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Verordnung
liber die Berufsausbildung
zum Schneidwerkzeugmechaniker/zur Schneidwerkzeugmechanikerin
(Schneidwerkzeugmechaniker-Ausbildungsverordnung — SchneidwMAusbV)*)

Vom 10. April 1989

Auf Grund des § 25 der Handwerksordnung in der
Fassung der Bekanntmachung vom 28. Dezember 1965
(BGBI. 1966 | S. 1), der zuletzt durch § 25 Nr. 1 des
Gesetzes vom 24. August 1976 (BGBI. | S. 2525) geéndert
worden ist, wird im Einvernehmen mit dem Bundesminister
fir Bildung und Wissenschaft verordnet:

§1

Anwendungsbereich

Diese Verordnung gilt fir die Berufsausbildung in dem
Ausbildungsberuf Schneidwerkzeugmechaniker/Schneid-
werkzeugmechanikerin nach der Handwerksordnung.

§2

Ausbildungsdauer

(1) Die Ausbildung dauert dreieinhalb Jahre.

*) Diese Rechtsverordnung ist eine Ausbildungsordnung im Sinne des § 25
der Handwerksordnung. Die Ausbildungsordnung und der damit ab-
gestimmte, von der Standigen Konferenz der Kultusminister der Lander
In der Bundesrepublik Deutschland beschlossene Rahmeniehrplan fir
die Berufsschule werden demnachst als Beilage zum Bundesanzeiger
verdffentlicht

(2) Auszubildende, denen der Besuch eines nach
landesrechtlichen Vorschriften eingefiihrten schulischen
Berufsgrundbildungsjahres nach einer Rechtsverordnung
gemaB § 27a Abs. 1 der Handwerksordnung als erstes
Jahr der Berufsausbildung anzurechnen ist, beginnen die
betriebliche Ausbildung im zweiten Ausbildungsjahr.

§3
Berufsfeldbreite Grundbildung und Zielsetzung
der Berufsausbildung

(1) Die Ausbildung im ersten Ausbildungsjahr vermittelt
eine berufsfeldbreite Grundbildung, wenn die betriebliche
Ausbildung nach dieser Verordnung und die Ausbildung in
der Berufsschule nach den landesrechtlichen Vorschriften
Uiber das Berufsgrundbildungsjahr erfolgen.

(2) Die in dieser Rechtsverordnung genannten Fertig-
keiten und Kenntnisse sollen so vermittelt werden, daB3 der
Auszubildende zur Ausiibung einer qualifizierten beruf-
lichen Tatigkeit im Sinne des § 1 Abs. 2 des Berufsbil-
dungsgesetzes befahigt wird, die insbesondere selbstandi-
ges Planen, Durchfiihren und Kontrollieren an seinem
Arbeitsplatz einschlieBt. Diese Befahigung ist auch in den
Prifungen nachzuweisen.
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§4
Ausbildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die
folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

1. Berufsbildung,

2. Aufbau und Organisation des Ausbildungsbetriebes,
3. Arbeits- und Tarifrecht, Arbeitsschutz,
4

. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle
Energieverwendung,

5. Planen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes sowie
Kontrollieren und Bewerten der Arbeitsergebnisse,

6. Lesen, Anwenden und Erstellen von technischen
Unterlagen,

7. Prufen, Messen, Lehren,

8. Fugen,

9. manuelles Spanen und Umformen,
10. maschinelles Bearbeiten,

11. Instandhalten,

12. Drehen und Frasen,

13. Unterscheiden, Zuordnen und Handhaben von Werk-
und Hilfsstoffen,

14. Loten, Nieten, Kleben, SchweiBen, EingieBen,
15. Freiformschmieden; Wiarmebehandeln, Harteprifen,
16. Montieren von Bauteilen zu Baugruppen,

17. Aufbauen und Priifen von hydraulischen und pneuma-
tischen Steuerungen,

18. Bearbeiten von Werkstiicken durch Spanen von Hand
und mit handgefihrten Maschinen,

19. Programmieren von numerisch gesteuerten Werk-
zeugmaschinen,

20. Bearbeiten von Werkstiicken durch Spanen auf Werk-
zeugmaschinen,

21. Bearbeiten von Werkstiicken durch Freiformschleifen,
-plieBten und -polieren,

22. Bearbeiten von Werkstiicken durch Verknlpfung
verschiedener Schieifverfahren,

23. Demontieren und Montieren von Schneidwerkzeugen,
Schneidemaschinen oder Schneidgeraten,

24. Feststellen und Eingrenzen von Fehlern und Stérun-
gen; Instandsetzen von Schneidwerkzeugen, Schnei-
demaschinen, Schneidgeraten oder Schneidinstru-
menten,

25. Fertigen von manuellen oder maschinellen Schneid-
werkzeugen, Schneidgeraten oder Schneidinstrumen-
ten,

26. Prifen und Einstellen der Funktion und Inbetrieb-
nehmen von Schneidwerkzeugen, Schneidemaschi-
nen oder Schneidgeréaten.

§5
Ausbildungsrahmenplan
Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 4 sollen unter

Berticksichtigung der Schwerpunkte ,Schneidwerkzeug-
und Schleiftechnik® und ,Schneidemaschinen- und

Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1989, Teil |

Messerschmiedetechnik“ nach der in der Anlage fur die
berufliche Grundbildung und fiir die berufliche Fachbildung
enthaltenen Anleitung zur sachlichen und zeitlichen Giie-
derung der Berufsausbildung (Ausbildungsrahmenplan)
vermittelt werden. Eine vom Ausbildungsrahmenplan
innerhalb der beruflichen Grundbildung und innerhalb der
beruflichen Fachbildung abweichende sachliche und zeit-
liche Gliederung der Ausbildungsinhalte ist insbesondere
zuldssig, soweit betriebspraktische Besonderheiten die
Abweichung erfordern.

§6
Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Aus-
bildungsrahmenplans fiir den Auszubildenden einen Aus-
bildungsplan zu erstellen.

§7
Berichtsheft

Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines
Ausbildungsnachweises zu fihren. Ihm ist Gelegenheit zu
geben, das Berichtsheft wahrend der Ausbildungszeit zu
fuhren. Der Ausbildende hat das Berichtsheft regelmasig
durchzusehen.

§8
Zwischenpriifung

(1) Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine
Zwischenprifung durchzufiihren. Sie soll vor dem Ende
des zweiten Ausbildungsjahres stattfinden.

(2) Die Zwischenpriifung erstreckt sich auf die in der
Anlage in Abschnitt | sowie in Abschnitt Il unter laufender
Nummer 1 Buchstaben a bis f, laufender Nummer 2 Buch-
staben a, ¢ und d, laufender Nummer 3 Buchstaben a und
b, laufender Nummer 5, laufender Nummer 6, laufender
Nummer 7 Buchstabe ¢, laufender Nummer 9, laufender
Nummer 11 Buchstabe a, laufender Nummer 12 Buch-
staben a und b, laufender Nummer 14 Buchstabe a und
laufender Nummer 15 Buchstaben a bis d aufgeflihrten
Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf denim Berufsschul-
unterricht entsprechend den Rahmenlehrplanen zu vermit-
telnden Lehrstoff, soweit er fur die Berufsausbildung
wesentlich ist.

