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Der Priifungsaufgabensatz fiir die praktische Zwischenpriifung besteht aus folgenden Unterlagen:

1 Prifungsaufgaben-Zeichnungen weil3

2  Messprotokoll weil3

3  Standardbereitstellungsunterlagen flr den Ausbildungsbetrieb (Heft) gelb

4  Standardbereitstellungsliste flir den Prifungsbetrieb blau

5  Bewertungsbogen rot

6  Stellungnahme des Prifungsausschusses Onlineformular

(Zugangsdaten erhalten Sie Uber lhre zusténdige
Industrie- und Handelskammer/Handwerkskammer)

Dieser Priifungsaufgabensatz wurde von einem tiberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss
beschlossen. Er wurde fir die Prifungsabwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungsprufungen entwickelt.
Weder der Prifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind fur den freien Wirtschaftsverkehr bestimmt.

Internet: www.ihk-pal.de

o Zertifizierte Qualitit bei der Hinweise fur die Kammer
50 40 Priifungsoufgoben-Erstellung
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IHK

Zwischenprifung

Standardbereitstellungsliste fir Fachkraft fur Metalltechnik
den Ausbildungsbetrieb

Nur die angekreuzten Priifmittel, Werkzeuge und Hilfsmittel werden fiir die oben genannte Priifung
bendtigt!

Prufmittel, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

® 1. 1 Messschieber min. 150 mm DIN 862
® 2. 1 Bugelmessschraube 0-25 mm

® 3. 1 Haarwinkel 50 X 40 mm

® 4. 1 Anschlagwinkel 100 X 70 mm

O 5. 1 Haarwinkel 75 X 100 mm

O 6. 1 Haarlineal 100 mm

® 7. 1 Gehrungswinkel 135°

Werkzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

® 1. 1 ReiBnadel

® 2. 1 Koérner

® 3. 1 Schlosserhammer 300 g DIN 1041

® 4. 1 Gummi- oder Kunststoffhammer

® 5. 1 Handbugelsage fur Metall 300 mm DIN 6473

® 6. 1 Flachstumpffeile 100-1 150-1 200-1 DIN 7261

100-3 150-3 200-3

O 7. 1 Dreikantfeile 150-1 150-3 200-1 200-3 DIN 7261

O 8. 1 Rundfeile 150-1 150-3 200-1 200-3 DIN 7261

O 9. 1 Vierkantfeile 150-1 150-3 200-1 200-3 DIN 7261

O 10. 1 Halbrundfeile 150-1 150-3 DIN 7261

®  11. 1 Satz SchlUsselfeilen

® 12. 1 Feilenburste

O 13. 1 Dreikantschaber

®  14. 1 Splinttreiber @34 5 68 mm DIN 6450

®  15. 1 Schraubendreher flir Innensechskant- SW2 25 3 4 5—6-mm ISO 2936
schrauben

® 16. 1 Schraubendreher fiir Schrauben mit Schlitz AD5X3—A08%40 A1X55 ISO 2380

®  17. 1 Parallel-Schraubzwingen 40 bis 100 mm Spannweite (oder Vergleichbares)

1] Hilfsmittel, die fiir jeden Prifling bereitgestellt werden miissen:

® 1. 1 Kreide

® 2. 1 Putztuch

® 3. 1 Handfeger

® 4. 1 Feilenreiniger (CuZn-Blech)

® 5. 1 Schutzbrille

® 6. 1 Haarschutz (bei nicht unfallsicherem Haarschnitt)

® 7. 1 Tabellenbuch (ist vom Priifling bereitzustellen)

® 8. 1 Nicht programmierter, netzunabhéngiger Taschenrechner ohne Kommunikationsméglichkeit mit Dritten
(ist vom Prifling bereitzustellen)

@ Zotete Qe ternet: wwwiik-pal.de
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IV  Priifmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

