Betrieblicher Ausbildungsplan fiir die Berufsausbildung zum Prazisionswerkzeugmechaniker und zur Prazisionswerkzeugmechanikerin

Ausbildungsbetrieb:

Auszubildender/Auszubildende:

Ausbilder/Ausbilderin:

Berufsschulstandort: Beginn der Ausbildung:

zustandige Stelle: voraussichtliches Ende der Ausbildung:

Erlduterungen Seite 2

1. bis 18. Monat:

» fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (Abschnitt A) Seite 3 bis 8
19. bis 42. Monat:

» fachrichtungsibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (Abschnitt A) Seite 8 bis 10
»  berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Schneidwerkzeuge (Abschnitt B) Seite 11 bis 14
»  berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Zerspanwerkzeuge (Abschnitt C) Seite 15 bis 17
Waihrend der gesamten Ausbildung:

» fachrichtungsibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten (Abschnitt D) Seite 18 bis 19
6 Wochen

»  Zusatzqualifikation Messer schmieden Seite 20 bis 21




Erlauterungen

zeitlicher Abschnitt der Ausbildung

Teil des Ausbildungsberufsbildes
mit zeitlichen Richtwerten in Wo-
chen

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fihigkeiten/
Ausbildungsinhalte

betriebliche Erganzungen

Erledigungsvermerk

voraussichtliche Zeitplanung/Eintra-

gungen des Betriebes

»  Berufsbildpositionen ent-
sprechend dem § 4 Absatz
2 bis 5 der Ausbildungs-
verordnung

»  Zeitliche Richtwerte ent-
sprechend dem Ausbil-
dungsrahmenplan

In dieser Spalte finden sich
die aus dem Ausbildungsrah-
menplan ibernommenen zu
vermittelnden Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten.

In dieser Spalte kénnen, auch mit
Hilfe der Erlauterungen zum Aus-
bildungsrahmenplan, die Ausbil-
dungsinhalte prazisiert und den
jeweiligen betrieblichen Voraus-
setzungen entsprechend ergdnzt
werden.

Hier kdnnen auch Griinde, die
eine Vermittlung zu einem be-
stimmten Zeitpunkt noch nicht

ermoglichten, genannt werden.

Zum Ende der Ausbildung

miissen alle Ausbildungsin-
halte vermittelt worden sein!

In dieser Spalte kann z. B. einge-
tragen werden:

»

»

»

»

»

»

der voraussichtliche Zeit-
punkt der Vermittlung inner-
halb des Ausbildungsjahres
(z. B. Monat/Quartal)

die Vermittlungsdauer im Be-
trieb

der Betriebsteil

der/die zustandige Ausbil-
der/-in

oder die vom/von der Ausbil-
der/-in mit der Ausbildung
beauftragte Person
auBerbetriebliche Ausbil-
dungsmallnahmen
Ausbildungsunterlagen




1. bis 18. Monat

Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten

Teil des Ausbildungsberufsbildes | zu vermittelnde Fertigkeiten, betriebliche Erganzungen Erledigungsvermerk voraussichtliche Zeitplanung/
mit zeitlichen Richtwerten in Kenntnisse und Fihigkeiten/ Eintragungen des Betriebes
Wochen Ausbildungsinhalte

a) Instrumente zur Auftragsabwicklung so-
wie zur Terminverfolgung anwenden

b) Arbeitsplatz auftragsbezogen unter Be-
ricksichtigung von Sicherheitsbestim-
mungen, betrieblichen Vorgaben und
ergonomischen Anforderungen einrich-
ten, unterhalten und rdumen

c) Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbe-
darfe ermitteln sowie Halbzeuge, Norm-
und Fertigteile bereitstellen

