

6

9

6

17

19

3

2122

6

10

19
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6 5

2

3

9

6

29 30

17

13

3

21

23

12

13

9

6

27

8

15

8

27 5

15

22

1818

22

5

11

3

3

10

30 26

23

17
14

12
30

23
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Lernfeld

Montieren und Demontieren
von Baugruppen
Auftrag Feststellvorrichtung

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:

Informieren

Auftrag

Im Zuge der Erneuerung historischer Theatertechnik 
wird die Herstellung von Feststellvorrichtungen für Ku-
lissenseile erforderlich. Die Theaterbühnendekoration,
welche man als Kulissen bezeichnet, muss variabel 
handhabbar sein, weil die Bühne in einem Theaterstück 
meist mehrmals umdekoriert wird. Deshalb werden die 
Kulissen an Seilen befestigt und mit deren Hilfe je nach 
Bedarf auf die Bühne abgesenkt oder vom Bühnenboden 
in den Raum über der Bühne angehoben, der vom Zu-
schauer nicht einsehbar ist. Das Befestigen und Lösen 
der Seile muss schnell erfolgen können.

Die Feststellvorrichtungen selbst können an vorhan-
denen Metallkonstruktionen im Bühnenhintergrund mit-
tels Klemmen variabel befestigt werden.

Ihr Auftrag besteht darin, die Vorrichtungen zusammen-
zubauen und ihre Funktionsfähigkeit zu überprüfen.

1.  Verschaffen Sie sich anhand der Zeichnungen auf den folgenden Seiten einen Überblick über den Aufbau und die 
Funktion der Feststellvorrichtung.

 a) Tragen Sie die fehlenden Positionsnummern in die Abbildung ein.

Zwischen den Andruck-
rollen wird das senkrecht
verlaufende Kulissenseil
(hier nicht dargestellt)
eingeklemmt und somit
fest gestellt.

Das Rohr ist Teil der
Bühnenkonstruktion.
Hieran wird die Vor-
richtung mit Hilfe der
Spannbügel Pos. 9
variabel befestigt.
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Lernfeld

Montieren und Demontieren
von Baugruppen
Auftrag Feststellvorrichtung

Name:

Klasse: Datum: Blatt-Nr.:
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