® 1. 1 Tiefenmessschieber bis 150 mm DIN 862
O 2. 1 Bugelmessschraube 25-50 mm
® 3. 1 Satz Radienlehren (konkav und konvex) R1-R7 R#5-Rt5—Rt5-R25
® 4. 1 StahlmaBstab 300 mm
O 5. 1 Satz Fahlerlehren 0,05 bis 0,5 mm
O 6. 1 Universalwinkelmesser
V  Werkzeuge und Hilfsmittel fiir die manuelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitge-
stellt werden miissen:
@) 1. 1 Spitzzirkel 150 mm Schenkelldnge
® 2. 1 Satz Schlagstempel (arabische Ziffern) 3 mm
O 3. 1 Maulschlissel SW 8 10 13 17
® 4. 1 Satz Gewindebohrer mit Windeisen M4 M5 -M6—M8—M10
wahlweise Maschinengewindebohrer
® 5. 1 Schneideisen mit Schneideisenhalter M4 M5 -M6—M8—M10 fir Drehmaschine
O 6. 1 Trennstemmer 10X 2

VI Werkzeuge fiir die maschinelle Werkstoffbearbeitung, die fiir 1 bis 5 Priflinge bereitgestellt werden

missen:
® 1. 1 Zentrierbohrer A1,6 -A2 DIN 333
® 2. 1 Spiralbohrer @42 50 55 8,1
® 3. 1 Flachsenker 8x45 10x5,5 Hx6,6—15x9 DIN 373
® 4. 1 Kegelsenker 90° +-5 5-10 10-16,5

Anstelle der aufgeflinrten Positionen kénnen alternativ auch vergleichbare betriebsibliche Werkzeuge, Prif- und
Hilfsmittel verwendet werden.

Der Prifling ist vom Ausbildenden darliber zu unterrichten, dass seine Arbeitskleidung den Berufsgenossenschaft-
lichen Vorschriften (BGV) entsprechen muss. Entspricht die Arbeitskleidung nicht den Unfallverhitungsvorschriften
nach BGV, dann ist eine Teilnahme an der Prifung nicht zulassig.

Dieser Prifungsaufgabensatz wurde von einem tiberregionalen nach § 40 Abs. 2 BBiG zusammengesetzten Ausschuss
beschlossen. Er wurde flir die Priifungsabwicklung und -abnahme im Rahmen der Ausbildungsprifungen entwickelt.
Weder der Priifungsaufgabensatz noch darauf basierende Produkte sind flir den freien Wirtschaftsverkehr bestimmit.



IHK

Zwischenprifung

Materialbereitstellungsliste

Fachkraft fiir Metalltechnik

Allgemein

Die Halbzeuge missen den angegebenen Normen™ entsprechen. Bei der
Vorbereitung sind die nebenstehenden Allgemeintoleranzen zu beachten.
Nicht unterstrichene MaBe sind FertigmaBe (Oberflachen V' Rz16).
Unterstrichene MaBe sind RohmaBe, die noch verdndert werden.

Fir die Oberflachen der mit Stern* gekennzeichneten MaBe gilt .

Allgemeintoleranzen nach ISO 2768

Toleranz-
klasse

von
0,5
bis

Uber
3
bis

Uber
6
bis
30

Uber
30
bis

120

Uber
120
bis
400

Bei zeichnerischen Darstellungen gilt die Projektionsmethode 1 (G@ ). | mittel

+0,2

+0,3

I  Halbzeuge, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

Flachstahl
Flachstahl
Flachstahl
Flachstahl
Stahlblech
Rundstahl
Rundstahl

NOoOO kWD
[ O = e e N\ =

" EN 10278 zuldssige Breiten-und Dicken-Abweichungen fiir Flachstédhle nach ISO-Toleranzfeld h11

00* X 00* X 00
00* X 00* X 00
00* X 00* X 00
00* X 00* X 00
00* X 00 X 00
00" X 00

00" X 00

EN 10278
EN 10278
EN 10278
EN 10278
EN 10131
EN 10278
EN 10278

S235JRC+C
S235JRC+C
S235JRC+C
S235JRC+C
DCO1-A

11SMn30+C
11SMn30+C

vorgefertigt nach Skizze

EN 10278 zuldssige Seitenldngen-Abweichungen fiir Vierkantstahle nach ISO-Toleranzfeld h11

EN 10278 zuldssige Nenndurchmesser-Abweichungen fiir Rundstahle nach ISO-Toleranzfeld h11

I Normteile, die fiir jeden Priifling bereitgestellt werden miissen:

4 Zylinderschraube
2 Zylinderschraube
1 Gewindestift

4 Spannstift

Pob =

M5 X 10
M5 X 8
M5 X 6

5X16

ISO 4762
ISO 1207
ISO 4026
ISO 8752

8.8
5.8
45H
St

Il Hilfsmittel, die fiir 1 bis 5 Priiflinge bereitgestellt werden miissen:

1. 1 Flachstahl
(Biegeklotz)

00* X 00" X 00

EN 10278

S235JRC+C

siehe Skizze




IHK

Zwischenprufung

Standardbereitstellungsliste fiir
den Priifungsbetrieb

Fachkraft fuir Metalltechnik

Nur die angekreuzten Betriebs- und Arbeitsmittel werden fiir die oben genannte Priifung benétigt!

|
&

DS DS

O®®

®O®OOO®®O OB

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

1.