d) auftragsbezogene Arbeitszeiten und

Planen und Vorbereiten von Ar- Materialeinsitze dokumentieren
beitsablaufen

e) Auftragsanforderungen ermitteln und

(§ 4 Absatz 2 Nummer 1) auf Umsetzbarkeit prifen

8 Wochen f)  eigenen Arbeits-, Fertigungs- und In-

standsetzungsumfang abschatzen, Ar-
beitsschritte planen sowie Zeitaufwand

Ausbildungsinhalte 1. bis 18. Monat

und personelle Unterstiitzung beriick-
sichtigen

g) Arbeitsablaufe unter Beachtung techno-
logischer, wirtschaftlicher, 6kologischer,
betrieblicher und terminlicher Vorgaben
auch im Team planen

h) auftragsbezogene Berechnungen, insbe-
sondere von Materialbedarfen und
Technologiedaten, durchfiihren




Eingangskontrollen an verschlissenen
Prazisionswerkzeugen durchfiihren

Transportmittel sowie Hebezeuge aus-
wahlen, ihre Betriebssicherheit beurtei-
len und unter Einhaltung der einschlagi-
gen Vorschriften einsetzen

Prazisionswerkzeuge schutzverpacken,
lagern und fiir den Versand vorbereiten

Einsetzen von betrieblicher und
technischer Kommunikation

(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

16 Wochen

Informationsquellen auswdhlen sowie
Informationen aus analogen und digita-
len Medien beschaffen, bewerten und
nutzen

Reparatur-, Betriebs-, Bedienungs- und
Instandhaltungsanleitungen, Kataloge,
Tabellen, Diagramme, Mess- und Priif-
protokolle, Werkzeugdatenblatter und
berufsbezogene Vorschriften zusam-
menstellen, ergdnzen, auswerten und
anwenden

technische Zeichnungen und Stiicklisten
auswerten und anwenden sowie Skizzen
anfertigen

d)

auftragsspezifische Informationen be-
schaffen, prifen und umsetzen

e)

Daten und Unterlagen unter Beriicksich-
tigung des Datenschutzes pflegen, si-
chern und archivieren

technische Sachverhalte darstellen und
Protokolle anfertigen

fremdsprachige Fachbegriffe in der
Kommunikation anwenden

Konflikte erkennen und zu Konfliktlo-
sungen beitragen




Auswahlen und Behandeln von
Materialien

(8 4 Absatz 2 Nummer 3)

8 Wochen

a)

Werk-, Betriebs- und Hilfsstoffeigen-
schaften sowie deren Veranderungen
beurteilen sowie Werk-, Betriebs- und
Hilfsstoffe entsprechend ihrer Verwen-
dung zuordnen, handhaben, lagern und
entsorgen

b)

Warme- und Oberflachenbehandlungs-
verfahren unterscheiden

<)

Halbzeuge, Norm- und Fertigteile auf
Fehler, Oberflachengiite sowie Oberfla-

chenschutz sichtpriifen

d)

Oberflachen fir die Weiterverarbeitung,
insbesondere zum Strahlen und Be-

schichten, vorbereiten

e)

Korrosionsschutzmittel und Konservie-

rungsstoffe auftragen

Einrichten von Werkzeugmaschi-
nen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 4)

6 Wochen

Betriebsbereitschaft von Werkzeugma-
schinen und von Werkzeugen sicherstel-
len

b)

Funktion von Sicherheitseinrichtungen
fur den Betrieb von Werkzeugmaschi-
nen prifen sowie Sicherheitseinrichtun-
gen nutzen

Halbzeuge und Rohlinge unter Bertick-
sichtigung von Form, Oberflachenbe-
schaffenheit und Werkstoffeigenschaf-

ten spannen und ausrichten

Scharfen und Herstellen von Pra-
zisionswerkzeugen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 5)

24 Wochen

a)

Normen, insbesondere Toleranznor-
men, und Verarbeitungsrichtlinien ein-

halten

b)

