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Bereitstellungsliste fur
den Ausbildungsbetrieb

Zerspanungsmechaniker/-in
Drehmaschinensysteme

Der Priifling hat anhand dieser Liste die Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel auszuwéhlen, die er zur
Bearbeitung der Werkstiicke benotigt.

I Prufmittel, die fir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Messschieber Form A 150 mm DIN 862
2. 1 Messschieber Form B 150 mm DIN 862
3. 1 Messschieber Form C 135 mm DIN 862
4. 1 Bugelmessschraube 0-25 25-50 50-75mm
5. 1 Tiefenmessschraube 0-25 25-50 mm
6. 1 Winkelmesser oder Universalwinkelmesser -
7. 1 Haarwinkel -

Il Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 1 ReiBnadel
2. 1 Korner
3. 1 Schlosserhammer 300 g DIN 1041
4, 1 Gummi- oder Kunststoffhammer
5. 1 Flachstumpffeile 150-1 DIN 7261
6. 1 Dreikantfeile 150-1 DIN 7261
7. 1 Feilenblrste oder Feilenreiniger
8. 1 Dreikantschaber oder Entgrater
9. 1 Abziehstein oder Handlapper

Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1 Schutzbrille

1 Haarschutz (bei nicht unfallsicherem Haarschnitt)

1 Tabellenbuch (ist vom Priifling bereitzustellen)

1 Nicht programmierter, netzunabhangiger Taschenrechner onne Kommunikationsmaoglichkeit mit Dritten
(ist vom Prifling bereitzustellen)
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IV Prifmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Kegellehrhilse A3 DIN 229/BI.2
2. 1 Kegellehrdorn - DIN 229/BlI.1
3. 1 Innenmessschraube mit Messschnébeln 5-55 mm

4. 1 Dreipunktinnenmessschraube 25-30 30-40 40-50 mm

oder 1 Innenfeinmessgerat (Messgenauigkeit 0,01 mm)

18-50 mm mit Einstellzubehor

fir @30 @ 40H7

5. 1 Bugelmessschraube -
6. 1 Parallel-EndmaB-Satz 0-100 mm
7. 1 Gewindelehrring oder Gewindegrenzrollenlehre

(Gut/Ausschuss) M24 x 1,5
8. 1 Gewindegrenzlehrdorn (Gut/Ausschuss) M24 x1,5

Alle Messmittel kbnnen sowohl analog als auch in digitaler Form ausgewéhlt werden.

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen. Er wurde firr die Priifungs-
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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Zertifizierte Qualitdt bei der
Priifungsaufgaben-Erstellung




\'} Werkzeuge fiir die manuelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Satz Schlagstempel (arabische Ziffern)
oder  Signiergerat
2. 1 Winkelschraubendreher (DIN 911)
3. 1 Schraubendreher
4. 1 Zange fur Sicherungsring
Vi
1. 1 Zentrierbohrer
2. 1 Spiralbohrer
3. 1 Kegelsenker 90° oder NC-Anbohrer
4. DrehmeiBel: DrehmeiBel, Schaft max. [J25 mm
4.1 1 FormdrehmeiBel fir Gewindefreistich
auBen, Gewindesteigung
4.2 1 FormdrehmeiBel fir Gewindefreistich
innen, Gewindesteigung
4.3 1 FormdrehmeiBel fir Freistich auBen
4.4 1 FormdrehmeifB3el flr Freistich innen
4.5 1 FormdrehmeiBel fir Sicherungsnut auBen
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Die Werkzeuge diirfen nicht im Werkzeughalter vormontiert sein.

ISO 2936

DIN 5254

DIN 76-A

DIN 76-C

DIN 509
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Werkzeuge fiir die maschinelle Werkstoffbearbeitung, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
DIN 333

11

Anstelle der aufgeflihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare, betriebsibliche Werkzeuge, Prif- und
Hilfsmittel verwendet werden. Gewindebohrer und Schneideisen sind nicht zulassig.

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 zul&ssig.
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Materialbereitstellungsliste Zerspanungsmechaniker/-in
Drehmaschinensysteme

Allgemein

Die Halbzeuge missen den angegebenen Normen" entsprechen. Bei der  Aligemeintoleranzen nach ISO 2768
Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu beachten. von | iiber | tber | tber | tiber
Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflaichen VRz 16). E;'z;aenz E}i b?i’s b?s Sig 1b2i2
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die in der Priifung noch verandert 3 6 | 30 | 120 | 400

werden. Fir die Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten MaBe gilt V.

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (£} €).  |™" £01| 0.1 ) 021 £03 | 05
I Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
1. 1 Rundstahl @ 60 X 67 EN 10278 11SMn30+C
2. 1 Rundmaterial @60 X 44 EN 754 EN AW-Al MgSiPb vorgefertigt nach Skizze 1
3. 1 Rundmaterial @40 X 70 EN 12164 CuZn40Pb2

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