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IHK

Abschlussprufung Teil 2

Standardbereitstellungsliste fur Werkzeugmechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb Formentechnik

Die in diesem Heft aufgefiihrten Einzelteile werden fiir die Durchfiihrung des Arbeitsauftrags standard-
maRig benotigt.

Zusatzlich miissen noch priifungsbezogene Halbzeuge sowie optional Priifmittel und Werkzeuge mit-
gebracht werden. Diese sind im Heft ,Variable Bereitstellungsunterlagen fiir den Ausbildungsbetrieb*
abgebildet und iiber die PAL-Homepage (www.ihk-pal.de) abrufbar.

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

Anstelle der aufgefiihrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare Werkzeuge, Priif- und Hilfsmit-
tel verwendet werden.

| Priifmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden soliten:

1. 1 Messschieber Form A 150 mm DIN 862
2. 1 Tiefenmessschieber Form C 150 mm DIN 862
3. 1 Bugelmessschraube 0-25 mm
4. 1 Haarwinkel 75 x 50 DIN 875
I Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden sollten:
1. 1 Reilnadel
2. 1 Korner
3. 1 Schlosserhammer DIN 1041
4. 1 Gummi- oder Kunststoffhammer
5. 1 Handblgelsage fir Metall 300 mm DIN 6473
6. 1 Flachstumpffeile 100-1  100-3
150-1 150-3 200-3 DIN 7261

7. 1 Dreikantfeile 150-1 150-3 DIN 7261
8. 1 Rundfeile 150-1 150-3 200-1 200-3 DIN 7261
9. 1 Nadelfeile H3 flach, Dreikant, rund, Vierkant
10. 1 Feilenburste
11. 1 Dreikantschaber
12. 1 Satz Splinttreiber 2 3 4 5 6 8mm DIN 6450
13. 1 Satz Winkelschraubendreher fir

Schrauben mit Innensechskant SW2 25 3 4 5 6 8 10mm ISO 2936
14. 1 Maulschlussel SW11 13
15. 1 Parallel-Schraubzwinge 100 mm Spannweite (oder Vergleichbares)

16. 1 Abziehstein

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

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

Internet: www.ihk-pal.de
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Il Hilfsmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden sollten:

Putztuch

Handfeger

Schutzbrille

Haarschutz (bei nicht unfallsicherem Haarschnitt)

Kupferbolzen (& 8 x 100 mm)

Tabellenbuch (ist vom Prifling bereitzustellen)

Nicht programmierter, netzunabhangiger Taschenrechner ohne Kommunikationsmdglichkeit mit Dritten
(ist vom Prifling bereitzustellen)

Schreibzeug und Zeichengerate (ist vom Prufling bereitzustellen)
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IV Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden sollten:

1. 1 Satz Fuhlerlehren 0,05 bis 0,5 mm

2. 1 Universalwinkelmesser

3. 1 Satz Schlagstempel (arabische Ziffern) 3 mm

4. Kegelsenker 90° Senkbereich @ 3 bis & 28 DIN 335
5. 1 Endmalkasten

Der Prifling ist vom Ausbildenden darliber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Vorschriften der Deut-
schen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den Unfall-
verhitungsvorschriften nach DGUV, dann ist eine Teilnahme an der Prifung nicht zulassig.
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IHK

Abschlussprufung Teil 2

Materialbereitstellungsliste Werkzeugmechaniker/-in
Standardbauteilesatz Formentechnik

Um dem gednderten Werkzeugaufbau diverser Normalienhersteller gerecht zu werden, wird die Standard-
baugruppe angepasst. Die bisherigen Standardbauteile konnen jedoch weiterhin verwendet werden.

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

Allgemein

Die Halbzeuge miissen den angegebenen Normen" entsprechen. Fiir deren Langenmale gilt ein Grenzabmalf}
von 0,2 mm.

Die angegebenen Male sind Fertigmalle (Oberflachen </ Rz 16 ). Fur die Oberflachen der mit Stern * gekenn-
zeichneten Male gilt 5/_

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (E} @).