Halbzeuge durch Feilen, Bohren, Sagen,
Drehen und Frasen bearbeiten




c) Halbzeuge durch Schleifen mit handge-
flhrten Vorschub bearbeiten

d) Werkstlcke aus geharteten und unge-
harteten Stahlen sowie aus Hartstoffen
durch AuBenrundschleifen, durch Innen-
rundschleifen und durch Planschleifen
bearbeiten

e) Passungen normgerecht herstellen

f)  beim maschinellen Bearbeiten Mal3-,
Form- und Lagetoleranzen bis zum
Grundtoleranzgrad IT 7 (IT — Internatio-
nale Toleranz nach DIN EN ISO 286 Teil 1
und 2)! einhalten

g) Flgeverbindungen aus gleichen und un-
terschiedlichen Werkstoffen fiir das Ver-
schrauben, Loten, Nieten und Kleben
vorbereiten sowie Verschraubungen
herstellen

a) Arbeits- und Betriebsmittel priifen so-
wie Umfang von Instandhaltungsarbei-

ten abstimmen
Instandhalten von Arbeits- und

Betriebsmitteln b) Wartungsarbeiten gemafl Wartungsan-

leitungen durchfiihren und dokumentie-
(§ 4 Absatz 2 Nummer 6)
ren

11 Wochen
c)  Kuhl- und Schmiermittel kontrollieren,

die Prufergebnisse dokumentieren so-
wie KorrekturmaBnahmen ergreifen

1 Die DIN-Norm, Ausgabe November 2010, ist (iber den Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, zu beziehen. Sie ist archivmaRig gesichert niedergelegt beim Deutschen Institut fir Normung e.V., 10787 Berlin



d)

Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kiihl-
und Schmierstoffe, unter Bericksichti-

gung der Betriebs- und Entsorgungsvor-
schriften wechseln, auffillen und lagern

e)

geometrisch unbestimmte Schneiden an
Schleifkérpern in Bezug auf Schneidfa-
higkeit prifen

f)

Schleifkérper abrichten und scharfen

g)

Fehler und Stérungen durch Sinnes-
wahrnehmung feststellen

h)

Ursachen von Fehlern und Storungen
durch Prifen und Messen systematisch
eingrenzen und bestimmen

Moglichkeiten zur Fehlerbeseitigung be-
urteilen sowie MalRnahmen zur Instand-
setzung ergreifen und dokumentieren

Durchflihren von qualitatssi-
chernden MaRnahmen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 7)

5 Wochen

a)

Prifverfahren, Messwerkzeuge, Priif-
mittel sowie Hilfsmittel nach Verwen-
dungszweck auswahlen

b)

Einsatzfahigkeit von digitalen und analo-
gen Prifmitteln gewdhrleisten

digitale und analoge Prufmittel einset-
zen sowie Prifergebnisse analysieren
und dokumentieren

d)

Moglichkeiten von systematischen und
zufalligen Messfehlern bertcksichtigen

e)

Funktionsmafe und Funktionalitdt von
Prazisionswerkzeugen und Werkzeugs-
atzen prifen

f)

Form- und Lagegenauigkeit von Werk-
stiicken prifen und Abweichungen mes-
sen




Langen mit StrichmaRstab, Messschie-
ber und Bligelmessschraube messen

Winkel mit Lehren und mit Messmitteln
prifen

Oberflachen auf Verschleily, Korrosion,
Beschadigungen und Risse sichtpriifen

Oberflachenbeschaffenheit mechanisch
und optisch priifen

Harteprufprotokolle beurteilen

zur kontinuierlichen Verbesserung von
Arbeitsvorgdangen im eigenen Arbeitsbe-
reich beitragen

m)

betriebliche Qualitatssicherungssysteme
im eigenen Arbeitsbereich anwenden

19. bis 42. Monat

Abschnitt A: fachrichtungsiibergreifende berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten

Teil des Ausbildungsberufsbildes
mit zeitlichen Richtwerten in
Wochen

zu vermittelnde Fertigkeiten,
Kenntnisse und Fahigkeiten/
Ausbildungsinhalte

betriebliche Ergdnzungen

Erledigungsvermerk

voraussichtliche Zeitplanung/
Eintragungen des Betriebes

Ausbildungsinhalte 19. bis 42 Monat

Planen und Vorbereiten von Ar-
beitsablaufen

(§ 4 Absatz 2 Nummer 1)

5 Wochen

Schaden und Verschleil® analysieren so-
wie Art und Umfang der Instandset-
zungsarbeiten festlegen

m)

Fertigungsvarianten priifen, deren Wirt-
schaftlichkeit vergleichen, Ergebnisse
darstellen und eine Variante auswdhlen

n) Bedarfe an VerschleifSteilen und Ersatz-
teilen ermitteln und Teile disponieren
o) Werkzeuge, Schleif-, Polier- und Abricht-

mittel sowie Betriebs- und Hilfsmittel




auftragsbezogen auswahlen, terminge-
recht anfordern, auf Verwendbarkeit
prufen und bereitstellen

Einsetzen von betrieblicher und
technischer Kommunikation

(§ 4 Absatz 2 Nummer 2)

6 Wochen

normgerechte Werkstiick- und Werk-
zeugzeichnungen mit Stiicklisten, mit
MaR-, Form- und Lagetoleranzen sowie
mit Oberflachenangaben erstellen

betriebswirtschaftlich relevante Daten
erfassen, bewerten und dokumentieren

k)

Informationen auch aus fremdsprachi-
gen technischen Unterlagen und Da-
teien entnehmen und verwenden

Gesprache mit Kunden, Vorgesetzten
und im Team situations- und adressa-
tengerecht fihren

Kunden auf auftragsspezifische Beson-
derheiten und Sicherheitsvorschriften
hinweisen

n)

Kunden tGber MaBnahmen zur Wieder-
aufbereitung von Prazisionswerkzeugen
beraten

gescharfte Prazisionswerkzeuge an Kun-
den Ubergeben und iber durchgefiihrte
Arbeiten sowie Arbeitsergebnisse infor-

mieren

p)

Qualifikationsdefizite feststellen und be-
seitigen sowie berufliche Aufstiegs- und
Weiterentwicklungsméglichkeiten dar-
stellen

Auswahlen und Behandeln von
Materialien

f)

Einfluss von Kohlenstoff, von Begleit-
und Legierungselementen auf Geflige
und Werkstoffeigenschaften bei der




(§ 4 Absatz 2 Nummer 3)

Warmebehandlung von Werkzeugstah-
len bericksichtigen

2 Wochen
g) Einfluss von Begleit- und Legierungsele-
menten fir die Verwendung als
Schneidstoff beurteilen
d) Technologiedaten an handgefiihrten
und ortsfesten Maschinen sowie an
Werkzeugmaschinen ermitteln und ein-
Einrichten von Werkzeugmaschi- stellen
nen
e) Programme fur numerisch gesteuerte
(8 4 Absatz 2 Nummer 4) Werkzeugmaschinen erstellen, einge-
6 Wochen ben, testen, andern und optimieren
f)  Korrekturlauf durchfiihren sowie Werk-
zeugkorrekturwerte bestimmen und
einstellen
Schirfen und Herstellen von Pri- h) Fugeverbindungen durch Loten, Nieten
zisionswerkzeugen und Kleben herstellen und nachbehan-
deln
(8 4 Absatz 2 Nummer 5)
i)  Halbzeuge umformen, insbesondere
2 Wochen richten
n) Fugeverbindungen auf Funktionalitat
und auf MaRgenauigkeit prifen
o) Oberflachenbeschaffenheit unter Be-
Durchflihren von qualitatssi- ) . .
achtung ihrer Funktion beurteilen
chernden MaRRnahmen
p) Prazisionswerkzeuge auf Rund- und
(8 4 Absatz 2 Nummer 7) ) R i
Planlauf sowie Wuchtgite prifen
5 Wochen
gq) Schneidengeometrien und Schneiden-

formen optisch prifen

r)

