Industrie- und Handelskammer

~

Abschlussprifung Teil 2

Werkzeugmechaniker/-in

Stanztechnik

Verordnung vom 23. Juli 2007
Anderungsverordnung vom 7. Juni 2018

Berufs-Nr.

3963

Berufs-Nr.

4053

Arbeitsauftrag

Standardbereitstellungsunterlagen
flr den Ausbildungsbetrieb

ab 2019
Ausgabe 2019
PAL - Priifungsaufgaben- und © 201"9, IHK Region Stuttgart,
Lehrmittelentwicklungsstelle alle Rechte und Anderungen vorbehalten

IHK Region Stuttgart



IHK

Abschlussprifung Teil 2

Standardbereitstellungsliste fiir Werkzeugmechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb Stanztechnik

Die in diesem Heft aufgefiihrten Einzelteile werden fiir die Durchfiihrung des Arbeitsauftrags standard-
maBig bendtigt.

Zusatzlich miissen noch an die jeweilige Priifung angepasste Halbzeuge sowie optional Priifmittel und
Werkzeuge mitgebracht werden. Diese sind im Heft ,Variable Bereitstellungsunterlagen fiir den Ausbil-
dungsbetrieb® abgebildet.

Bei der Aufstellung handelt es sich um eine Gesamtmaterialliste. Der Priifling hat anhand dieser Liste die
Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel auszuwéhlen, die er zur Bearbeitung der Werkstiicke benétigt.

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

Priifmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden sollten:

1. 1 Messschieber 150 mm DIN 862
2. 1 Bugelmessschraube 0-25 mm 25-50 mm
3. 1 Schnittmacherwinkel 40 X 30 mm
4. 1 Anschlagwinkel 100 X 70 mm
5. 1 Haarwinkel 75 X 50 mm
6. 1 Tiefenmessschieber 150 mm DIN 862
7. 1 Satz Radienlehren 1-7 (konkav und konvex)
8. 1 StahlmaBstab 300 mm
9. 1 Satz Fuhlerlehren 0,05 bis 0,5 mm
10. 1 Grenzlehrdorn H7 5 6 8mm

I Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden sollten:

1. 1 ReiBnadel

2. 1 Korner

3. 1 Schlosserhammer 300¢ DIN 1041

4, 1 Gummi- oder Kunststoffhammer

5. 1 Flachstumpffeile 100-3 150-1 150-3 200-1 DIN 7261

200-3

6. 1 Dreikantfeile 150-1 150-3 DIN 7261

7. 1 Rundfeile 150-1 150-3 200-1 200-3 DIN 7261

8. 1 Vierkantfeile 150-1 150-3 200-1 200-3 DIN 7261

9. 1 Halbrundfeile 150-3 DIN 7261
10. 1 Nadelfeile flach, Dreikant, rund, Vierkant, halbrund
11. 1 Dreikantschaber
12. 1 Splinttreiber 3 4 5 6mm DIN 6450
13. 1 Winkelschraubendreher flr

Schrauben mit Innensechskant SW25 3 4 5 6mm ISO 2936

14. 1 Schraubendreher fiir Schrauben mit Schlitz A0,8 X 4,0 A1,2X6,5 ISO 2380
15. 1 Zentrierbohrer A2 A2)5 DIN 333

Dieser Priifungsaufgabensatz wurde von einem Uberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss beschlossen. Er wurde fir die Priifungs-
abwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungspriifungen entwickelt. Weder der Priifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind flr 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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Der Prifling ist vom Ausbildenden darliber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Vorschriften der
Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den

NN

1 Spiralbohrersatz (Stufung 0,5 mm)

1 Spiralbohrer

Satz Gewindebohrer mit Windeisen
wahlweise zuséatzlich Maschinengewindebohrer
Flachsenker

