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Schriftlicher Teil - Beschreibung

Zusatzmaterial, erganzt Kapitel 4.2.3

In der schriftlichen Priifungsphase hat der Priifling 60 Minuten Zeit, Aufgaben zu bearbeiten, die sich auf das Priifungsstiick

beziehen.
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Ein Werkstiick, Pos.-Nr. 21, in der Vorrichtung
verformen und bei der Abgabe des Priifstiicks
in der Biegevorrichtung belassen

Werkstick

14

Bitte beachten: Zeichnung ist nicht maflstablich ﬁ/ W

21 5 | Werkstiick Cu BL0S x5 x 45

20 1 | Bolzen 8h11 x 14 x 25 DIN 1445 St

19 1 | Zylinderstift 8mé x 16 EN 2338 St

18 1 | Zylinderstift 6mé x 26 EN 2338 St

17 3 | Flachkopfschraube M& x 6 DIN 923 58

16 2 | Sechskantschraube M5 x 25 1S0 4017 8.8

15 4 | Zylinderschraube M5 x 16 DIN 7984 8.8

14 2 | Zylinderschraube M5 x 45 1S0 4762 88

13 1 | Zylinderschraube M4 x 16 1S0 4762 8.8

12 1 | Druckfeder 0.8 x 5.6 x 36 DIN 2098 Federstahldraht| if=15.5

n 1 | Anschlag S$235JR+C Lkt 10 x 30 EN 10278

10 1 Hebelfihrung S235JR+C Lkt 14 x 30 EN 10278

9 1 | Hebel S$235JR+C FL16 x 8 x 102 EN 10278

8 2 | Biegebacken S235JR+C FL 25 x 6 x 32 EN 10278

1 1 | Schieber S$235JR+C FL 16 x 12 x 84 EN 10278

6 1 | Deckplatte S$235JR+C FLLO x 6 x 62 EN 10278

5 1 | Fihrungsleiste S235JR+C FL 22 x 6 x 40 EN 10278

4 1 | Fihrungsleiste $235JR+C FL 22 x 6 x 40 EN 10278

3 1 | Grundplatte S235JR+C FL 60 x 12 x L0 EN 10278

2 1 | Stander Teil B S235JR+C FL60 x 15 x L4 EN 10278

1 1 | Stander Teil A $235JR+C FL 60 x 15 x 56 EN 10278
Pos.-Nr. |Stiick | Benennung Normblatt Werkstoff Halbzeug [nach Materialbereitstellungsliste)

Abschlussprifung Teil 1 e 6
Mafstab . . Blatt 1(3)
{«}@ Stanz- und Umformmechaniker/-in
. Lfd-Nr.
Biegevorrichfung T

Abb. 11: Biegevorrichtung © PAL/IHK Region Stuttgart

Beispielfragen:

1. Sie haben die Aufgabe bekommen, fiir Pos.-Nr. 7 eine Arbeitsplanung zu erstellen. Entwickeln Sie ein Formblatt mit allen

erforderlichen Arbeitsschritten und den dazu erforderlichen Werkzeugen, damit Pos.-Nr. 7 (s. u.) hergestellt werden kann.
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Beispiel: Biegevorrichtung © PAL/IHK Region Stuttgart Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.2.3
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1/ 7 Bitte beachten: Zeichnung ist nicht maBstablich
T
21 5 | Werkstiick Cu BL 0.5 x5 x 45
20 1 | Bolzen 8h11 x 14 x 25 DIN 1445 St
19 | 1 | Zylinderstift 8m6 x 16 EN 2338 St
18 1 | Zylinderstift 6mé x 26 EN 2338 St
17 3 | Flachkopfschraube M4 x 6 DIN 923 58
16 2 | Sechskantschraube M5 x 25 IS0 4017 8.8
15 4 | Zylinderschraube M5 x 16 DIN 7984 8.8
% 2 | Zylinderschraube M5 x 45 IS0 4762 8.8
Ein Werkstiick, Pos.-Nr. 21, in der Vorrichtung 13 | 1 | Zylinderschraube M x 16 150 4762 8.8
verformen und bei der Abgabe des Priifstiicks 12 1 | Druckfeder 0.8 x 5.6 x 36 DIN 2098 Federstahldraht| if=15.5
in der Biegevorrichtung belassen. 1 1 | Anschlag S235JR+C Lkt 10 x 30 EN 10278
10 1 | Hebelfiihrung S235JR+C Lkt 14 x 30 EN 10278
9 1 | Hebel S235JR+C FL16 x 8 x 102 EN 10278
Werkstiick 8 2 | Biegebacken S235JR+C FL 25 x 6 x 32 EN 10278
eristuc . 7 | 1 [ Schieber 5235JR+C FLT6 x 12 x 84 EN 10278
= 6 1 | Deckplatte S235JR+C FL40 x 6 x 62 EN 10278
5 1 | Fihrungsleiste S235JR+C FL 22 x 6 x L0 EN 10278
L 1 | Fihrungsleiste S235JR+C FL 22 x 6 x L0 EN 10278
3 1 | Grundplatte S235JR+C FL 60 x 12 x 40 EN 10278
e 2 1 | Stander Teil B S235JR+C FL 60 x 15 x 44 EN 10278
1 1 | Stander Teil A S235JR+C FL 60 x 15 x 56 EN 10278
Pos.-Nr.|Stiick | Benennung Normblatt Werkstoff Halbzeug (nach Materialbereitstellungsliste)
Vorgabe-
Abschlusspriifung Teil 1 e 6h
Mafstab
. .| Blatt: 13)
6 Stanz- und Umformmechaniker/-in
| mt . X Lfd.-Nr.:
Biegevorrichtung ST
g . .
I Bundesinstitut ftr Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
Berufsbildung Stanz- und Umformmechaniker/-in. Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2015
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Zusatzmaterial, ergdnzt Kapitel 4.2.3