Prifergebnisse bewerten

10



19. bis 42. Monat

Abschnitt B: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Schneidwerkzeuge

Ausbildungsinhalte 19. bis 42 Monat

Teil des Ausbildungsberufsbildes
mit zeitlichen Richtwerten in Wo-
chen

zu vermittelnde Fertigkeiten,

Kenntnisse und Fihigkeiten/

Ausbildungsinhalte

betriebliche Ergdnzungen

Erledigungsvermerk

voraussichtliche Zeitplanung/Ein-
tragungen des Betriebes

Vorbereiten von Instandhaltungs-
maRnahmen

(§ 4 Absatz 3 Nummer 1)

12 Wochen

a)

Schneidwerkzeuge und Schneidemaschi-
nen unter Beachtung ihrer Gesamt- und
Einzelfunktion demontieren, reinigen
und Teile auf Wiederverwendbarkeit
prifen

Schneidwerkzeuge unter Beachtung von
bruch- und temperaturempfindlichen
Bauteilen demontieren, montieren und
justieren

c)

Spannvorrichtungen und Teilapparate

montieren

Schneidwerkzeuge unter Beriicksichti-
gung der Werkstlickstabilitdat mittels Auf-
nahmeflanschen, Aufnahmedornen und
Magnetspannmitteln ausrichten und
spannen

e)

Schleifkérper auf Abmessung, Form und
Zustand prifen und mittels Aufspann-
dornen und Aufspannflanschen ausrich-
ten, spannen und auswuchten

f)

Schleifmittel, insbesondere aus Korund,
Bornitrid und Diamant sowie nach
Schleifkérperform auswahlen

Schleifmittel nach KorngroRe, Geflige,
Héarte und Bindung auswahlen

Schleifverfahren fiir die Bearbeitung von
Schneidwerkzeugen festlegen

11



Schleifen
(§ 4 Absatz 3 Nummer 2)

24 Wochen

a)

Funktionsfahigkeit der Schneidwerk-
zeuge wiederherstellen und dabei die
Oberflachenbeschaffenheiten, die Werk-
stoffe, die Querschnitte und die Formen
der Schneidwerkzeuge berticksichtigen

b)

manuelle Schneidwerkzeuge durch Flach-
, Hohl-, Ballig- und Profilfreiformschleifen
unter Beriicksichtigung definierter Uber-
gange bearbeiten

<)

Scheren unter Berlicksichtigung von
Spannungs- und Drallerfordernissen

hohlschleifen

d)

definierte Ubergénge an maschinellen
Schneidwerkzeugen durch Verkniipfung
von maschinellem Schleifen und Frei-
formschleifen bearbeiten

e)

Schleifprozesse liberwachen

Prifen und Nachbereiten
(§ 4 Absatz 3 Nummer 3)

14 Wochen

FunktionsmaRe an Schneidwerkzeugen
und Schneideelementen prifen

b)

Flllstoffe auswdhlen sowie Bauteile aus
metallischen und nichtmetallischen
Werkstoffen unter Verwendung unter-
schiedlicher Fullstoffe eingielRen

Schéarfe unter Beachtung der Art der
Schneidenstabilisierung prifen

d)

Werkstiicke mattieren

e)

handgefiihrte Schneidwerkzeuge dtzen
und strahlen

f)

Schneiden unter Berticksichtigung der
Oberflachenglte und der Funktion stabi-
lisieren und praparieren

12



g)

Schneidwerkzeuge in Strichqualitat und
Hochglanzqualitat flach-, hohl-, ballig-
und profilpolieren

h)

Lichtspaltverfahren anwenden

gehartete und ungehartete Werksticke,
Verbundstahle sowie Nichteisenmetalle
kalt richten

handgefiihrte Schneidwerkzeuge, insbe-
sondere Scheren, manuell kalt und warm

richten

k)