(3) Der Priifling soll in héchstens sieben Stunden ein
Prifungsstiick anfertigen. Hierfir kommt insbesondere in
Betracht:

Herstellen eines Werkstlickes, das im Zusammenwirken
seiner Teile eine Funktion erfiillen muB, insbesondere
durch manuelles und maschinelies Spanen sowie Montie-
ren durch Verschrauben und Nieten, einschlieBlich Planen
und Vorbereiten des Arbeitsablaufes und Kontrollieren der
Arbeitsergebnisse.

(4) Der Prifling soll in insgesamt héchstens 180 Minuten
Aufgaben, die sich auf praxisbezogene Falle beziehen
sollen, aus folgenden Gebieten schriftlich 16sen:

1. Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle Ener-
gieverwendung,

2. technische Zeichnungen, Arbeitspléne, MaB-, Form-
und Lagetoleranzen, Oberflachenbeschaffenheit, Nor-
mung der Metallwerkstoffe,



Nr. 18 — Tag der Ausgabe

3. Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfs-
stoffen,

4. Fertigungsverfahren der spanenden und spanlosen
Bearbeitung,

Flgetechniken,
Priftechniken bei Langen, Formen und Oberflachen,
Maschinen- und Geratetechnik,

© N o o

Berechnen von Langen, Winkein, Flachen, Volumina,
Massen, Kraften und Geschwindigkeiten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Priifungsdauer kann ins-
besondere unterschritten werden, soweit die schriftliche
Prufung in programmierter Form durchgefihrt wird.

§9

Gesellenpriifung

(1) Die Gesellenprifung erstreckt sich auf die in der
Anlage aufgefuhrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie
auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff,
soweit er flr die Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Der Prifling soll in der praktischen Priifung:

1. im Schwerpunkt Schneidwerkzeug- und Schleiftechnik:
in insgesamt hochstens zwélf Stunden zwei Prifungs-
stlicke anfertigen und in insgesamt hdchstens zwei
Stunden zwei Arbeitsproben durchfiihren. Hierfir kom-
men insbesondere in Betracht:

a) als Prifungsstiicke:

aa) maschinelles Plan- und Rundschleifen von
maschinengebundenen zerteilenden Werkzeu-
gen, insbesondere von Kreis-Scherenmessern,
einschlieBlich Planen und Vorbereiten des
Arbeitsablaufes und Bewerten der Arbeits-
ergebnisse,

bb) maschinelles Rund- und Formschleifen von
mehrschneidigen spanenden Werkzeugen, ins-
besondere von Gesenkfrasern, einschlieBlich
Planen und Vorbereiten des Arbeitsablaufes

und Bewerten der Arbeitsergebnisse,

cc) Erstellen und Testen von Programmen fir

numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen;
b) als Arbeitsproben:

aa) Einrichten von Rund- und Werkzeugschleif-
maschinen,

bb) Passen von Messerpaaren durch Schieifen.

Dabei sollen die Prifungsstiicke zusammen mit 80 vom
Hundert und die Arbeitsproben zusammen mit 20 vom
Hundert gewichtet werden;

2. im Schwerpunkt Schneidemaschinen- und Messer-
schmiedetechnik:
in insgesamt hochstens elf Stunden zwei Prifungs-
stlicke anfertigen und in insgesamt héchstens drei
Stunden drei Arbeitsproben durchfihren. Hierfiir kom-
men insbesondere in Betracht:

a) als Prufungsstiicke:

aa) Instandsetzen von Schneidemaschinen, ins-
besondere von Spindelmahern mit Motor- oder
Handantrieb, durch Austauschen oder Nach-
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arbeiten und Justieren von Bauteilen und
Baugruppen sowie Schleifen von Schneidwer-
ken, einschlieBlich Planen und Vorbereiten des
Arbeitsablaufes sowie Durchflihren des Probe-
betriebs und Erstellen eines Abnahmeproto-
kolls,

bb) Herstellen von manuellen zerteilenden
Schneidwerkzeugen unter Verwendung von
vorgefertigten Bauteilen durch manuelles Spa-
nen, Freiformschleifen, Umformen und Montie-
ren einschlieBlich Planen und Vorbereiten des
Arbeitsablaufes und Bewerten der Arbeitser-

gebnisse;

~

b) als Arbeitsproben:

aa) Feststellen, Eingrenzen und Dokumentieren
von Fehlern an Schneidemaschinen, insbeson-
dere an Spindelmahern mit Hand- oder Motor-
antrieb,

bb) Freiformschmieden eines Schneidelements,

cc) Freiformschieifen von drei unterschiedlichen
Handscheren.

Dabei sollen die Prifungsstiicke zusammen mit 70 vom
Hundert und die Arbeitsproben zusammen mit
30 vom Hundert gewichtet werden.

(3) Der Prifling soll in der schriftlichen Prifung in den
Prifungsfachern Technologie, Arbeitsplanung, Tech-
nische Mathematik sowie Wirtschafts- und Sozialkunde
gepruft werden. Es kommen Aufgaben, die sich auf praxis-
bezogene Falle beziehen sollen, insbesondere aus folgen-
den Gebieten in Betracht:

1. im Prifungsfach Technologie:

a) Arbeitssicherheit, Umweltschutz und rationelle

Energieverwendung,

b) Eigenschaften und Verwendung von Werk- und
Hilfsstoffen, Werkstoffpriifung,

¢) Trenn-, Umform- und Figetechnik,
d) Maschinenelemente,

€) Maschinen- und Geratetechnik,

f) Warmebehandlung,

g) Steuerungstechnik,

h) Hard- und Software fir numerisch gesteuerte
Maschinen,

i) Elektrotechnik,
k) Priftechnik, Qualitdtssicherung,
[) Fertigungsverfahren in der Schieiftechnik,

m) Schneidtechnik und Anwendungsgebiete von
Schneidwerkzeugen, Schneidemaschinen, Schneid-
geraten und Schneidinstrumenten;

2. im Prafungsfach Arbeitsplanung:

a) technische Zeichnungen, Tabellen und Diagramme,
Fertigungs- und Arbeitsplane, Normen,

b) Schalt- und Funktionspléne,
c) Grundlagen der Datenverarbeitung,
d) Beurteilung von technischen Daten;

dabei sind durch Verknipfung informationstechnischer,
technologischer und mathematischer Sachverhalte
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fachliche Probleme zu analysieren, zu bewerten und
geeignete Losungswege darzustellen;

3. im Prifungsfach Technische Mathematik:

a) Lange, Winkel, Flache, Volumen, Masse, Kraft,
Drehmoment, Geschwindigkeit, Umdrehungsfre-
quenz, Beschleunigung,

b) Arbeit, Leistung, Wirkungsgrad,

¢) Zug-, Druck- und Scherfestigkeit, Warmeausdeh-
nung,

d) elektrische GroBen,
e) Fertigungszeit, Arbeitszeit, Lohn und Material;

4. im Prifungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde:
allgemeine  wirtschaftliche  und gesellschattliche
Zusammenhange der Berufs- und Arbeitswelt.

(4) Fur die schriftiche Priifung ist von folgenden zeit-
lichen Hochstwerten auszugehen:

1. im Prifungsfach Technologie 120 Minuten,
2. im Prifungsfach Arbeitsplanung 120 Minuten,
3. im Priifungsfach Technische Mathematik 60 Minuten,
4. im Prifungsfach Wirtschafts- und

Sozialkunde 60 Minuten.

