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Abschlussprufung Teil 2 — Sommer 2026

Standardbereitstellungsliste fir
den Priifungsbetrieb Drehmaschinensysteme

Fachpraktiker/-in fir Zerspanungsmechanik

Bei der Aufstellung handelt es sich um eine Gesamtbereitstellungsliste. Der Prifling hat anhand der
bereitgestellten Betriebs- und Arbeitsmittel die auszuwahlen, die er zur Bearbeitung der Werkstiicke

benétigt.
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Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir jeden Priifling vorhanden sein miissen:

1 Drehmaschine mit mindestens 150 mm Spitzenhohe (gesteuert oder konventionell) mit Gblichem

Zubehor
Zubehor zur Drehmaschine
1 Dreibackenfutter mit harten Backen
1 Bohrfutter 1-13 mm
1 Satz Reduzierhlilsen, passend zur Drehmaschine
1 Mitlaufende Zentrierspitze

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1 Anreil3platz
Zubehor zum Anreillen
1 Hohenreiller (Noniuseinteilung mindestens 0,1 mm) 200 mm
1 AnreilRwinkel
1 Anreil3prisma
Anreildlack oder Vergleichbares

1 Bohrmaschine, zum Reiben geeignet bis 10 mm Bohrerdurchmesser
1 Arbeitsplatz mit Parallelschraubstock
mit Schutzbacken oder geschliffenen Backen 100-150 mm Backenbreite

1 Satz Stirnseitenmitnehmer

Priifmittel, Werkzeuge und Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1 Rundlaufprifgerat
1 Magnetstander fiir Messuhr
1 Messuhr/Fihlhebelmessgerat (Messgenauigkeit 0,01 mm) 0-10 mm

Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir 1 bis 10 Priiflinge vorhanden sein miissen:

1 NC- oder CNC-Drehmaschine mit Gblichem Zubehor
1 Dreibackenfutter mit harten Backen

Anstelle der aufgefuihrten Positionen kdnnen alternativ auch vergleichbare Betriebs- und Arbeitsmittel
verwendet werden.
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Variable Bereitstellungsliste fiir Fachpraktiker/-in fir Zerspanungsmechanik
den Priifungsbetrieb Drehmaschinensysteme

Die aufgefiihrten Betriebs- und Arbeitsmittel werden fiir die Durchfiihrung des Arbeitsauftrags zusatzlich
benobtigt.

Anstelle der aufgefiihrten Positionen konnen alternativ auch vergleichbare Betriebs- und Arbeitsmittel
verwendet werden.

| Betriebs- und Arbeitsmittel, die fiir jeden Priifling vorhanden sein miissen:

1. 1 Weiche Backen fiir konventionelle Drehmaschine
@ 20 mm — Durchgang @ = 16 mm
@ 34 mm — Spanntiefe 36 mm
@ 38 mm — Spanntiefe 9 mm

I Betriebs- und Arbeitsmittel fiir NC-/CNC-Bearbeitung, die pro NC- oder CNC-Maschine
vorhanden sein miissen:

1 Weiche Backen flir NC-/CNC-Drehmaschine & 48 mm — Spanntiefe 18 mm
1 Geprtftes Programm und eingerichtete Werkzeuge fir NC-/CNC-Drehteil nach Skizze 1

N —

1] NC-/CNC-Drehteil, das fiir jeden Priifling vorhanden sein muss:

1. 1 NC-/CNC-Drehteil @ 48 x 50 EN 12163 Cuzn42 hergestellt anhand der
Materialbereitstellungsliste
fur den Ausbildungsbetrieb,
I, Pos.-Nr. 4,

vorbereitet nach Skizze A,
vorgefertigt nach Skizze 1
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