Funktion und Sicherheit von Schneid-
werkzeugen und Schneidemaschinen
prifen und Funktionsfahigkeit von Bau-

gruppen einstellen

Auswahlen von Materialien zur
Herstellung von Schneidwerkzeu-
gen

(§ 4 Absatz 3 Nummer 4)

4 Wochen

a)

nicht legierte und legierte Stahle nach Ei-
genschaften unterscheiden und fir die
Anforderung fir Schneidwerkzeuge aus-
wdhlen

b)

Schneidstoffe in Hinblick auf den zu be-
arbeitenden Werkstoff und der Werkzeu-
gart auswahlen

Nichteisenmetalle sowie Kunst- und Na-
turstoffe nach Eigenschaften unterschei-
den und fir die Anforderung fur Bescha-
lungsteile auswahlen

Herstellen von Schneidwerkzeu-
gen

(§ 4 Absatz 3 Nummer 5)

24 Wochen

Feinbleche schneiden

b)

Flachen und Formen an Metallen, Kunst-
und Naturstoffen eben, winklig und pa-
rallel auf MaR feilen

c)

Innen- und AuBengewinde unter Beach-
tung der Werkstoffeigenschaften schnei-
den

13



d)

Bohrungen und Senkungen an handge-
flhrten Schneidwerkzeugen und an de-
ren Komponenten herstellen und dabei
Form- und Lagetoleranzen einhalten

e) feste und bewegliche Verbindungen un-
ter Beachtung der Funktion durch Kalt-
nieten herstellen

f)  Beschalungen aus Natur- und Kunststof-
fen warm umformen

g) Beschalungsteile durch Loten, Kleben

und Nieten anbringen

14



19. bis 42. Monat

Abschnitt C: berufsprofilgebende Fertigkeiten, Kenntnisse und Fahigkeiten in der Fachrichtung Zerspanwerkzeuge

Ausbildungsinhalte 19. bis 42 Monat

Teil des Ausbildungsberufsbildes
mit zeitlichen Richtwerten in Wo-
chen

zu vermittelnde Fertigkeiten,

Kenntnisse und Fihigkeiten/

Ausbildungsinhalte

betriebliche Ergdnzungen

Erledigungsvermerk

voraussichtliche Zeitplanung/Ein-
tragungen des Betriebes

Einrichten von Werkzeugschleif-
maschinen und Messgeraten

(8§ 4 Absatz 4 Nummer 1)

12 Wochen

a)

Schleifaggregate flr Schrageinstich-, Pro-
fil- und Formschleifoperationen, insbe-
sondere zum Radien-, Drall- und Hinter-
schleifen, einrichten

mechanische, hydraulische, pneumati-
sche und magnetische Spannvorrichtun-
gen und Teilapparate montieren

c)

Schleifkdrper in Bezug auf Abmessung,
Form und Zustand priifen sowie mittels
Aufspanndornen und Flanschen ausrich-

ten, spannen und auswuchten

d)

Zerspanwerkzeuge unter Berlcksichti-
gung der Werkstlickstabilitdt und des
Oberflachenschutzes mittels Spannfut-
ter, Aufnahmeflanschen, Aufnahmedor-
nen und Magnetspannmitteln ausrich-
ten, spannen und stiitzen

e)

Zerspanwerkzeuge zwischen Spitzen aus-
richten, spannen und stiitzen

f)

Werkzeugschleifmaschinen fir Zerspan-
werkzeuge nach Drallwinkel, Konizitat,
Hinterschliff, Drallsteigung, konvexen
und konkaven Radien, Teilungen, Span-
und Freiwinkeln einstellen und fixieren

15



Programmieren von Werkzeug-
schleifmaschinen und Messgera-
ten

(§ 4 Absatz 4 Nummer 2)

15 Wochen

a)

technische Zeichnungen computerge-
stltzt erstellen, insbesondere mit Pro-
grammen zum computergestitzten Kon-
struieren (CAD-Programmen)

b)