(5) Die in Absatz 4 genannte Prifungsdauer kann ins-
besondere unterschritten werden, soweit die schriftliche
Prufung in programmierter Form durchgefihrt wird.

(6) Die schriftliche Priifung ist auf Antrag des Priflings
oder nach Ermessen des Prifungsausschusses in einzel-
nen Fachern durch eine mindliche Priifung zu ergénzen,
wenn diese fir das Bestehen der Prifung den Ausschlag
geben kann. Die schriftliche Prifung hat gegeniiber der
miindlichen das doppelte Gewicht. Schriftliche Prifung im
Sinne der Absitze 7 und 8 ist auch die durch eine mind-
liche Priifung ergéanzte schriftliche Prifung.

Bonn, den 10. April 1989
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(7) Innerhalb der schriftlichen Prifung hat das Prifungs-
fach Technologie gegenuber jedem der Ubrigen Priifungs-
facher das doppelte Gewicht.

(8) Die Priifung ist bestanden, wenn jeweils in der prakti-
schen und schriftlichen Prifung sowie innerhalb der
schriftlichen Prifung im Prifungsfach Technologie minde-
stens ausreichende Leistungen erbracht sind.

§ 10
Aufhebung von Vorschriften

Die bisher festgelegten Berufsbilder, Berufsausbil-
dungsplane und Priifungsanforderungen fir die Lehr-
berufe, Anlernberufe und vergleichbar geregelten Ausbil-
dungsberufe, die in dieser Verordnung geregelt sind, ins-
besondere fiir den Ausbildungsberuf Messerschmied/
Messerschmiedin, sind vorbehaltlich des § 11 nicht mehr
anzuwenden.

§ 11
Ubergangsregelung
Auf Berufsausbildungsverhaltnisse, die bei Inkrafttreten
dieser Verordnung bestehen, sind die bisherigen Vor-
schriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertrags-

parteien vereinbaren die Anwendung der Vorschriften
dieser Verordnung.

§12
Berlin-Klausel

Diese Verordnung gilt nach § 14 des Dritten Uber-
leitungsgesetzes in Verbindung mit § 128 der Handwerks-
ordnung auch im Land Berlin.

§ 13
Inkrafttreten

Diese Verordnung tritt am 1. August 1989 in Kraft.

Der Bundesminister fiir Wirtschaft
In Vertretung
von Wirzen
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Anlage
(zu § 5)

fur die Berufsausbildung zum Schneidwerkzeugmechaniker/zur Schneidwerkzeugmechanikerin

l. Berufliche Grundbildung

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Bericksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 J3]a4

4

Berufsbildung
(§4Nr. 1)

a) Bedeutung des Ausbildungsvertrages, insbeson-
dere AbschluB3, Dauer und Beendigung, erklaren

b) gegenseitige Rechte und Pflichten aus dem Aus-
bildungsvertrag nennen

¢) Moglichkeiten der beruflichen Fortbildung nennen

Aufbau und Organisation
des Ausbildungsbetriebes
(§4Nr. 2)

a) Aufbau und Aufgaben des ausbildenden Betriebes
erlautern

b) Grundfunktionen des ausbildenden Betriebes, wie
Beschaffung, Fertigung, Absatz und Verwaltung,
erklaren

c) Beziehungen des ausbildenden Betriebes und
seiner Belegschaft zu Wirtschaftsorganisationen,
Berufsvertretungen und Gewerkschaften nennen

d) Grundlagen, Aufgaben und Arbeitsweise der
betriebsverfassungsrechtlichen Organe des aus-
bildenden Betriebes beschreiben

Arbeits- und Tarifrecht,
Arbeitsschutz
(§4Nr. 3)

a) wesentliche Teile des Arbeitsvertrages nennen

b) wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Tarifvertrage nennen

¢) Aufgaben des betrieblichen Arbeitsschutzes sowie
der zustandigen Berufsgenossenschaft und der
Gewerbeaufsicht erlautern

wesentliche Bestimmungen der fiir den ausbilden-
den Betrieb geltenden Arbeitsschutzgesetze
nennen

d

~

Arbeitssicherheit, Umwelt-
schutz und rationelle
Energieverwendung
(§4Nr. 4)

a) berufsbezogene Vorschriften der Trager der
gesetzlichen Unfallversicherung, insbesondere
Unfallverhitungsvorschriften, Richtlinien und
Merkblatter, nennen

b) berutsbezogene Arbeitssicherheitsvorschriften bei
den Arbeitsablaufen anwenden

¢) Verhaltensweisen bei Unféllen und Entstehungs-
brénden beschreiben und MaBnahmen der Ersten
Hilfe einleiten

d) wesentliche Vorschriften der Feuerverhiitung
nennen und Brandschutzeinrichtungen sowie
Brandbekampfungsgerate bedienen

Gefahren, die von Giften, Dampfen, Gasen, leicht-
entziindbaren Stoffen sowie von elektrischem
Strom ausgehen, beachten

()
-~

wéhrend der gesamten
Ausbildung zu vermittein
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 [3f4

3

4

f) fir den ausbildenden Betrieb geltende wesent-
liche Vorschriften Gber den Immissions- und
Gewasserschutz sowie liber die Reinhaltung der
Luft nennen

arbeitsplatzbedingte Umweltbelastungen nennen
und zu ihrer Verringerung beitragen

h) im Ausbildungsbetrieb verwendete Energiearten
nennen und Mdglichkeiten rationeller Energie-
verwendung im beruflichen Einwirkungsbereich
anfiihren

e

Planen und Vorbereiten
des Arbeitsablaufes sowie
Kontrollieren und Bewerten
der Arbeitsergebnisse

(§ 4 Nr. 5)

a) Arbeitsschritte unter Beachtung mundlicher und
schriftlicher Vorgaben abstimmen und festlegen
sowie Arbeitsablauf sicherstellen

b) Teilebedarf abschatzen und bereitstellen

¢) Halbzeuge und Normteile nach technischen
Unterlagen bereitstelien

d) Informationen fur Fertigung und Instandhaltung
beschaffen

e) Werkstoffeigenschaften von Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie Kunst- und Naturstoffen
unterscheiden

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§4 Nr.6)

a) Teil-, Gruppen- und Explosionszeichnungen lesen
und anwenden

b) technische Unterlagen, insbesondere Reparatur-
und Betriebsanleitungen, Kataloge, Stiicklisten,
Tabellen und Diagramme, lesen und anwenden

c) Skizzen anfertigen
d) Protokolle nach Anweisung erstellen

e) digitale und analoge MeB- und Prifdaten lesen
und zuordnen

f) Normen, insbesondere Toleranznormen, anwenden
g) Datentrager handhaben

5%)

Prifen, Messen, Lehren
(§4Nr.7)

a) Ebenheit von Werkstiicken nach dem Lichtspalt-
verfahren prifen

b) Formgenauigkeit von Werkstiicken prufen

c) Oberflachen auf Verschlei und Beschadigung
prifen

d) Winkel mit feststehenden Winkeln prifen und mit
Universalwinkelmessern messen

e) mit festen und verstellbaren Lehren prifen

f) Langen, insbesondere mit StrichmaBstab und
MeBschieber, messen

g) Lage von Bauteilen und Baugruppen prifen und
Lageabweichung messen

h) physikalische oder elektrische GréBen nach
Anleitung messen

6 %)

