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Variable Bereitstellungsliste fir Werkzeugmechaniker/-in

den Ausbildungsbetrieb Vorrichtungstechnik
Verordnung vom 23. Juli 2007

Anderungsverordnung vom 7. Juni 2018

Die angekreuzten Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel werden fiir die oben genannte Priifung zusatzlich
empfohlen!

Anstelle der aufgefiihrten Positionen kénnen alternativ auch betriebsiibliche Werkzeuge, Priif- und
Hilfsmittel verwendet werden.

Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

O 1. 1 Bugelmessschraube 25-50 mm
O 2. 1 Radienschablone (konkav — konvex) R1-7 R7,5-15
® 3. 1 Maschinenreibahle H7 @16 DIN 212
mit entsprechendem Spiralbohrer
und Grenzlehrdorn
® 4. 1 Maulschlissel SW+3—+8 10 DIN 894
O 5. 1 Spitzzirkel 150 mm Schenkelldnge
O 6. 1 Spiralbohrer @41 DIN 338
@) 7. 1 Maschinengewindebohrer M12 x 1,5

mit entsprechendem Kernlochbohrer
und Gewindegrenzlehrdorn

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

Das Heft ,,Standardbereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb” fiir die Abschlusspriifung
Werkzeugmechaniker/-in Vorrichtungstechnik Teil 2 kann unter www.ihk-pal.de heruntergeladen oder in
Papierform bei der fiir den Ausbildungsbetrieb zustandigen Industrie- und Handelskammer angefordert
werden.

Hier finden Sie die Standardbereitstellungsunterlagen:
Klicken Sie hier!

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

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

Internet: www.ihk-pal.de
© 2021, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten S21 3964/4054 B2 -poi/bei-gelb-120220
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Materialbereitstellungsliste Werkzeugmechaniker/-in
Vorrichtungstechnik

Anstelle der aufgefiihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsiibliche Werkstoffe fiir
Halbzeuge bzw. Normteile mit fiir die Anwendung ausreichenden Eigenschaften verwendet werden.

Allgemein Aligemeintoleranz nach 1SO 2768

Die Halbzeuge miissen den angegebenen Normen™ entsprechen. Bei der Toleram. | oon | tber | tibor | Gber | Gber
Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu beachten. Klasse bis | bis | bis | bis | bis
Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflachen/ Rz 16). 3 6 | 30 | 120 | 400
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die in der Priifung noch verandert mittel +0,1 | +0,1 | #0,2 | +0,3 | £0,5

werden. Fur die Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt 4
Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (E} @).

I Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Flachstahl 80*x 12*x 100 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 1
2. 1 Flachstahl 30" %X 12* X 80 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 2
3. 1 Flachstahl 30X 6X50 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 3
4. 1 Flachstahl 30X 12* X 50 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 4
5. 1 Flachstahl 30" X 12* X 50 EN 10278  S235JR+C
6. 2 Flachstahl 50X 10* X 95 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 5
7. 1 Flachstahl 50*x12*x 100 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 6
8. 1 Flachstahl 16* X 8* X 24 EN 10278  S235JR+C
9. 1 Rundstahl 18 x40 EN 10278  90MnCrVv8
10. 1 Rundstahl 20X 18 EN 10278  11SMn30+C vorgefertigt nach Skizze 7
11. 1 Sechskantstahl 6kt 17X 56 EN 10278  11SMn30+C vorgefertigt nach Skizze 8
12. 1 Rundstahl 8*x 100 EN 10278  11SMn30+C vorgefertigt nach Skizze 9
13. 1 Rundmessing 16*X 8 EN 12163  CuZn40 vorgefertigt nach Skizze 10
14. 4 Karton 30-0,2 X 60 Karton ca. 200 g/m?

"EN 10278 zuldssige Breiten- und Dickenabweichungen fiir Flachstéhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Nenndurchmesserabweichungen fiir Rundstahle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Seitenldngenabweichungen nach ISO-Toleranzfeld h11.

Il Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Druckfeder 1X 12,56 %X 24 DIN 2098 FS if =3,5
wahlweise gefertigt
nach Skizze 11

2. 4 Zylinderschraube M5 X 12 ISO 4762 8.8

3. 8 Zylinderschraube M5 X 16 ISO 4762 8.8

4. 2 Zylinderschraube M5 X 40 DIN 4762 8.8

5. 5 Zylinderschraube M5 X 12 DIN 7984 8.8

6. 1 Gewindestift M5 X 6 DIN 4026 45H

7. 1 Gewindestift M6 X 30 DIN 4028 45H

8. 1 Sechskantmutter M6 ISO 4032 8

9. 1 Scheibe 6 ISO 7090 200 HV
10. 2 Zylinderstift 5 X 26-A ISO 8734 St
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Fur die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.

StichmaBe fiir Senkungen, Gewinde und
Durchgangsbohrungen Toleranz +0,2
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Fur die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.

StichmaBe fiir Senkungen, Gewinde und
Durchgangsbohrungen Toleranz +0,2

h

R

S21 3964/4054 B2 -poi/bei-gelb-120220



Skizze6 V o <w

~~

/6 M12x1,5

\

OSL

A ; f

88

100

Skizze8 V v <Q/> Skizze 10 ¥ e <©/>
8,1
' o

=2 4 ) N=) m
Enzil ) T
10 ¢

56 8

nicht bemaflte Fasen 1,5x45°
nicht bemafte Fasen 0,5x45°
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Fur die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen . . .
. . f : StichmaBe fur Senkungen, Gewinde und
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
Durchgangsbohrungen Toleranz +0,2

bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.
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