Programme an numerisch gesteuerten
Werkzeugschleifmaschinen erstellen und
eingeben, Simulationen durchfiihren so-
wie Programme optimieren

<)

Werkstlick- und Werkzeugwechselsys-

teme bestiicken und programmieren

d)

digitale und numerisch gesteuerte Mess-
gerdte einrichten, programmieren und

bedienen

Schleifen
(§ 4 Absatz 4 Nummer 3)

24 Wochen

a)

Zerspanwerkzeuge, insbesondere Bohr-
werkzeuge, durch Freiformschleifen be-

arbeiten

b)

Zerspanwerkzeuge an Schleifmaschinen
mit und ohne numerischen Steuerungen
bearbeiten

Zerspanwerkzeuge durch AufRenrund-,
Innenrund-, Plan-, Profil-, Form- sowie
Seitenschleifen bearbeiten, MaR3-, Form-
und Lagetoleranzen bis zum Grundtole-
ranzgrad IT 5 (IT — Internationale Tole-
ranz nach DIN EN ISO 286 Teil 1 und 2)?2
einhalten

d)

Nuten und Profile durch Tief- und Zeilen-
schleifen herstellen

e)

Schleifprozesse liberwachen

Nachbereiten und Durchfihren
von Finish-Arbeiten

(§ 4 Absatz 4 Nummer 4)

a)

Werkzeugoberflaichen mit und ohne Be-
schichtungen mikrofinishen

b)

Schaftgeometrien herstellen

16



9 Wochen c¢) Schneidkanten, insbesondere durch Ver-
runden, praparieren
d) Zerspanwerkzeuge kennzeichnen
a) Werkzeugsatze demontieren, Teile syste-
matisch ablegen und kennzeichnen so-
wie Werkzeugsatze montieren
b)  Zerspanwerkzeuge reinigen, inspizieren
Instandhalten von Zerspanwerk- und Verschleifgrad messen
zeugen c) Kuhlbohrungen reinigen und kontrollie-
(§ 4 Absatz 4 Nummer 5) ren
18 Wochen d) Schleifparameter festlegen und Zerspan-
werkzeuge scharfen
e) Schneidengeometrien nach Kunden-
wunsch andern und schleifen
f)  Zerspanwerkzeuge richten

2 Die DIN-Norm, Ausgabe November 2010, ist (iber den Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin, zu beziehen. Sie ist archivmaRig gesichert niedergelegt beim Deutschen Institut fiir Normung e.V., 10787 Berlin
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wahrend der gesamten Ausbildung

Abschnitt D: fachrichtungsiibergreifende, integrativ zu vermittelnde Fertigkeiten, Kenntnisse und Fihigkeiten

wahrend der gesamten Ausbildung

Teil des Ausbildungsberufsbildes
mit zeitlichen Richtwerten in Wo-
chen

zu vermittelnde Fertigkeiten,

Kenntnisse und Fihigkeiten/

Ausbildungsinhalte

betriebliche Ergdnzungen

Erledigungsvermerk

voraussichtliche Zeitplanung/Ein-
tragungen des Betriebes

Berufsbildung sowie Arbeits- und
Tarifrecht

(§ 4 Absatz 5 Nummer 1)

a)

Bedeutung des Ausbildungsvertrages,
insbesondere Abschluss, Dauer und Be-

endigung, erkldren

b)

gegenseitige Rechte und Pflichten aus

dem Ausbildungsvertrag nennen

<)

Moglichkeiten der beruflichen Fortbil-

dung nennen

d)

wesentliche Teile des Arbeitsvertrages

nennen

e)

wesentliche Bestimmungen der flr den
Ausbildungsbetrieb geltenden Tarifver-

trage nennen

Aufbau und Organisation des Aus-
bildungsbetriebes

(§ 4 Absatz 5 Nummer 2)

a)