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermittein.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 [ 2 [3]s4

3

4

Flgen
(§4 Nr.8)

a) Bauteile auf Oberflachenbeschaffenheit der
Fligeflachen und Formtoleranz priifen sowie in
montagegerechter Lage fixieren

b) Bauteile mit Schrauben, Muttern und Sicherungs-
elementen unter Beachtung der Reihenfolge und
des Anzugsdrehmomentes sowie der Werkstoff-
paarung verbinden und sichern

¢) Bolzen- und Stiftverbindungen herstellen

d) Bauteile durch Kaltnieten fligen

e) Lotwerkzeuge, Lote und FluBmittel auswahlen

f) Werkstlicke oder Bauteile zum Léten vorbereiten

g) Bleche und Profile aus unterschiedlichen Werk-
stoffen I6ten

h) Werkstiicke oder Bauteile aus unterschiedlichen
Werkstoffen unter Beachtung der Verarbeitungs-
richtlinien kleben

manuelles Spanen und
Umformen
(§ 4 Nr.9)

a) AnreiBen, Kérnen, Kennzeichnen:

aa) Werkstiicke unter Beachtung der Werkstoff-
eigenschaften und -oberflache anreiBen und
kennzeichnen

bb) Bohrungsmittelpunkte sowie Kontroli- und
MeBpunkte kbrnen

b) Spanen und Zerteilen von Hand:

aa) Werkzeuge nach Werkstoff, Form und Ober-
flachengite des Werkstlickes auswéhlen

bb) Flachen und Formen an Werksticken aus
Stahl und Nichteisenmetallen eben, winklig
und parallel auf MaB feilen

cc) Werkstiicke zerteilend meiBeln

dd) Bleche, Rohre und Profile aus Eisen- und
Nichteisenmetallen sowie Kunststoffen sagen

ee) Innen- und AuBengewinde unter Beachtung
der Werkstoffeigenschaften schneiden

ff) Feinbleche mit Hand- oder Handhebelschere
schneiden

c) Umformen: ,
aa) Bleche, Rohre und Profile biegen
bb) Bleche und Profile richten
cc) Bleche stauchen, strecken und schweifen

10

maschinelles Bearbeiten
(§ 4 Nr. 10)

a) Maschinenwerte von handgefuhrten oder orts-
festen Maschinen bestimmen und einstellen;
Arbeitstemperatur beachten sowie Kuhl- und
Schmiermittel zuordnen und anwenden

b) Werkstiicke oder Bauteile unter Beriicksichtigung
der Form und der Werkstoffeigenschaften aus-

richten und spannen

~
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Lfd.

Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

1 | 2 [3]4

3

4

c) Werkzeuge unter Beachtung der Bearbeitungs-
verfahren und der zu bearbeitenden Werkstoffe
auswéhlen

d) Werkzeuge ausrichten und spannen

e) Werkstiicke oder Bauteile mit handgefuhrten oder
ortsfesten Bohrmaschinen bohren und senken

f) Werkstiicke oder Bauteile mit handgefiihrten oder
ortsfesten Maschinen trennen

g) Werkstiicke oder Bauteile mit handgefihrten
Maschinen schleifen

h) Werkzeuge, insbesondere ReiBnadel, Korner,
Bohrer und MeiBel, am Schleifbock schéarfen

11

Instandhalten
(§4Nr.11)

/

a) Behandeln von Oberflachen:

Oberflachen metallischer Werkstlicke oder Bau-
teile fiir den Korrosionsschutz vorbereiten sowie
Korrosionsschutzmittel auswahlen und auftragen

b) Warten:
aa) Betriebsmittel reinigen und pflegen

bb) Betriebsstoffe, insbesondere Kuhli- und
Schmierstoffe, nach betrieblichen Anweisun-
gen verwenden

cc) Wartungsarbeiten nach Plan durchfiihren und
dokumentieren
c) Inspizieren und Funktion prifen:

aa) losbare Verbindungen, insbesondere
Schraubverbindungen, auf Sicherheit priifen

bb) Bauteile auf mechanische Beschédigung und
VerschleiB prifen

cc) Bewegungsfunktion von Bauteilen prifen

dd) Daten auf Typenschildern elektrischer
Maschinen oder Geréate beachten

ee) elektrische Verbindungen, insbesondere an
Anschliissen, auf mechanische Bescha-
digung sichtprifen

ff) typische SicherheitsmaBnahmen flr elektri-
sche Maschinen oder Gerate nennen und
beachten

gg) elektrische Leitungen auf Isolationsbeschédi-
gung prifen

hh) Funktion elektrischer Bauteile, Leitungen und
Sicherungen prifen

instandsetzen durch Demontieren und Montieren:

aa) Bauteile und Baugruppen nach Anweisung

und Unterlagen mit und ohne Hilfsmittel aus-
und einbauen

bb) demontierte Bauteile kennzeichnen und
systematisch ablegen

d

~

11




Nr. 18 — Tag der Ausgabe: Bonn, den 14. April 1989 733

zeitliche Richtwerte

. . i h
Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlcksichtigung im A'Z s\tl)vil(z;imegljahr
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind
1 | 2 [3]4
1 2 3
12 | Drehen und Frasen a) Ermitteln und Einstellen von Maschinenwerten:
(§ 4 Nr. 12)

aa) Werkzeuge unter Beriicksichtigung der
Verfahren, der Werkstoffe und der Schneiden-
geometrie auswahlen

bb) Umdrehungsfrequenz, Vorschub und
Schnittiefe an Werkzeugmaschinen fiir Dreh-
und Frasoperationen mit Hilfe von Tabellen
und Diagrammen unter Anleitung bestimmen
und einstellen

cc) Betriebsbereitschaft der Werkzeugmaschinen
herstellen

b) Drehen und Frésen:

aa) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit von = 0,1 mm und
bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit Rz
zwischen 4 und 63 pum, insbesondere unter
Beachtung der Kiihlschmierstoffe, mit unter-
schiedlichen DrehmeiBeln durch Quer-Plan-
drehen und Langs-Runddrehen herstellen

bb) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen
bis zur MaBgenauigkeit von = 0,1 mm und
bis zu einer Oberflachenbeschaffenheit Rz
zwischen 10 und 40 um, inbesondere
unter Beachtung der Kithischmierstoffe,
mit unterschiedlichen Frasern durch
Stirn-Umfangs-Planfrasen im Gegenlauf
herstellen

127)

*) Dabei sollen bereits vermittelte Ausbildungsinhalte unter Berlicksichtigung betriebsbedingter Schwerpunkte sowie des individuellen Lernfortschritts
vertieft werden.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 [ala

2

3

4

Planen und Vorbereiten
des Arbeitsablaufes
sowie Kontrollieren und
Bewerten der Arbeits-
ergebnisse