Kegelsenker 90° fur Bohrungsdurchmesser
Stiftauszieher fur Zylinderstifte ISO 8735
Maschinenreibahle H7
Parallel-Schraubzwingen

Abziehstein

Satz Schlagstempel (arabische Ziffern)

—

—_ N = 4

@ 3 bis 10 mm
@42 48 58 6,6 6,8 7,8mm
M5 M6 M8 mm

DIN 338

10X55 11 X6,6 15X 9 DIN 373
@ 3 bis 20 mm
M4

5 6 8mm

120 mm Spannweite (oder Vergleichbares)

DIN 212

3 mm (fur 1-3 Priflinge)

Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

Schmierdl, Schneidol
Putztuch

Handfeger
Schutzbrille

Kupferbolzen (2 8 X 100 mm)
Faserschreiber (wasserfest)
Tabellenbuch (ist vom Priifling bereitzustellen)

B T T T Y N NP N

(ist vom Prifling bereitzustellen)

—

Haarschutz (bei nicht unfallsicherem Haarschnitt)

Nicht programmierter, netzunabhéngiger Taschenrechner ohne Kommunikationsmdglichkeit mit Dritten

Schreibzeug und Zeichengeréte (ist vom Prifling bereitzustellen)

Unfallverhitungsvorschriften der DGUV, dann ist eine Teilnahme an der Prifung nicht zuldssig.
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Abschlussprifung Teil 2

Materialbereitstellungsliste Werkzeugmechaniker/-in
Standardbauteilesatz Stanztechnik

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 ISO 2768

Die Halbzeuge miissen den angegebenen Normen" entsprechen. Bei der Toleran. | oon | tber | tibor | tber | dber
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 v
Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (=3 ).

I Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Flachstahl 125 x 25 x 160 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze S1
2. 1 Flachstahl 125 X 25 x 160 EN 10278  S235JR+C vorgefertigt nach Skizze S2
3. 1 Rundstahl 25* x 40+0,05 EN 10278 11SMn30+C vorgefertigt nach Skizze S3

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

I Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 2 FlUhrungssaule L19 x 125 DIN 9825 (Gesamtlange 148 mm),

Werkstoff nach Wahl des Herstellers
2. 2 Fihrungsbuchse CG 19 X 23 x 59 DIN 9831 Werkstoff nach Wahl des Herstellers
3. 8 Haltestlck 6,3 DIN 9832 oder dhnliche Befestigungselemente
4. 8 Zylinderschraube M6 X 16 ISO 4762 8.8
5. 1 Zylinderschraube M6 X 45 ISO 4762 8.8

Hinweis: Das S&ulengestell muss fertig montiert (sieche Skizze) zur Priifung mitgebracht werden.
Das dargestellte Saulengestell ist ein Vorschlag des PAL-Fachausschusses.

Alternativ kann ein betriebsiibliches Sdulengestell mit einer Arbeitsflaiche von 160 mm X 70 mm verwendet
werden. Die Bauh6he der Werkzeugeinsatze betragt 100-120 mm.

Das fiir diese Priifung benutzte Saulengestell kann in spdteren Abschlusspriifungen wieder eingesetzt
werden!

Die oben aufgefiihrten Einzelteile werden zur Durchfiihrung des Arbeitsauftrags benétigt und kénnen
optional, soweit moglich, zur Baugruppe (Saulengestell), wie auf Seite 7 gezeigt, vormontiert mitgebracht
werden.
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Fiir die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen +0,2 70’3
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren ! !

bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand. [ _F

Hinweis:

Die seitliche Nut bzw. der seitliche Absatz an der Platte Unterteil
(Skizze S1) sind optional, das heiBt nicht prifungsrelevant.

Es handelt sich dabei um einen Vorschlag des PAL-Fachausschus-
ses, um eine Aufspannung des Werkzeugunterteils in die Presse
mittels géngiger Spannpratzen zu ermdglichen.
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Fur die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen +0,2 -0.3

und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.
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