1

Arbeitsplatz mit Parallelschraubstock (100-150 mm Backenbreite und Schutzbacken)

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

1.
2.
2.1
2.2
2.3
3.
4.
5.
5.1
5.2
6.

7.

7.1
7.2
7.3
8.

8.1
8.2
8.3

8.4
9.

9.1
10.
10.1
11.
11.1
11.2
11.3
11.4
12.
13.

1

—_ 4 A

AnreiBplatz
Zubehor zum AnreiBen
HohenreiBer 200 mm (Noniusverstellung mindestens 0,1 mm)
AnreiBwinkel oder AnreiBprisma
AnreiBlack oder Vergleichbares
Tischbohrmaschine bis 10 mm Bohrleistung
Séaulenbohrmaschine bis 16 mm Bohrleistung zum Reiben geeignet
Zubehor zur Saulenbohrmaschine
Bohrfutter 1 bis 13 mm und Reduzierhlilsen fir Bohrer bis 16 mm
Maschinenschraubstock mit Parallelunterlagen
Leit- und Zugspindeldrehmaschine oder Mechanikerdrehmaschine
mit allgemeinem Zubehor, BearbeitungsgréBe @ 50 x 120 mm
Zubehor fur Drehmaschine
Dreibackenfutter
Mitlaufende Zentrierspitze
Bohrfutter 1 bis 13 mm und Reduzierhlilsen
DrehmeiBel: DrehmeiBelschneide aus HSS oder Hartmetall, Schaft max. o 16 mm
Gebogener DrehmeiBel R
Abgesetzter SeitendrehmeiBel R
StechdrehmeiBel R fUr Einstich breit mm, tief mm
fUr Einstich breit mm, tief mm
FormdrehmeiBel fiir Gewindefreistich M5 M6 M8 M10 Form A Form B
Frasmaschine zum Waagerechtfrdsen mit allgemeinem Zubehér,
Maschinenschraubstock, Backen quer
Satz Unterlagen
Frasmaschine zum Senkrechtfrasen mit allgemeinem Zubehdr, Maschinenschraubstock
Satz Unterlagen

Fraswerkzeuge

Scheibenfraser A63 x 6N A100x 8N A100x 10N A125x 16N
Walzenstirnfraser 50NF oder 63NF

Schaftfraser ABN A1ON A12N A16N

Langlochfraser A5 A6 A8

Schleifbock

Kihlschmierstoff

© XXXX, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten

DIN 4952
DIN 4960
DIN 4961

DIN 76

DIN 885
DIN 1880
DIN 844




IHK

Zwischenprufung

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Datum:

Messprotokoll

Fachkraft fur Metalltechnik

Datum

Tragen Sie in den Kopf des Aufgabenblatts Ihren Vor- und Familien- Allgemeintoleranzen nach ISO 2768 Bewer-
namen, lhre Priflingsnummer und das heutige Datum ein. — — — — tung
von | Uber | Uber | Uber | Uber
Wahrend der Fertigungszeit des Pelfungsstlicks bearbeiten Sie die Toleranz- %5 b3 b6 go 1b20
i klasse is is is is is
6ufgaben 1 bis 3 des Messprotokolls. 3 5 % | 120 | 400
Ubergeben Sie nach Ablauf der Vorgabezeit das bearbeitete Aufga- )
benblatt der Priifungsaufsicht. mittel | +£0,1|+0,1]+02|£0,3| 0,5
Punkte-
schltssel
10 bis 0
Nr. | Aufgabenstellung Aufgabenldsung
1 | 1. Teil (Pos.-Nr. X) Nemmrmal _ i
Uberpriifen Sie das MaB. mit Toleranzangabe
Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
Istmaf A h
Prifungsausschuss usschuss
Punkte
2 |2.Teil (Pos.-Nr. X) Nennmab
. . . it Tol IstmaB Gut
Uberpriifen Sie das MaB. mit Toleranzangabe
Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
Istmaf A h
Prifungsausschuss usschuss
Punkte
3 |3. Teil (Pos.-Nr. X) Nemnmas
.. . . it Tol IstmaB Gut
Uberpriifen Sie das MaB. mit Toleranzangabe
Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB A h
Prifungsausschuss usschuss
Punkte
Erreichte Punkte Messprotokoll
max. 30

f

Die erreichten Punkte bitte in
das daflir vorgesehene Feld des
Bewertungsbogens eintragen!