(§ 4 Nr. 5)

a) Arbeitsschritte unter Berlicksichtigung funktionaler
und fertigungstechnischer Gesichtspunkte fest-
legen

b

~

Werkstoffe unter Beriicksichtigung ihrer Eigen-
schaften und der Bearbeitung fur den jeweiligen
Verwendungszweck auswahlen

c) Werkzeuge, Prif- und MeBzeuge sowie Hilfsmittel
nach Verwendungszweck auswahlen und bereit-
stellen

d) Halbzeug-, Normteil- und Fertigteilbedarf aus
technischen Unterlagen, insbesondere aus Zeich-
nungen, ermittein

e) Arbeitsplatz unter Berlicksichtigung des Arbeits-
auftrages vorbereiten

f) Arbeitsergebnisse kontrollieren und bewerten

g) Arbeitsablauf unter Berlcksichtigung des
Auftrages sowie organisatorischer und
informatorischer Notwendigkeiten festlegen
und sicherstellen

h) Fertigungs- und Instandsetzungsumfang
abschatzen

7%

Lesen, Anwenden und
Erstellen von technischen
Unterlagen

(§ 4 Nr. 6)

a) Gesamtzeichnungen lesen und anwenden

b) Hydraulik- und Pneumatikschaltplane lesen
und anwenden

¢) MaB-, Form- und Lagetoleranznormen sowie
Oberflachensymbole erkennen und zuordnen

d) Betriebs-, Bedienungs- und Instandhaltungs-
anleitungen anwenden

e) technische Sachverhalte, insbesondere in Form
von Protokollen und Berichten, aufzeichnen

37

Prifen, Messen, Lehren
(§ 4 Nr. 7)

a) Langen und Formen unter Beachtung von MaB-,
Form- und Lagetoleranzen mit entsprechenden Prat-
mitteln unter Beachtung von systematischen und zu-
falligen MeBfehlermoglichkeiten lehren und messen

b) Oberflachenbeschaffenheit in Abhéngigkeit von
ihrer Funktion beurteilen

¢) Teile auf Rundlauf, Seitenschlag und Lage
des Schwerpunktes prifen

d) Schneidengeometrie und Schneidenform nach
Vorgaben optisch prifen '

e) Scharfe in Abhangigkeit von der Art der
Schneidenstabilisierung priifen

f) mit MeBgeraten bis zur MaBgenauigkeit
von 0,01 mm messen

47

*) im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefiihrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berticksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 3]s

2

4

manuelles Spanen
und Umformen
(§ 4 Nr. 9)

Umformen:

a) ungehartete Werkstiicke, Verbundstahle und
Nichteisenmetalle kalt richten

b) gehartete Werkstiicke kalt richten

c) Halbzeuge aus Natur- und Kunststoffen
warm umformen

Instandhalten
(§ 4 Nr. 11)

Warten:

a) Betriebsstoffe, insbesondere Ole, Kihl- und
Schmierstoffe, unter Berlcksichtigung der
Betriebs- und Entsorgungsvorschriften
wechseln und auffullen

b) Maschinen, Einrichtungen oder Systeme
warten

Unterscheiden, Zuordnen
und Handhaben von
Werk- und

Hilfsstoffen

(§ 4 Nr. 13)

a) Eigenschaften von Werkstoffen in bezug
auf Be- und Verarbeitung, insbesondere
durch Spanen und Umformen, unterscheiden

b) Halbzeuge und Werkstiicke nach Form, Stoff
und Bearbeitbarkeit unterscheiden

¢) Schneidstoffe im Hinblick auf den zu
bearbeitenden Werkstoff und die Werkzeugart
auswaéhlen

d) Hilfsstoffe, insbesondere Kiihl- und Schmierstoffe,
unterscheiden, ihrer Verwendung nach zuordnen
und unter Beachtung des Umgangs mit
geféhrlichen Arbeitstoffen anwenden

e) Schleif- und Poliermittel auswéhien und
anwenden

3%

L6ten, Nieten, Kleben,
SchweiBen, EingieBen
(§4Nr. 14)

a) Betriebsbereitschaft der SchweiB- und
Loéteinrichtung herstellen

b) Bauteile aus Eisen- und Nichteisenmetallen unter
Beachtung der Oberflachenbeschaffenheit und
des Werkstoffes durch Léten, insbesondere durch
Hartléten, verbinden

¢) feste und bewegliche Verbindungen unter
Beachtung der Funktion durch Kaltnieten
herstellen

d) SchweiBbarkeit von metallischen Werkstoffen
unterscheiden, SchweiBverfahren bestimmen
und SchweiBzusatzwerkstoffe zuordnen

e) V-Nahte oder Kehindhte an Bauteilen aus
Stahl schweiBen

f) Fllistoffe auswéhlen

g) Bauteile aus metallischen und nichtmetallischen
Werkstoffen unter Verwendung unterschiedlicher
Flllstoffe eingieBen

*) Im Zusammenhang mit anderen im Ausbildungsrahmenplan aufgefithrten Ausbildungsinhalten zu vermitteln.
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Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

zeitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

2

[3]4

2

3

4

Freiformschmieden;
Warmebehandeln,
Harteprifen

(§ 4 Nr. 15)

a) Betriebsbereitschaft des Schmiedefeuers
herstellen

b) schmiedbare Werkstoffe, insbesondere Baustahle
und legierte Stahle, in Schmiedefeuern
erwarmen

¢) Anspitzen, Flach-, Vierkant- und
Rundschmieden

d) Werkstiicke aus niedrig- und hochlegierten
Stahlen glihen, insbesondere spannungsfrei-
glihen, harten und anlassen

e) Werkstiicke mit werkstattiiblichen Verfahren
harteprufen

f) Werkstiicke mit werkstattliblichen Verfahren
auf Risse prufen

Montieren von Bauteilen
zu Baugruppen
(§ 4 Nr.16)

a) Bauteile nach technischen Unterlagen zur Mon-
tage vorbereiten

b) Bauteile montagegerecht bereitstellen sowie nach
Zeichnung und Kennzeichnung den Montagevor-
géngen zuordnen

c) Bauteile fir den funktionsgerechten Einbau prifen

d) Fugeflachen hinsichtlich Oberflachenform und
Oberflachenbeschaffenheit anpassen

e) Bauteile nach technischen Unterlagen zu Bau-
gruppen montieren

10

Aufbauen und Prifen von
hydraulischen und pneu-
matischen Steuerungen
(§4Nr.17)

a) Druck in hydraulischen und pneumatischen
Systemen messen und einstellen

b) hydraulische und pneumatische Bauelemente
nach Angaben, technischen Unterlagen und Vor-
schriften aufbauen, anschlieBen und die Funktion
prufen

c) Rohr- und Schlauchverbindungen herstellen und
installieren

d) Funktion der elektrotechnischen Komponenten in
hydraulischen, pneumatischen und mechanischen
Systemen priifen

11

Bearbeiten von
Werkstiicken durch
Spanen von Hand und mit
handgefiihrten Maschinen
(§4 Nr. 18)

a) Bohrungenin Werkstiicken aus Metallen, Kunst-
und Naturstoffen durch Rund- und Profilreiben
herstellen

b) Flachen und Konturen an Werkstlicken aus
Metallen, Kunst- und Naturstoffen durch Frasen
oder Schleifen mit handgefiihrten Maschinen
bearbeiten




Nr. 18 — Tag der Ausgabe: Bonn, den 14. April 1989

737

Lfd.
Nr.