Vor- und Familienname:
.. . Praflingsnummer: Datum:
Abschlusspriifung Teil 1 9
Qualitatskontrolle Stanz- und Umformmechaniker/-in
Richtzeit: 30 min
. . . Bewertung
Tragen Sie in den Kopf des Arbeitsblatts Ihren Vor- und Allgemeintoleranzen nach ISO 2768
Familien-namen und Ihre Pruflingsnummer ein. von | iber | Uber | tber | iiber
Toleranz- 0,5 3 6 30 120
. . . klasse bis bis bis bis bis
Flhren Sie eine MaBkontrolle entsprechend des Messprotokolls 3 6 | 30 | 120 | 400
durch. ,
mittel +0,1 | £0,1 | £0,2 | 0,3 | £0,5
Nr. Aufgabenstellung Aufgabenlésung
1 Zu Pos.-Nr. 1 N 8 mi
ennmal mit IstmaB Gut
.. . . Toleranzangabe
Uberprifen Sie das MaB 44.
Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Priifungs- AuSSChUSS
ausschuss
Messmittel: Messschieber
Punkte
2 Zu Pos.-Nr. 1 -
NennmaB mit IstmaB Gut
.. . . Toleranzangabe
Uberprufen Sie den Bohrungs-
abstand 22. Nacharbeit Bitte
ankreuzen!
IstmaB Prifungs-
Ausschuss
. . ausschuss
Messmittel: Messschieber
Punkte
Abb. 10: Qualitdtskontrolle © PAL/IHK Region Stuttgart
bb Bundesinstitut far Zusatzmaterial, ergdnzt AUSBILDUNG GESTALTEN:
Berufsbildung . Hrsg.: BIBB. Bielefeld 2015
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Zusatzmaterial, erganzt Kapitel 4.2.3
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Allgemeintoleranz nach ISO 2768

=1

Biegevorrichtung

Pos.-Nr.7

von |uber |uber |Uber | Gber
Toleranz-| 0,5 3 6 30 | 120
klasse bis | bis | bis | bis | bis
005 3 | 6 |30 120 ]so00
@8HT 0 mittel £01 1201|202 [£0,3]+0,5
Nennmal3
Tol-Klasse| Abmafe Bitte beachten: Zeichnung ist nicht mafstiblich
. . Vorgabe-
Abschlussprifung Teil 1 zeit™
M tab H 1
ahsta Stanz- und Umformmechaniker/-in| st
Lfd.-Nr.:

Priflings- XXX

nummer :

Abb. 12: Biegevorrichtung — Pos. 7 © PAL/IHK Region Stuttgart
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Zusatzmaterial, erganzt Kapitel 4.2.3

2. Sie sollen fiir das Priifungsstiick Biegevorrichtung die Verpackungsgrofe ermitteln. Zur Verfiigung stehen die in der Tabelle

aufgefithrten Verpackungsgréfen. Bestimmen Sie alle erforderlichen Kennwerte und wahlen Sie einen entsprechenden Ver-

