IHK

Abschlussprufung Teil 2 — Sommer 2025

Variable Bereitstellungsliste fiir Werkzeugmechaniker/-in
den Ausbildungsbetrieb Stanztechnik

Nur die angekreuzten Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel werden fiir die oben genannte Priifung zusatzlich
benotigt!

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

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

® 1 1 Maschinenreibahle F7 4 5 6—8—46—42mm DIN 212
® 2 1 Kegelsenker 60° fir Bohrungsdurchmesser 1-8 &=-46 mm

¢) 3 1 Maulschlissel SwW7 8 10 13 17 mm

o} 4 1 Stiftauszieher fur Zylinderstifte ISO 8735 M3 M5

@) 5 1 Spiralbohrer g 11,75 15,75 mm

@) 6 1 Flachsenker 8x4,5 DIN 373
@) 7 1 Maschinenreibahle H7 12 16 mm DIN 212
® 8 1 Prazisionslehrenband 0,02 bis 0,05 mm

¢) 9 1 Satz Gewindebohrer M4

wahlweise Maschinengewindebohrer

Werkzeuge, Priif- und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

o) 1. 1 Grenzlehrdorn H7 4 10 11 12 16 mm

® 1 Grenzlehrdorn F7 4 5 686—40—+2mm

e) 3 1 Grenzflachlehre H7 10 12 14 16 18 20 22 24 mm
(Messflache planparallel, max. Breite 8 mm) (wahlweise Endmalfe oder Innenmessschraube mit

Messschnabeln)

o) 4. 1 Universalwinkelmesser

o) 5. 1 Bugelmessschraube 75-100 mm

® 6. 1 Endmalkasten

o) 7. 1 Messuhr mit Tiefenmessbriicke

Die auf Seite 2 aufgefiihrten Einzelteile sowie die Einzelteile aus dem Standardbauteilesatz werden zur
Durchfiihrung dieses Arbeitsauftrags benoétigt.

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

Dieser Prifungsaufgabensatz 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 fiir den freien
Wirtschaftsverkehr bestimmt.

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

Internet: www.ihk-pal.de
© 2025, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten S25 4053 B2 -poi/bei-gelb-310723
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Materialbereitstellungliste
Stanztechnik

Werkzeugmechaniker/-in

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

Allgemein

Die Halbzeuge miissen den angegebenen Normen" entsprechen. Bei der
Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu beachten.
Nicht unterstrichene Mal3e sind Fertigmalfie (Oberflachen YRz 16).
Unterstrichene Mal3e sind Rohmale, die in der Prifung noch verandert
werden. Fiir die Oberflachen der mit Stern * gekennzeichneten Male gilt ¢/
Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 ( E}@ ).

I Halbzeuge, die fiir jeden Prifling bereitgestellt werden miissen:

Allgemeintoleranz nach DIN 2768:1991

Toleranz-
klasse

von

0,5

bis
3

Gber
3
bis
6

Uber
6
bis
30

Uber
30
bis
120

Uber
120
bis
400

mittel

+0,1

+0,1

10,2

10,3

+0,5

1. 1 Flachstahl 70*%x20 0/-0,3%160 EN 10278 S235JR+C gegliht, vorgefertigt nach Skizze 1
2. 1 Flachstahl 70*%x16 0/-0,3x%60 0/-0,1 EN 10278 S235JR+C gegliht, vorgefertigt nach Skizze 2
3. 1 Flachstahl 70*x15x59 EN 10278 S235JR+C gegliht, vorgefertigt nach Skizze 3
4. 1 Flachstahl 70*%10 0/-0,3x42 EN 10278 S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 4
5. 1 Flachstahl 70*%x16 0/-0,3x% 29 EN 10278 S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 5
6. 1 Flachstahl 70*%x16 0/-0,3%160 EN 10278 S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 6
7. 1 Flachstahl 70*%x16 0/-0,3x%59 EN 10278 S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 7
8. 1 Flachstahl 70*x 35,2 +0,1/0x60 0/-0,1 EN 10278 S235JR+C vorgefertigt nach Skizze 8
9. 1 Rundstahl 10x30 EN 10278 11SMn30+C
10. 1 Rundstahl 25*x67.5 +0.2/0 EN 10278 11SMn30+C  vorgefertigt nach Skizze 9
11. 3 Blech 1*x30 0/-0,1x 300 DIN 10130 DCO1-A wahlweise CuZn
" EN 10278 zuldssige Breiten- und Dickenabweichungen fiir Flachstédhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zuldssige Nenndurchmesserabweichungen fiir Rundstdhle nach ISO-Toleranzfeld h11;
EN 10278 zuladssige Seitenlangenabweichungen nach ISO-Toleranzfeld h11
Il Normteile, die fiir jeden Prifling bereitgestellt werden miissen:
1. 2 Scheidstempel D5x71 1ISO 9861 WS gekurzt auf 60 mm
2. 4 Druckfeder 1,6x8x%x21,5 DIN 2098 Federstahl if =55
3. 6 Zylinderschraube M5 %20 ISO 4762 8.8
4. 2 Zylinderschraube M5 x 25 ISO 4762 8.8
5. 4 Zylinderschraube M5 x 30 ISO 4762 8.8
6. 4 Zylinderschraube M6 x 25 ISO 4762 8.8
7. 4 Zylinderschraube M6 x 30 ISO 4762 8.8
8. 1 Zylinderschraube M6 x 45 ISO 4762 8.8
9. 8 Zylinderstift 6x24 — A ISO 8735 St
10. 6 Zylinderstift 6x36—-A ISO 8735 St

Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:
. 1 Zylinderschraube M6 x 25 ISO 4762 8.8

—_

(Montagehilfe)
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Fiir die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen / f
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.
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Fur die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.
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Fir die Oberflachenbeschaffenheit der Bohrungen, Senkungen
und geriebenen Bohrungen gilt der mit dem Fertigungsverfahren
bei fachgerechter Anwendung erreichbare Endzustand.