Teil des
Ausbildungsberufsbildes

Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlcksichtigung
des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

2eitliche Richtwerte
in Wochen
im Ausbildungsjahr

[ 2 Ja]4

2

4

12

Bearbeiten von
Werkstlicken durch
Spanen auf
Werkzeugmaschinen
(§ 4 Nr. 20)

a) Einrichten:

aa) Maschinenwerte in Abhangigkeit von Werk-
und Schneidstoffkombinationen, von der
Maschinen-, Werkzeug-, Werkstiick- und
Spannmittelstabilitat, von der Form des
Rohlings und des Werkzeugs sowie von der
Oberflachenbeschaffenheit auswahlen und
einstellen

bb) Werkstiickspannmittel, insbesondere Pian-
scheiben, Spannfutter, Mitnehmerscheiben,
Spannzangeneinrichtungen, Stirnseiten-
mitnehmer und Setzstdcke, vorbereiten und
montieren

cc) Werkzeuge auswahlen und in fixierende und
verstellbare Aufnahmen einsetzen

dd) Schieifkdrper mittels Aufspanndornen und
Flanschen ausrichten und spannen

ee) Werkstiicke ausrichten und spannen,
Kollisionsgefahr beachten

b) Bohren und Senken:

Bohrungen in Werkstiicken aus Eisen- und
Nichteisenmetallen sowie aus Kunst- oder Natur-
stoffen bis zu einer Lagetoleranz von £+ 0,1 mm
an Bohrmaschinen durch Bohren und Senken
herstellen

¢) Drehen, Frasen oder Schleifen:

aa) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metalien sowie aus Kunststoffen bis zur MaB-
genauigkeit IT 8 und bis zu einer Oberflachen-
beschaffenheit R, zwischen 4 und 63 um mit
unterschiedlichen DrehmeiBeln durch Quer-
Plan- und Langs-Runddrehen bearbeiten

bb) Werkstlicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen bis zur MaBgenauigkeit von
+ 0,05 mm und bis zu einer Oberflachenbe-
schaffenheit R, zwischen 10.und 40 um mit
unterschiedlichen Frasern durch Umfangs-
Planfrasen, Stim-Planfrédsen und Stirn-
Umfangs-Planfrasen bearbeiten

cc) gehartete und ungehartete Werkstiicke bis
zur MaBgenauigkeit IT 7, insbesondere
unter Beachtung der Schleifmittel und Kiihl-
schmierstoffe, durch Flach-, Rund-, Profil-
oder Scharfschleifoperationen bearbeiten

13

Bearbeiten von Werkstik-
ken durch Freiformschlei-
fen, -plieBten und -polieren
(§ 4 Nr. 21)

gehartete und ungehartete Werkstlicke unter Beriick-
sichtigung der Schleif-, Polier- und Kihimittel durch
Freiform-, Profil- und Scharfschleifen sowie durch
Freiformpliefiten und -polieren bearbeiten
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zeitliche Richiwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berticksichtigung . ; .
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
[ 2 [als4
1 2 3 4
14 | Demontieren und a) Schneidwerkzeuge, Schneidemaschinen oder
Montieren von Schneid- Schneidgerate sowie Baugruppen unter Beach-
werkzeugen, Schneide- tung ihrer Funktionen ausbauen, Teile hinsichtlich
maschinen oder Lage und Funktionszuordnung kennzeichnen
%cl;rmdgg)raten b) Baugruppen zerlegen und reinigen
' ¢) Bauteile bereitstellen und den Montagevorgéngen
zuordnen
d) Lage von Bauteilen zueinander durch Stift-
verbindungen festlegen 5
e) Bauteile sowie Baugruppen unter Beachtung
teilespezifischer Montagebedingungen funktions-
gerecht verbinden
f) wahrend des Montagevorgangs voneinander
abhangige Einzelfunktionen zur Vermeidung
von Montagefehlern zwischenpriifen
g) Baugruppen unter Beachtung der Einzel- und
Gesamtfunktion zu Schneidwerkzeugen, Schnei-
demaschinen oder Schneidgeraten montieren
15 | Feststellen und Eingrenzen| a) Inspektion nach Vorgaben durchfihren, fir die
von Fehlern und Storun- Gesamtfunktion notwendige Einzelfunktionen
gen; Instandsetzen von Uberprifen
gcgne!gwerkze#gen, b) Fehler bei Stérungen und auf Grund von Inspek-
Schne! deme}?c mgn, tionsergebnissen durch Sinneswahrnehmung
Schne! dgera eno ter feststellen, die Mdglichkeiten ihrer Beseitigung
( §C 4?\13: :lzrls)trumen en beurteilen und die Instandsetzung einleiten
' ¢) FunktionsmaBe an Schneidwerkzeugen, Bauteilen
und Baugruppen prifen 4
d) schadhafte Bauteile nacharbeiten
e) Ersatzteile herstellen
f) schadhafte Bauteile und Baugruppen
austauschen
g) Bauteile unter Berticksichtigung ihrer Funktions-
fahigkeit montieren und einstellen
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. Berufliche Fachbildung in den Schwerpunkten
Schwerpunkt A: Schneidwerkzeug- und Schleiftechnik
zeitliche Richtwerte
' in Wochen
Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung im Azsbiﬁicuni;sjahr
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermittein sind
[ 2 [3]¢4
1 2 3 4
1 Prifen, Messen, Lehren a) mit MeBgeraten bis zur MaBgenauigkeit von
(§ 4 Nr. 7) 0,001 mm messen
b) mit optischen WinkelmeBgeraten messen
¢) mechanische und optische Oberflachenprif- und 2
meBverfahren anwenden
d) metallische Werkstoffe mit werkstattublichen Ver-
fahren hinsichtlich ihrer vorgesehenen Bearbei-
tung prifen
2 manuelles Spanen und Umformen:
Um;o;jmeg unterschiedliche Verbundwerkstofffe, insbesondere 1
© r. 9) Stahl- und Hartmetallverbindungen, kalt richten '
3 | Loten, Nieten, Kleben, VerschleiBschichten auftragsschwei8en
SchweiBen, EingieBen 1
(§ 4 Nr. 14)
4 Bearbeiten von Werk- a) Flachen und Konturen an geharteten und unge-
stiicken durch Spanen harteten Werkstiicken mit unterschiedlichen
von Hand und mit Werkzeugen und Hilfsmitteln von Hand und mit
handgefiihrten Maschinen handgefihrten Maschinen schleifen und polieren 5
(§4Nr.18) b) Werkzeugschneiden aus Stahl und Hartmetall
unter Beriicksichtigung ihrer Funktion und Geo-
metrie mit feinsten Korund- und Diamantschleif-
mitteln von Hand und mit handgefiihrten Geraten
stabilisieren
5 Programmieren von a) Datenein- und Datenausgabegeréate sowie
numerisch gesteuerten Datentrager handhaben
Wiri:\lzeligmaschmen b) Programme an numerisch gesteuerten Werkzeug-
¢ r.19) maschinen erstellen, eingeben, testen, &ndern
und optimieren 4
¢} Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und
einstellen
d) Fehlerin Programmen eingrenzen und korrigieren
6 | Bearbeiten von Werk- a) Planen von Schieifoperationen:
stufc\:lenéjurch Spanr?n aa) Arbeitsumfang und Schieifverfahren fir die
au ) Nerz(z)eugmasc inen Bearbeitung von Schneidwerkzeugen unter
(§ 4 Nr. 20) Berlcksichtigung der angewandten Technik
festlegen ‘ 3
bb) Schieifmittel, insbesondere aus Korund, Bor-
nitrid und Diamant nach Schleifkdrperform
sowie KorngroBe, Geflge, Harte und
Bindung auswéhlen