" EN 10278 zuladssige Breiten- und Dickenabweichungen fiir Flachstédhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zuldassige Nenndurchmesserabweichungen fiir Rundstdhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zulassige Seitenlangenabweichungen nach ISO-Toleranzfeld h11.

| Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Flachstahl 100* x 17* x 130 EN 10278 1.1730 vorgefertigt nach Skizze S1

2. 1 Flachstahl 58* x 9* x 130 EN 10278 1.1730 vorgefertigt nach Skizze S2

3. 2 Flachstanhl 36" x 20* x 130 EN 10278 1.1730 vorgefertigt nach Skizze S3

4. 1 Flachstahl 100* x 12* x 130 EN 10278 1.1730 vorgefertigt nach Skizze S4

5. 1 Flachstahl 100* x 27* x 130 EN 10278 1.1730 vorgefertigt nach Skizze S5

6. 1 Rundstahl @20* x 51 EN 10278 11SMn30+C vorgefertigt nach Skizze S6

| Normteile, die fiir jeden Prifling bereitgestellt werden miissen:

1. 3 Fuhrungsbuchse C9x25 DIN 16716 Einsatzstahl nach Wahl des Herstellers,
vorgefertigt nach Skizze S7

2. 1 Flhrungsbuchse C10x25 DIN 16716 Einsatzstahl nach Wahl des Herstellers,
vorgefertigt nach Skizze S8

3. 4 Zentrierhulse 14 x 50 DIN 16759 Stahl nach Wahl des Herstellers,
vorgefertigt nach Skizze S9

4. 2 Ruckdruckstift A5 x 80 ISO 6751 gekirzt auf 66

5. 4 Zylinderschraube M6 x 8 ISO 4762 8.8

6. 4 Zylinderschraube M6 x 65 ISO 4762 8.8

7. 1 Zylinderschraube M8 x 50 ISO 4762 8.8

Hinweis: Bei den Kaufteilen sind MaRabweichungen zur aufgefiihrten Norm moglich. Dickenabweichungen
der Halbzeuge von 0,25 mm sind zulassig. Vorgefertigte bzw. beschaffte Halbzeuge und Normteile
kénnen, sofern diese den angegebenen Skizzen und Normen entsprechen, aus einer vorherigen
Priifung libernommen werden. Eine eventuell vorhandene Kennzeichnung ist zu entfernen.

Die oben aufgeflihrten Einzelteile werden zur Durchflihrung des Arbeitsauftrags bendtigt und kénnen optional, soweit
moglich, zur Baugruppe (bewegliche Werkzeughalfte), wie auf Seite 9 gezeigt, vormontiert mitgebracht werden.
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Fir die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Sen-
kungen und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Ferti-

gungsverfahren bei fachgerechter Anwendung erreichbare

Endzustand.
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Bohrungs- und Senkungsdurchmesser H13
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Endzustand.

Fir die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Sen-
kungen und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Ferti-
gungsverfahren bei fachgerechter Anwendung erreichbare
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Ausfiihrung nach DIN 16716. Wahlweise konnen Fiihrungsbuchsen mit dhnlichen
LangenmaBen von Normalienherstellern verwendet werden.

Gehartet, Harte (#80+40) HV 10. Einhartungstiefe Eht = min. 0,8 mm
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Ausfiihrung nach DIN 16716. Wahlweise konnen Fiihrungsbuchsen mit 3hnlichen
LangenmaBen von Normalienherstellern verwendet werden.

Gehartet, Harte (#80+40) HV 10. Einhdrtungstiefe Eht = min. 0,8 mm
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Ausfiihrung nach DIN 16759. Wahlweise konnen Fiihrungsbuchsen mit dhnlichen
LangenmaBen von Normalienherstellern verwendet werden.

Gehartet, Harte (5045) HRC.
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Linear size (LangenmafBe): 0,1
Endzustand.

Fir die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Sen-
kungen und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Ferti-
gungsverfahren bei fachgerechter Anwendung erreichbare

Anqular size (WinkelmaRBe): + 0°30'
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Diese Gesamtzeichnung zeigt die aus den Standardeinzelteilen (Pos. S1 bis S9) und den variablen Einzelteilen
(Pos. 1 und 2) optional vormontierte Baugruppe.

Die beiden abgebildeten Einzelteile (Pos. 1 und 2) sind nur beispielhaft. Sie werden der jeweiligen Prifung an-
gepasst sowie gegebenenfalls erganzt und sind in den prifungsbezogenen variablen Bereitstellungsunterlagen
aufgefuhrt. Diese ist 6 Wochen vor dem jeweiligen Priifungstermin tber die PAL-Homepage abrufbar.
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