Prifungsausschuss

© XXXX, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten




IHK

Zwischenprufung

Vor- und Familienname:

Priflingsnummer:

Bewertungsbogen Fachkraft fur Metalltechnik
I,:lfl?' Zﬁs'_ Funktions- und Sichtkontrolle Bewertung 10 bis 0 Punkte
1 XX Zeichnungsgerecht gefertigt und montiert
2 |X-X Funktion
3 [X-X In den Gegenhalter fliigen
4 |IX-X Ebenheit und Winkligkeit der gefeilten Flachen
5 [X,X,X [Winkligkeit der Gewinde
6 |X Oberflachenzustand der gefeilten Flachen
7 | X,X,X |Fachgerechte Ausflihrungen
8 [X Oberflachenzustand der gefrasten Flachen
9 |X Oberflachenzustand der gedrehten Flachen
10 |X Radien lehrenhaltig
11 |X Fachgerechte Ausfiihrung der Biegearbeit
12 |X-X Fachgerecht entgratet und gekennzeichnet
Zwischenergebnis | |
Ergebnis der ,Funktions- und Sichtkontrolle” = Zwischenergebnis : 1,2 =
1-3
Lfd. | Pos.- Bewertung 10 oder 0 Punkte
Nr. | Nr. MaBkontrolle ,Handfertigkeiten”
AbmaBe Istmal
1 X MaB XX -0,2
2 X MaB XX —0,2
3 X MaB XX +0,3
4 X MaB XX +0,3
5 X MaB XX +0,5

Ubertrag

Ergebnis der MaBkontrolle ,Handfertigkeiten* = Zwischenergebnis : 0,5 =

© XXXX, IHK Region Stuttgart, alle Rechte vorbehalten




Lfd. | Pos.- Bewertung 10 oder 0 Punkte
Nr. |Nr. MaBkontrolle ,Bohren, Senken, Reiben”
AbmaBe IstmalB
1 X MaB XX +0,2
2 X MaB XX +0,3
3 X MaB XX +0,3
4 X MaB XX +0,3
5 X MaB XX +0,1
6 X MaB XX +0,2
7 X MaB XX +0,2
Zwischenergebnis
Ergebnis der MaBkontrolle ,Bohren, Senken, Reiben” = Zwischenergebnis : 0,7 =
7-9
Lfd. | Pos.- Bewertung 10 oder 0 Punkte
Nr. | Nr. MaBkontrolle ,Drehen”
AbmaBe IstmaB
1 X MafB XX +0,1
2 X MaB XX +0,1
3 X MaB XX -0,2
4 X MafB XX —0,1
5 X MaB XX —0,1
Zwischenergebnis
Ergebnis der MaBkontrolle ,,Drehen” = Zwischenergebnis : 0,5 =
10-12
Lfd. | Pos.- Bewertung 10 oder 0 Punkte
Nr. | Nr. MaBkontrolle ,Frasen”
AbmaBe IstmaB
1 X MafB XX +0,4
2 X MaB XX +0,4
3 X MaB XX +0,1
4 X MalB XX +0,1
Zwischenergebnis
Ergebnis der MaBkontrolle ,,Frédsen” = Zwischenergebnis : 0,4 =
13-15
I,:lff' Messprotokoll Punkte
1 | Messprotokoll
Zwischenergebnis
Berechnung des Ergebnisses des ,Messprotokolls® = Zwischenergebnis : 0,3 =
16-18

Die inden Feldern1-3,4-6,7-9,10-12, 13 - 15 und 16 — 18 eingetragenen Ergebnisse sind in den vorberei-
teten Ablochbeleg zu Ubertragen!

Datum Prifungsausschuss
-2-(2)

Bewertungsbogen
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