740 Bundesgesetzblatt, Jahrgang 1989, Teil |

zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Berlicksichtigung im Ausbildungsjahr

Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind

1 | 2 [3]4

1 2 3 4

b) Einrichten von Schleifmaschinen:

aa) Schleifaggregate fur Strahien- und Kreuz-
schliff, Schrageeinstich- und Profilschleif-
operationen einrichten

bb) mechanische, hydraulische, pneumatische
oder magnetische Spannvorrichtungen,
Teilapparate und Drallschleifvorrichtungen
montieren

cc) Schleifkdrper in bezug auf Abmessung, Form
und Zustand priifen und mittels Aufspann-
dornen und -flanschen ausrichten, spannen
und auswuchten

dd) Probelauf durchfiihren

ee) geometrisch unbestimmte Schneiden an
Schieifkdrpern in bezug auf Schneidfahigkeit
prifen

ff) Schleifkdrper abrichten

c) Ausrichten und Spannen der Werkstiicke:

aa) Werkstiicke unter Beriicksichtigung der Werk-
stiickstabilitat und des Oberflachenschutzes
mittels- Spannfutter, Aufnahmeflanschen, Auf-
nahmedornen und Magnetspannmittein aus-
richten und spannen; Werkstiicke zwischen
Spitzen ausrichten und spannen

bb) Werkstiicke hinsichtlich ihrer Stabilitat oder
Lage stiitzen oder flihren

cc) Werkstiicke zum Spannungsfreischleifen in
schwimmenden Lagen fixieren

dd) Werkstiicke, insbesondere nach Drallwinkel,
Konizitat, Hinterschliff und Spannuten-
steigung, nach konvexen und konkaven
Radien sowie nach Teilungen, Span-, und
Freiwinkeln, einstellen, ausrichten und
fixieren

d) Bedienen von Schleifmaschine‘n:

~

aa) Arbeitsbewegungen zur Durchfiihrung des
Zerspanungsprozesses schalten

bb) Zerspanungsvorgange liberwachen und
optimieren, insbesondere durch Verandern
der Schnittwerte und Werkzeuge

cc) maschinenbedingte Storungen beseitigen 5
oder ihre Beseitigung veranlassen

dd) Funktion von Sicherheitseinrichtungen an
Werkzeugmaschinen sicherstellen

ee) umwelt- und betriebsbezogene Entsorgung
von Schleifmaschinen durchfiihren
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zeitliche Richtwerte
in Wochen

Lfd. Teil des Fertigkeiten und Kenntnisse, die unter Beriicksichtigung . ; .
Nr. Ausbildungsberufsbildes des § 3 Abs. 2 zu vermitteln sind im Ausbildungsjahr
[ 2 |34
1 2 3 4
e) Durchflihren von Schleifoperationen:
aa) Werkstlcke aus geharteten und ungeharteten
Stahlen sowie aus Hartmetallen bis zur MaB-
genauigkeit IT 6 durch Stirn- oder Umfangs-
flachschleifen, durch AuBen- und Innenrund-
schleifen, durch Rund- und Planseiten- 14
schleifen sowie durch Profil- und Scharf-
schleifen bearbeiten
bb) Werkzeugschneiden aus Hartmetall mikro-
feinschleifen
cc) Werkstiicke im Tiefschliffverfahren bearbeiten
f) Bearbeiten auf numerisch gesteuerten Werkzeug-
maschinen:
aa) Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisen-
metallen auf numerisch gesteuerten Dreh-,
Fréas- oder Schleifmaschinen bearbeiten 6
bb) Werkstlicke aus geharteten und ungehéarteten
Stahlen sowie aus Hartmetallen, insbeson-
dere spanende und zerteilende Werkzeuge,
auf numerisch gesteuerten Flach-, Rund- oder
Werkzeugschleifmaschinen bearbeiten
7 | Bearbeiten von Werk- a) zu teilende Schneidwerkzeuge kerben und
stlicken durch Freiform- brechen
:5;2:;':2:' -plieBten und b) Schneidwerkzeugsegmente auf StoB passen 3
(§ 4 Nr. 21) ¢) Flachen und Radien an Schneidwerkzeugpaaren
passen
8 | Bearbeiten von Werk- maschinelle spanende und zerteilende Werkzeuge
stiicken durch Verkniipfung | sowie Maschinenteile durch bestmégliche Ver- 6
verschiedener Schleif- kniipfung verschiedener Schieifverfahren bearbeiten
verfahren
(§ 4 Nr. 22)
9 Feststellen und Eingrenzen| a) VerschleiBzustand feststellen; Art und Umfang der
von Fehlern und Instandsetzung festlegen
Stoérungen; . .
Instanc?setzen von b) maschinelle spanende und zerteilende Werk-
: zeuge sowie Schneidelemente aus unterschied-
Schneidwerkzeugen, - - .
: . lichen Werkstoffen durch verschiedene maschi-
Schneidemaschinen, le Schieifverf .
Schneidgeraten oder nelle Schleifverfahren instandsetzen 8
Schneidinstrumenten c) Schneidelemente einpassen, Apparate und Vor-
(§4Nr. 24) richtungen zusammenbauen und Funktionen
priifen
d) Schneidwerkzeuge, -elemente und bewegliche
Teile fir den Transport vorbereiten und sichern
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10 | Fertigen von manuellen a) Schneidelemente sowie maschinelle spanende
oder maschinellen und zerteilende Schneidwerkzeuge aus unter-
Schneidwerkzeugen, schiedlichen Werkstoffen durch Verkniipfung ver-
Schneidgeraten oder schiedener Fertigungsverfahren herstellen oder 6
Schneidinstrumenten andern
(§4Nr.25) b) Elemente zu funktionsfahigen Schneidwerk-
zeugen figen und einpassen
11 | Prifenund Einstellen der a) Schérfe in Abhéngigkeit von der Art der
Funktion und Inbetrieb- Schneidenstabilisierung prifen
neh;nen von Sg’hhne'q(; b) SchiuBpriifung von Schneidwerkzeugen, ins- 4
wer z;ugen, ) C S"‘:: e 4 besondere Priifen der Funktion, der Sicherungs-
Q:gt;e;ne"o erscnneid- elemente und Sicherheitseinrichtungen,
i
(5 4 Nr. 26) durchfiihren
Schwerpunkt B: Schneidemaschinen- und Messerschmiedetechnik
1 Lo6ten, Nieten, Kleben, a) Kleber unter Beriicksichtigung der Werkstoff-
SchweiBen, Eingieen paarung und der Beanspruchung der Klebeverbin-
(§4Nr.14) dung auswahlen 2
b) Metalle, Kunststoffe und Naturstoffe unter Be-
achtung der Verarbeitungsrichtlinien kieben
einschlieBlich Vorbereiten der Klebeflachen
2 Freiformschmieden, a) Strecken, Stauchen, Breiten, Absetzen und
Warmebehandeln, Biegen durch Schmieden 4
Harteprufen b) Schmiedestiicke fiir die Schneidtechnik nach
(§4Nr.15) Muster und Zeichnung herstellen
3 | Bearbeiten von Werk- Bauteile von Schneidwerkzeugen, Schneidgeraten
stiicken durch Spanen und Schneidemaschinen unter Beriicksichtigung ihrer 2
von Hand und mit hand- | Funktion durch Feilen, Frasen und Schieifen von
gefihrten Maschinen Hand einpassen
(§ 4 Nr. 18)
4 | Programmieren von a) Datenein- und Datenausgabegeréte sowie Daten-
numerisch gesteuerten trager handhaben
We‘;k;eu??aschmen b) Programme an numerisch gesteuerten Werkzeug-
§ r. 19) maschinen erstellen, eingeben, testen, &ndern 4
und optimieren
c) Werkzeugkorrekturwerte bestimmen und einstellen
d) Fehler in Programmen eingrenzen und korrigieren
5 | Bearbeiten von Werk- Werkstiicke aus Eisen- und Nichteisenmetallen auf
stiicken durch Spanen auf| numerisch gesteuerten Dreh-, Frés- oder Schleif- 4
Werkzeugmaschinen maschinen bearbeiten
(§ 4 Nr. 20)
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6 Bearbeiten von Werk- a) manuelle Schneidwerkzeuge und Instrumente
sticken durch Freiform- durch Flach-, Hohl-, Ballig-, Profil- und PaB-
schleifen, -plieBten und Schieifen unter Bericksichtigung der Werkstoffe
-polieren sowie der Form- und Querschnittsvorgaben be- 14
(§4Nr. 21) arbeiten und scharfschleifen
b) unter Beriicksichtigung von Spannungs- und Drall-
vorgaben hohlschleifen
c) manuelle Schneidwerkzeuge in den Strich-
qualitaten ,Grau“ und ,,Blau* flach-, hohl-, ballig-
und profilplieBten
d) Schneidwerkzeuge und -instrumente in strich-
reiner Hochglanzqualitat flach-, hohl-, ballig- und
profilpolieren 10
e) Werksticke durch Verwendung von Bursten- und
Lappenscheiben mattieren und glédnzen
fy Schneiden unter Beriicksichtigung der Ober-
flachengute, der Schneidengeometrie und der
Funktion stabilisieren
7 | Bearbeiten von Werk- a) manuelle Schneidwerkzeuge durch Flach-, Hohl-,
stlicken durch Verkniipfung Ballig- und Profil-Freiformschieifen unter Bertick-
verschiedener Schieif- sichtigung definierter Ubergénge bearbeiten
ve;f?re;z b) maschinelle Schneidwerkzeuge durch Verkniip- 6
(§4Nr.22) fung von maschinellem Schleifen und Freiform-
schleifen unter Berlcksichtigung definierter Uber-
gange bearbeiten
8 Demontieren und Montie- | a) Schneidwerkzeuge unter besonderer Beachtung
ren von Schneidwerkzeu- bruch- und temperaturempfindlicher Bauteile
gen, Schneidemaschinen demontieren, montieren und justieren 4
odirNchr;eldgeraten b) Schneidemaschinen und Schneidgeréte ein-
(§4Nr.23) schlief3lich der Antriebsaggregate unter Beach-
tung ihrer Gesamt- und Einzelfunktion demontie-
ren und Teile auf Wiederverwendbarkeit prifen
9 | Feststellen und Eingrenzen| a) Sicherheitsregeln und Unfaliverhiitungs-
von Fehlern und vorschriften zur Vermeidung von Gefahren durch
Stérungen; elektrischen Strom anwenden
Instanc_isetzen von b) Fehler und Stérungen durch systematisches Pru-
Schneidwerkzeugen, . -
. . fen eingrenzen und auf mdgliche Ursachen unter- 4
Schneidemaschinen, suchen
Schneidgeréaten oder
Schneidinstrumenten ¢) Funktion von Sicherheitseinrichtungen, insbeson-
(§4Nr. 24) dere von Abschaiteinrichtungen und Sollbruch-
stellen, prifen
d) elektrische Leitungen anschluBfertig vorbereiten
und AnschluBteile anbringen
e) Kabelverlaufe und Kabelanschliisse den elektri-
schen und elektronischen Komponenten zuordnen
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im Ausbildungsjahr