Aufbau und Aufgaben des Ausbildungs-
betriebes erlautern

b)

Grundfunktionen des Ausbildungsbetrie-
bes wie Beschaffung, Fertigung, Absatz
und Verwaltung erklaren

Beziehungen des Ausbildungsbetriebes
und seiner Belegschaft zu Wirtschaftsor-
ganisationen, Berufsvertretungen und
Gewerkschaften nennen

d)

Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise
der betriebsverfassungs- oder personal-
vertretungsrechtlichen Organe des Aus-
bildungsbetriebes beschreiben
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Sicherheit und Gesundheitsschutz
bei der Arbeit

(§ 4 Absatz 5 Nummer 3)

Gefahrdung von Sicherheit und Gesund-
heit am Arbeitsplatz feststellen und
MaRnahmen zu ihrer Vermeidung ergrei-
fen

b)

berufsbezogene Arbeitsschutz- und Un-
fallverhtungsvorschriften anwenden

Verhaltensweisen bei Unfallen beschrei-
ben sowie erste MaBnahmen einleiten

Vorschriften des vorbeugenden Brand-
schutzes anwenden sowie Verhaltens-
weisen bei Branden beschreiben und
MaRnahmen zur Brandbekdampfung er-
greifen

Umweltschutz

(§ 4 Absatz 5 Nummer 4)

Zur Vermeidung betriebsbedingter Um-
weltbelastungen im beruflichen Einwir-
kungsbereich beitragen, insbesondere

mogliche Umweltbelastungen durch den
Ausbildungsbetrieb und seinen Beitrag
zum Umweltschutz an Beispielen erkla-
ren

b)

fir den Ausbildungsbetrieb geltende Re-
gelungen des Umweltschutzes anwen-
den

Moglichkeiten der wirtschaftlichen und
umweltschonenden Energie- und Materi-
alverwendung nutzen

d)

Abfélle vermeiden sowie Stoffe und Ma-
terialien einer umweltschonenden Ent-
sorgung zufiihren
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sechs Wochen

Zusatzqualifikation Messer schmieden

6 Wochen

Teil des Ausbildungsberufsbildes
mit zeitlichen Richtwerten in Wo-

zu vermittelnde Fertigkeiten,

Kenntnisse und Fihigkeiten/

betriebliche Ergdnzungen

Erledigungsvermerk

voraussichtliche Zeitplanung/Ein-
tragungen des Betriebes

chen Ausbildungsinhalte
a) Schmiedefeuerarten unterscheiden
b)  Brennstoffe und Flussmittel unterschei-
den, auswahlen und aufgabenbezogen
bereitstellen
Schmiedefeuerstelle einrichten c) Schmiedefeuerstelle priifen und Einsatz-
bereitschaft herstellen
d) Lederschutzbekleidung anlegen
e) Schmiedefeuer entziinden, schiiren und
flhren
a) Werkzeuge, insbesondere Zangen, Ham-
mer und MeiRel, bereitstellen
b) Schmiederohlangen berechnen
c¢) schmiedbare Werkstoffe, insbesondere
legierte und hochlegierte Stahle, flr
Schneidwerkzeuge auswdahlen und im
Schmiedefeuer erwdarmen
Freiformschmieden und Warme- d) Schmiedetemperaturen mittels Gliihfar-
behandlung ben unterscheiden
e) Schmiedestiick anspitzen, flach-, vier-
kant- und rundschmieden und absetzen
sowie Spaltlochung herstellen
f)  Schneidwerkzeugrohlinge durch Frei-
formschmieden herstellen
g) Harteverfahren Stdhlen zuordnen
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h)

Anlasstemperaturen mittels Anlassfar-
ben unterscheiden

Schneidwerkzeuge aus niedrig- und
hochlegierten Stahlen gliihen, harten
und anlassen

Schneidwerkzeuge durch Feil-, Klang-
und Funkenprobe hartepriifen
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