packungstyp aus.
Abmessungen Werkstiickmasse
500-1000 g 800-1200 g 1000-1500 g
60x60x100 Typ1l.1 Typ 2.1 Typ 3.1
60x100x 135 Typ 1.2 Typ 2.2 Typ 3.2
60x135x 135 Typ 1.3 Typ 2.3 Typ 3.3
100x135x135 Typ 1.4 Typ 2.4 Typ 3.4
Abschlussprifung Teil 1 Vor- und Familienname:
Priiflingsnummer: Datum:
Anlage 1 zu Aufgabe 2 Stanz- und Umformmechaniker/-in
Abzugsmassen der Halbzeuge fiir die Bearbeitung (in %)
Masse Halbzeug pro Stiick Abzugswert in % Anzahl Reale Masse
Pos.-Nr. 1 395,6Lg 24
Pos.-Nr. 2 310,86 g 19
Pos.-Nr. 3 226,08 g 1,5
Pos.-Nr. &4 4L145g 55
Pos.-Nr. 5 L145g 11
Pos.-Nr. 6 116,81 g 22
Pos.-Nr. 7 126,60 g 19
Pos.-Nr. 8 37,68¢g 35
Pos.-Nr. 9 102,49g 12
Pos.-Nr. 10 L6,16g 49
Pos.-Nr. 11 23,55¢g 42
Masse der Halbzeuge (in g)
Uberschlagsmassen Normteile (in kg/10005t)
i M5/5 M6/6 M8/8
Schrauben 1,95 5,31 7,59 13,2
Stifte/Bolzen 1,18 3,01 (i 7,89
Anzahl
Masse
Summe
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Losung zu Aufgabe 1

Zusatzmaterial, erganzt Kapitel 4.2.3

Lfd.-Nr. Arbeitsschritt Werkzeug/Priifmittel/Hilfsmittel Technische Daten
1 Werkstiick reinigen, Kanten entgraten Lappen, Feile, Handentgrater
2 RohmaRe priifen Messschieber, Stahllineal
3 AuRenmaRe herstellen Feile, Schnittgeschwindigkeit
Frdsmaschine, v =43 m/imin
Walzenstirnfraser g 30 mm, Vorschub
KithIschmierstoff, f =0,021..0,16 mm
Messschieber, Tiefenmessschieber
L Bohrungen anreien und kdrnen AnreiBplatte inklusive AnreiBwerkzeug,
Hammer, Korner und Zubehor
5 Bohrungen ¢ 3,3 mm, ¢ 5,0 mm und Tisch-/Saulenbohrmaschine, Umdrehungsfrequenz bei
¢ 7,8 mm herstellen Bohrer v. =30 m/min
Ngs = 2894 min'!
Ngs.o = 1910 min‘!
Ngpe = 1224 mint
6 Bohrungen senken (entgraten) Tisch-/Sdulenbohrmaschine, Umdrehungsfrequenz bei
90°-Senker v, =27 m/min
¢Senker = 10 mm
n, .. =859 min?
7 MaR ¢ 8HT reiben Tisch-ISdulenbohrmaschine, Umdrehungsfrequenz bei
Maschinenreibahle v =T m/min
Ny, = 279 min
8 MafRe priifen Messschieber, Tiefenmessschieber,
Grenzlehrdorn 8HT
9 Qualitdtskontrolle Sichtpriifung der Oberfldche
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Losung zu Aufgabe 2

Zusatzmaterial, erganzt Kapitel 4.2.3

Abzugsmassen der Halbzeuge fiir die Bearbeitung (in %)

Masse Halbzeug pro Stiick Abzugswert in % Anzahl Slgaslsz
Pos.-Nr. 1 395,64 g 24 1 300,69 g
Pos.-Nr. 2 310,86 g 19 1 251,80 ¢
Pos.-Nr. 3 226,08 g 1,5 1 222,698
Pos.-Nr. & L1L5g 5,5 1 39,17¢g
Pos.-Nr. 5 L145g 11 1 36,89 ¢
Pos.-Nr. 6 116,81 g 22 1 91,11¢g
Pos.-Nr. 7 126,60 g 19 1 102,55¢
Pos.-Nr. 8 37,68¢g 35 2 2L49g
Pos.-Nr. 9 102,49g 12 1 79,94 g
Pos.-Nr. 10 46,16 g 49 1 23,54 g
Pos.-Nr. 11 23,55¢ 42 1 13,66 g
Summe der Halbzeuge (in g) 1211,02¢
iiberschlagsmassen Normteile (in kg/10005t)

ML/h M5I5 M616 M8I8
Schrauben 1,95 5,31 7,59 13,2
Stifte/Bolzen 1,18 3,01 b, L 7,89
Anzahl b 7 1 2
Masse 780¢g 31,17¢g Lbhg 15,78 g
Summe 65,19

Masse des Priifungsstiicks = 1276,21 g

Abmessung Priifungsstiick = ca. 60 mm x 135 mm x 135 mm

Karton gewahlt: Typ 3.3
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