2

[a]4

4

f)

9)

h)

elektrische Leitungen nach Schaltplénen verbin-
den sowie elektrische und elektronische Bauteile
und Baugruppen anschlieBen

Drehrichtung von elektrischen Antriebsmotoren
prifen und andern

elektrische Bauteile, insbesondere Schmelzsiche-
rungen, Sicherungsautomaten, Schutzkontakt-
stecker, Kabelkupplungen und Schutzschalter
durch Sichtkontrolle priifen und deren Betriebs-
sicherheit herstellen

Leistungszustand, Saurestand und Sauredichte
von Batterien priifen sowie destilliertes Wasser
nachfillen

1)

Antriebsaggregate und ihre Kraftibertragungs-
elemente einschlieBlich elektrischer und elektroni-
scher Bauelemente und Baugruppen durch Aus-
tauschen oder Nacharbeiten schadhafter Teile
instandsetzen

Bauteile und Baugruppen mit Dichtmaterialien
abdichten

m) Schneidwerke durch Austauschen und Nach-

n)

0)

arbeiten schadhafter Teile instandsetzen

manuelle Schneidwerkzeuge oder -instrumente
aus unterschiedlichen Werkstoffen durch Aus-
tauschen und Nacharbeiten schadhafter Teile
instandsetzen

Werkzeug- und Instrumentenschneiden fir den
Transport schiitzen und sichern

10

10

Fertigen von manuellen
oder maschinellen
Schneidwerkzeugen, von
Schneidgeraten oder
Schneidinstrumenten

(§ 4 Nr. 25)

b)

Schneidelemente sowie manuelle Schneid-
werkzeuge und -instrumente aus unterschied-
lichen Werkstoffen durch Verknlpfen verschiede-
ner Fertigungsverfahren herstellen und dndern

Schneidelemente zu funktionsfahigen Schneid-
werkzeugen und -geréaten fligen und einpassen

11

Prufen und Einstellen der
Funktion und Inbetrieb-
nehmen von Schneid-
werkzeugen, Schneide-
maschinen oder Schneid-
geraten

(§ 4 Nr. 26)

a)
b)

<)

FunktionsmaBe an Schneidwerkzeugen und
Schneidelementen prifen

Scharfe in Abhéngigkeit von der Art der Schneiden-
stabilisierung prufen

fur die Gesamtfunktion notwendige Einzelfunktio-
nen priifen; Funktionsfahigkeit von Baugruppen
durch Einstellen mechanischer, elektrischer,
hydraulischer und pneumatischer Werte herstellen
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in Wochen

im Ausbildungsjahr

2

3]

d) Betriebssicherheit von Schneidwerkzeugen,
Schneidemaschinen und Schneidgeraten sowie
deren Zubehor, insbesondere durch Kontrolle der
Sicherungselemente und Sicherheitseinrichtun-
gen, nach geltenden Normen tiberpriifen

e) Inbetriebnehmen, Probelauf durchfihren und
gegebenenfalls unter dem Aspekt des Umwelt-
schutzes KenngréBen verandern




